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Dr. Inz. J. NEMESDY-NEMSCEK, Krélewsko-Wegierskie Koleje Panstwowe.

Zagadnienie spawania ziqcz szynowych

warunkow ich préb").

Aby wyjasni¢ rozktad naprezen statycznych
w szynach, podajemy ponizej kréotko ujete wyniki
rozwinietej przez autora teorji obliczen na-
wierzchni , ,,rozkladu momentoéw", albo ,,zastep-
czej belki na podiluznym podkitadzie", ktéra da-
je wartosci naprezehn najbardziej zgadzajace sie
z wynikami pomiaréw Zwigzku Srodkowo - Eu-
ropejskich Zarzagdéw Kolejowych, wykonanych
w ilosci ponad 20.000.

Linje wpltywowe momentéw belki szynowej
wyraza sie wzorem:

XX
li=<? cos 2()2(0 sin 4';/(0 (rys. 1)
a linje wptywowe ugie¢ wzorem:
XX
r= e~4XO(/CDS 4>)>((n - sin Z1)z<0 o2
Sam moment jest réwny:
M = 0,318 ii Pi ji,

W takiem obliczeniu zawarty jest nietylko
moment wytrzymatosci W szyny, ale réwniez
w pewnym stopniu moment wytrzymatosci pod-
ktadu poprzecznego. Zamiast wielkoSci rzednych
podajemy na rysunkach same linje wptywowe,
z ktérych rzedne te w razie potrzeby mozna
z dostatecznem przyblizeniem odmierzy¢ **).

Odciete linji wptywowych sa X

Dla omawianej nawierzchni charakterystycz-
ne wartosci daje nam wzor:

. . 043 0,064\
A (= ' " ! L
0= 103,6j/ (I'k + 0,0221 I)\E_ Ccw
w ktérym: / moment bezwtadnosci  szyny
W Ccm®,
/" — moment bezwitadnosci podkia-
dow w cm4
E" — modut elastycznosci podktadow
(dla dobrych podkiadow z miek-
kiego drzewa, wg. Webera —
1200 kg/cmd).
w — jest powierzchnig podparcia
podktadéw (5000 — 7000 cm2).
w — powierzchnia podkiadki (400—
530 cm2.
C — wspotczynnik podtoza 3 — 30
kg/cm3

Linje wptywowe nalezy—jak zwykle—obcia-
zy¢ najniekorzystniejszym rzedem obcigzen (osie

*) Dokonczenie art. z Nr. 5 i 6. 1936r.

**) Blizsze dane o teorji: Organ fiir die Fortschrittc
des Eisenbahnwesens. 1930, zeszyt 5: 1934, zeszyt 11;
»Gleistechnik", 1936, zeszyt 6.
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621.791:625 143,4+620.17
2 050 stow

I jednolitych

taboru), przedtem jednak nalezy oddzielne od-
stepy obcigzen X podzieli¢ przez Xa (Przysto-
sowanie do linji wplywowej wiasciwej dla kaz-
dej nawierzchni).

Ot unjft wptywowa uo0igc

03 \ *1

U) 20"N~"30 40 SO

Rys. 1i 2.

Z linji wptywowej widzimy, ze miejsce, gdzie
rzedna momentéw réwna jest O i gdzie zara-
zem linja ugieciaxposiada punkt zwrotny, odpo-

wiada odcietej AT 1. Stad wniosek, ze tego
0

miejsca nalezy szuka¢ na torze tam, gdzie X=Xn
Dlatego tez wybraliSmy celowo rozstep podpoér
2 XQ co wyniesie, przy obliczeniu dla normal-
nych nawierzchni, 130— 220 cm. Z rozmaitych
wzgledéw nalezy zrezygnowa¢ ze specjalnego
obliczenia rozstepu podpor, jaki nalezatoby za-
stosowaé przy probie na zginanie, i dlatego tez
musielibySmy z podanego wyzej zakresu roz-
step6w  130-220 cm—wybraé jedna cyfre, kto-
ra wydaje sie najodpowiedniejsza.

Na podstawie powyzszego, oOraz majac na
uwadze wzgledy praktyczne, autor wybrat dla
rozstepu podpér wielkos¢ 1,50 m. Zresztg cho-
dzi przedewszystkiem o to, aby nie stosowac
wielkosci takich, jak 0.6 1.0—1.20 m. i wkon-
cu osiggnaé¢ porozumienie, ustalajgc pewng cyfre
konwencjonalng, ogdlnie przyjeta.

Z linji wplywowej widzimy réwniez, ze przy
nawierzchniach kolejowych, przy obcigzeniu sku-
pionem, najwiekszy moment ujemny wynosi
20,8% najwiekszego momentu dodatniego.

Nalezy jednak zaznaczyé, ze przy zwykle
stosowanych nawierzchniach i wezszych odste-
pach osi taboru, jest mozliwe powstawanie obu-
stronnych momentéw ujemnych, podczas gdy dla
dodatnich maksym, momentéw miarodajne sg
wolne wzglednie oddzielne osie.
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Z tego powodu wytwarza 2-osiowy wagon
0 np. 16 t nacisku osi wiekszy moment w szy-
nie, niz parowo6z o 16 lub 18t nacisku osi (przy
zwyczajnych, waskich odstepach osi parowozow
zmniejsza sie udziat dodatniego momentu, wy-
wotanego przez 1 koto, dzigki udziatowi mo-
momentéw ujemnych kot sgsiednich, lezacych
na ujemnym polu linji wptywow).

Wobec powyzszego, najwyzszy moment ujem-
ny szyn (zakladajgc jednakowo wielkie obcigze-
nia) moze wynosi¢ tylko 42% najwyzszego do-
datniego momentu. W rzeczywistosci jednak nie
ma to prawie nigdy miejsca. Abstrahujagc od te-
go, ze osie, ktore wywotujg niekorzystne ujem-
ne momenty, przy waskich odstepach zestawow
kot, rzadko sg osiami najciezszemi, nalezy pod-
nies¢, ze miarodajng jest ta okolicznosé, iz
w miejscach, w ktérych powstaja dodatnie mo-
menty bezposrednio pod kotami, mamy dziata-
nie dynamiczne, gdy tymczasem kota, znajdujg-
ce sie w odlegtosci 2 X0 od rozpatrywanego
przekroju, ktére wywotuja momenty ujemne, nie
moga bezposrednio wywotywaé dziatan dyna-
micznych.

Wogoéte momenty ujemne osiggaja catkiem
niewielkie wartosci (ok. 109 i rzadko tylko
przewyzszajg 20°/0, osiggajac najwyzej 25—30°/.

Z tego nalezy wnioskowaé, ze przy probie
na zginanie mozemy o0 wiele mniej wymagac
przy nacisku na stopy szyn niz w wypadku
odwrotnym, przy ktérym musimy wymagaé¢ 80
90°/0 nosnosci petnej szyny. Przy nacisku na
stope szyny (bezposrednie wywotanie ujemnego
momentu w szynie) mozemy wymagat najwyzej
0,9X42°/0= 38°/0 nosnos$ci peinej szyny,
azeby uzyska¢ te samg pewnos$¢. Poniewaz jed-
nak wewnatrz gtowki powstajg nieraz rysy ,,ner-
kowate", wydaje sie wskazane podwyzszy¢ to
wymaganie do 50°/0. Obnizenie tych wymagan
jest jednak najczesciej konieczne, poniewaz nor-
malne polaczenie spawane gltowki jest dosé
wrazliwe na sity rozciggajgce.

Wytrzymatos¢ boczna szyn ma réwniez swo-
je znaczenie. Jezeli przyjmujemy 60°/0 najwiek-
szego nacisku kota, jako site przy rozstepie
podpér 15 m (w tym wypadku ta cyfra jest
juz raczej cyfrg umoéwiona), to dla bezpieczeh-
stwa na zlamanie wzgl. zarysowanie wystarcza
trzykrotna pewnos$¢, poniewaz w ten sposob
przeprowadzone proby sg bardzo zaostrzone.
Dla spoin, ktére sg przeznaczone dla wezszych
tukéw (R mniejsze od 1000 m na linjach o wiek-
szej szybkosci, pozatem R mniejsze od 800 m),
nalezatoby zgda¢ czterokrotnej pewnosci.

Wazng i obowigzujacg jest w pierwszej
linji préba na zginanie, przy obcigzeniu gtéwki
szyny. Dla innych préb sg wyzej podane mini-
malne wartosci, jakie nalezatoby osiagnaé, przy-
czem w wypadkach innych dobrych wiasnosci
potaczenia lub tez jego taniosci, mozna jeszcze
wprowadzi¢ pewne ulgi.

Ten punkt widzenia ma znaczenie wogoble
wtedy, gdy chodzi o spojenia, jakie majg by¢
zastosowane na linjach o mniejszych szybkos-
ciach i rzadszym ruchu.

Przy podawaniu wynikéw préby zginania
nalezy podaé, procz obcigzen (w tonnach), takze
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naprezenia zginajace, przeliczone na peiny prze-
kréj szyny, jak réwniez wytrzymatos¢ na zgina-
nie wzgl. réwna jej wytrzymatos¢ na rozcigga-
nie, bez tych bowiem danych préba nie moze
by¢ wykorzystana dla celéw poréwnawczych.
Jezeli wytrzymato$¢ szyn na rozcigganie nie
jest podana, powinno sie posiada¢ dane doty-
czgce twardosci Brinella zdwuch miejsc w $rod-
ku przekroju szyny. Jezeli nie zdjeto diagramu
obcigzenia i wydiuzenia, powinno sie podac
rowniez przyblizone granice elastycznosci i ew.
ptynnosci konstrukcji ztacza.

Niektore konstrukcje z trudnoscig dajg sie
doprowadzi¢ do ztamania; sg one bardzo gietkie.
0 ile granica elastycznosci tych konstrukcyj
jest dostatecznie wysoka, wiasnos¢ te nalezy
ceni¢ bardzo wysoko, poniewaz dziatanie nor-
malnych sit w ruchu, jak tez i sit przypadko-
wych, przejawia sie wzdtuz najkrotszych drég
1 w najkrétszych czasach.

E. Préba na zmeczenie.

Potrzebe tej préby przedstawiliSmy juz po-
przednio. Préba na giecie statyczne wykazuje
pewno$¢ przy nadzwyczajnych  wypadkach,
a wiec przy najwiekszych obcigzeniach, jakich
mozemy sie obawiaé, prdba zas na zmeczenie
powinna stworzy¢ pewno$¢ odpowiedniej diu-
gosci zycia ztacza spawanego.

Spawane ziacze powinno wytrzymac tak diu-
go, az spojone razem szyny nie zostang prze-
znaczone na ztom. Oznacza to 1—2—5 lat zy-
cia w ostrych tukach, przy silnym ruchu, 30 —
40 lat — w ,,normalnych" warunkach, a 40 —
50 lat — w korzystnych warunkach ruchu. Bez-

posredniemi powodami usuwania szyn z toru
sg. daleko posuniete zuzycie boczne i gorne,
kruchos$¢ (zmeczenie), ,,epidemiczne" tworzenie

sie muszlowatych zagtebien na powierzchni to-
cznej, mate pekniecia wzgl. rysy nerkowate
w znacznej ilosci i t. p.

Nalezy wiec odrozni¢ wymagania, jakie sta-
wia sie spojeniem szyn nowych, od wymagan
stawianych starym, zuzytym szynom, ktére jesz-
cze sg zdatne do pracy przy mniejszym ruchu.
Wieksza cze$¢ zarzadow kolejowych nie robita
dotychczas, niestety, zadnych roéznic w tych 2-ch
wypadkach. Najwazniejszym sposobem dla wy-
konania takiego podziatu jest wiasnie préba na
zmeczenie.

Préba na zmeczenie ma za zadanie poddac
probna konstrukcje w ciagu krotkiego czasu ta-
kim wysitkom, jakie przejdzie ona w ciagu wielu
lat w tem miejscu, gdzie ma by¢ ustawiona. Wy-
nika stad, ze krzywa Wodhlera spawanej belki
nie moze jeszcze spetni¢ tego zadania bez za-
strzezen.

Szyna musi wytrzymaé w ciggu swego zycia
naprezenia wahajgce sie od — a' max. do -j- 0"
max., ktérych wielko$¢ i czestosé¢ zalezna jest
od jej potozenia, rodzaju nawierzchni i warun-
kow ruchu. Wsrdd tych naprezen nalezy w szcze-
g6lnosci wyznaczy¢ wytrzymatosci trwate (Ur-
sprungsfestigkeit) dodatnie i ujemne; —aa' i



148 SPAWANIE | CIECIE METALI

4"0a*> oraz obliczone rachunkowo max. napreze-
nia G i— a". Te ostatnie dadza sie wyznaczy¢, je-
zeli pomnozymy najwieksze obliczeniowe wartosci
naprezen statycznych przez dynamiczny wspot-

czynnik 11 + 3&?@} gdzie V — szybko$¢ po-

jazdu w km/godz. (wartos¢ zwigzkowa). Wedtug
poprzednich rozwazan, — 0" mozna przyjaé row-
ne ok. — 0,3 4"

Autor zestawit serje czestotliwosci naprezen
w szynach przy mieszanych pociggach (pociag
pomiarowy—parow0z, tender, dwa wagony to-
warowe, jeden 4-osiowy wagon osobowy), przy
rozmaitych szybkosciach, na podstawie 12000
pomiaréw (Pomiary Zwigzku Srodkowo - Euro-
pejskich Zarzagdow Kolejowych).

Normalnie najwieksze naprezenie a' mozna
ogo6lnie obliczy¢ wedtug wzoru:

0 = (Pooocl) ™ 0,23 ~W k™o’
gdzie G — nacisk statyczny kota najciezszej kur-
sujgcej na danej linji wolnej osi, a — odstep
podktadéw, W — moment bezwiadnosci szyn,
za$ jako V— nalezy wstawi¢ wartosci $rednie
w km/godz. obliczone z wzoru:

K, AinN2+ 272+ -m. nrv*
\ «l+ "2+ mmm tr
przyczem nx, n2...nr sg to iloSci dziennie

przebiegajacych pociggdéw o szybkosci VuV2m. Vr.
Stosownie do powyzszego, mozemy podac dla
ponizej wskazanych zakres6w naprezenn naste-
pujace procentowe czestotliwosci:

od 00a do 05 & 10,0%
u 05a 1 a - 41,0%
ii a1 15a — 343%
i 15a 434 20a 11,0%
u 20a 1 250 - 2,2%
i 25a 1 30a 0,5%
u 30 1 50 1,0%
100,0%
Podziat ostatniej rubryki:
od 3 a do 4 a — 07%
., 40 , 5a - 03%
Blizsze badania wykazaty, ze ten podziat

czestotliwosci jest, w pordwnaniu z innemi,

mniej korzystny, co daje tem wiekszg pewnos¢.
Podany podziat naprezeh odnosi sie do jed-

nego pociggu, przy ktorym wszystkie naciski

osi wynosity 14 t (osi parowozu 16 t), a szyb-

kosci byly nastepujagce:

Rozstep podktadéw 60 cm szybkos$¢ 45 km/godz.

70 ,, ’ 5
» 70 ,, . 45
ii u 70 ,, " 45 "
70 ,, v 90
u ii 80 " 45 "
u ii 60 ,, " 45 "
ii i 70 " 5 "
u ii 70 " 45 "
70 ,, " 90
80 ,, " 45

*) Oznaczenia wedtug Wohlera; przy pionowo nie-
symetrycznych konstrukcjach jest —au rézne od -f~Ou.
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Pomimo tego, ze przy przeprowadzonych
pomiarach tylko dwa przejazdy prébne wypadty
z wielkg szybkoscig (ok. 20%)—uwazamy wska-
zany podziat naprezeh za charakterystyczny dla
linji gtéwnych o ruchu mieszanym. Pociagi to-
warowe liczg bowiem znacznie wigcej 0si niz
pociagi pospieszne, tak ze przyjecie w wysok.
20% osi szybkobieznych wydaje sie dostatecznie
uzasadnione. Do tego dochodzi jeszcze ta oko-
liczno$¢, ze przy pociagu pomiarowym wagony
byty obcigzone do petna, gdy tymczasem w nor-
malnych warunkach 20- 30% osi przebiega przy
obcigzeniu tylko wiasnym ciezarem. Poza tem
czesto jezdzag jeszcze i lzejsze pojazdy, ktore
naturalnie wywotujg naprezenia mniejsze niz a,
wskutek czego powstaje pewne odcigzenie wyz-
szych kategorji napie¢. (Nalezy jeszcze zazna-
czy¢, ze podziat ten wyznaczono pod zatadowa-
nemi 2-osiowemi wagonami, t. zn. przy najwie-
kszych naprezeniach. Parowozy powodowaty,
mimo osi ciezszych o2 3t, naogét nieco mniej-
sze naprezenia, natomiast naprezenia pod 4-
osiowemi wagonami byty niekiedy nieco wigksze).

Jezeli z wyzej podanych zakresOw naprezen
uwzglednimy dla pewnosci tylko te, ktére znaj-
dujg sie w ostatniej Cwiartce (25%) wyzszych
wartosci granicznych, to otrzymamy, jako praw-
dopodobny procent podziatu, dla zycia jednej
szyny i przynaleznych naprezen nastepujace ze-
stawienie:

Miljony
zmian obcig-

a'= 1000 o'= 600 o zen osi przy
kg/cm?2 kg/cm2 szynach
nowych starych
0,38 a 380 kg/cm2 230 kg/cm2 10 2 1
0,88 ,, 880 530 - 41 8,2 4,1
1,38 ,, 1380 ., 830 343 686 34
1,88 ,, 1880 1130 ,, 11 22 i 11
2,38 , 2380 1420 " 22 044 022
45 . 4500 2700 1 02 01
1 2 3 4 5 6
Naprezenia i ich czestotliwos$ci sg zawarte

w kolumnach 1 i 4. Kolumny 2 i 3 zawierajg
charakteryzujgce naprezenia dla a'=1000 kg/cm?2
(silne obcigzenia przez wielkie szybkosci lub
stosunkowo ciezkie naciski két) i dla o'= 600
kg/cm?2 ($rednie obcigzenie szyn), gdy tymcza-
sem kolumny 5 i 6 podajg czestotliwo$é obcia-
zenia w miljonach naciskéw osi, przy szynach
spawanych w stanie nowym, od ktérych wyma-
ga sie wysokich sprawnosci i dtugiego zycia
(20 miljonéw przetoczonych osi), i przy szynach
starouzytecznych, od ktérych mimo tego wyma-
ga sie przebiegu 10 miljonéw osi.

Wedtug tego zestawienia powinno zigcze
spawane, przy szynach starouzytecznych i tylko
Srednio obcigzonych (a'= 600 kg/cm2), wykazaé
wytrzymato$¢ trwatg (00 g,) conajmniej w wy-
sokosci 8,3 kg/mm2 lub nawet, o ile moznosci,
11,3 kg/mm2 poniewaz ostatnie naprezenie po-
wtarza sie jeszcze 1.110.000 razy, a wiec posia-
da juz prawie charakter obcigzenia trwatego
(zmeczeniowego).
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Przy nowych szynach, wedtug tabeli, powin-
na by¢ wymagana, zaleznie od obcigzenia, wy-
trzymato$é trwata od 11—19 kg/mm2 przyczem
dla doktadnej wartosci jej miarodajnem jest:
a'=f{G,a W, V).

Nie posiadamy wiec jeszcze do dzisiaj dla
nowych, silnie obcigzonych szyn (s=1000 kg/cm2)
ztacza spawanego, ktéreby catkowicie odpowia-
dato naszym obliczeniom, jezeli przyjmiemy dtu-
gosé¢ zycia szyny na 20.000.000 osi.

Autor pragnie jednak podkresli¢, ze uwaza
powyzsze zestawienie za nieco za ostre, ponie-
waz starat sie rozwing¢ je w kierunku jaknaj-
wiekszej pewnosci. W tabelach miaty by¢ poda-

ne jedynie liczby, ktoérych dotrzymanie moze
gwarantowa¢ catkowitg pewnos$¢. W ka-
zdym badz razie specjalne warunki, jak np.

ruch tylko pospiesznych pociagoéw, bardzo wiel-
kie szybkosci, odporne na zuzycie szyny—wy-
magatyby badan specjalnych.

Blizsze badania poszczeg6lnych wypadkéw
(pewnych odcinkéw i kategoryj nawierzchni)
datyby w wiekszosci wypadkow raczej warunki
tagodniejsze, jak réwniez i zmniejszenie diugosci
zycia szyn, wyrazonej w ilosci osi (20.000.000).

Autor wiasciwie poraz pierwszy podjat sie
podobnych rozwazan i spodziewa sie dalszych
wyijasnien tej sprawy z innych stron; autor ma
pozatem zamiar przeprowadzi¢ w najblizszej
przysztosci w kilku konkretnych wypadkach po-
miary dla ustalenia podzialu naprezen i oprécz
tego wykorzysta¢ serje pomiaréw, podanych
w odnos$nej literaturze, jakie mu bedg dostepne.
Potrzebne tu sg réwniez teoretyczne rozwaza-
nia i dlatego autor pragnie, azeby przytoczone
tabele uwazano za pierwsze kroki w tym Kie-
runku *.

Tablica odpowiada pewnej geometrycznej
postaci, ktdéra w znaczeniu fizykalnem jest cat-
kowicie rézna od krzywej Wéhlera. Wszystkie
podane w tej tablicy naprezenia 0,38 0', 0,88 a'
. 4,5 0' odbywaja sie z dang czestotliwoscia
w tym samym odcinku prébnym, gdy tymcza-
sem krzywag Wohlera wyznacza sie na podsta-
wie oddzielnych préb, przy ktorych ilos¢ zmian
naprezen tamigcych zawsze odpowiada jednej
tylko wielkoS$ci obcigzenia.

Jesli np. z jednej serji prob wiemy, ze wy-
trzymato$¢ trwata (a0—au) jakiego$ zlacza przy
$rednio obcigzonych nowych szynach nieco prze-
kracza 11,3 kg/mm2, to mozemy mie¢ pewnosc,
ze zlgcze wytrzyma takze naprezenie 8,3 kg/mmz2
przewidzianych 6,9 miljonéw razy, krzywa Woh-
lera jednak nie daje nam pewnosci, ze spawa-
ny styk wytrzyma to naprezenie (11,3 kg/mm2—
2,2 miljonéw razy i t. p.) takze w tym wypad-
ku, jezeli przedtem dziataly juz naprezenia
2700, 1720, 1420 kg/cm2-200.000, 100.000 wzgl.
440.000 razy. O tem nie mozemy wnosi¢ nawet
w tym wypadku, jezeli ztacze wytrzymato, we-
diug linji Waéhlera, naprezenia 1420 kg/cm2przy
znacznie wiekszej ilosci zmian niz 440.000 razy,
poniewaz proby Wohlera nie przeprowadza sie

') Brak czasu uniemozliwit dalsze badania. Niniej-
sza praca ma za zadanie poda¢ wytyczne dla badan i stwo-
rzy¢ punkty wyjsciowe dla dalszych doswiadczen.

SPAWANIE | CIECIE METALI 149

z takiemi zlgczami, ktére przedtem juz wytrzy-
maty w wielkiej ilosci (kilka razy 100.000) wy-
sokie naprezenia.

Jednak tutaj nasuwa sie nastepujgca uwaga.
Wiadomo, ze mozna osiagng¢ wiekszg wytrzy-
matos¢ trwata, jezeli przechodzi sie od niskich
do wysokich naprezeh. Mozna poniekad szyne
oraz spoing w ten sposéb jakby ,,wytrenowaéll na
wiekszg wytrzymatos$¢ trwatlg. Autor jest zda-
nia, ze wskutek naprezen trwatych, wyzszych
od wytrzymalosci trwalej, rzeczywista wytrzy-
mato$¢ trwata zostanie obnizona;, tak samo
obniza jg naprezenia o przeciwnym znaku alge-
braicznym. Przy szynie wszystkie te rodzaje
naprezeh wystepujg na zmiane, tak ze w koncu
mozliwe jest, iz tak podwyzszenie jak i obnize-
nie wohlerowskiej liczby nie nastepuje. Miaro-
dajnemi w tym wypadku mogg by¢ jedynie spe-
cjalnie w tym celu przeprowadzone préby. Je-
dno jest tylko pewne, ze wytrzymatos$¢ trwata
da sie tylko wtedy ustali¢ z pewng doktadno-
§cig w ,drodze skréconejll, wedlug Wohlera,
jezeli udowodni sig, ze zastosowane przedtem
lub tez w miedzyczasie wyzsze i ujemne napreze-
nia, o znacznej ilosci zmian, nie wywotujg zad-
nego ujemnego efektu. W tym wypadku tylko
mozna oznaczy¢ wytrzymatos¢ trwatg w ,,drodze
skréconejll

Jak widzimy, pozostajg tu jeszcze do wyja-
$nienia zagadnienia o podstawowem znaczeniu.
Rowniez tylko préby mogg da¢ pewnos$¢ co do
tego, czy wyzsze naprezenia przy mniejszej cze-
stotliwosci muszg byé specjalnie uwzglednione,
gdyz w tym wypadku stuszny sposéb ustalania
wytrzymatosci trwatej polegatby natem, ze krzy-
wg Wohlera wyznacza sie na podstawie takich
potaczen spawanych, ktére juz przeszty poprzed-
nio podane wyzsze, ale rzadsze naprezenia. O ile
ujemne naprezenia nie majg pogarszajgcego
wptywu, nalezy okresli¢ wytrzymatos¢ trwatg na
ztgczach ,,przygotowanych” w wyzej opisany
spos6b w ,,drodze skrdoconejll, poniewaz szyny
W torze rowniez zostajg ,,wytrenowanell przez
nizsze naprezenia.

Jak dlugo kwestje powyzsze nie zostang wy-
jasnione, nalezatoby wymagaé¢, jako pierwsze
przyblizenie, azeby spojenia nowych szyn wy-
kazywaly wytrzymatos¢ trwalg, ustalong zapo-
mocg ostrzejszego postepowania Woéhlera, nie-
mniejsza jak 1,9 a, a przy starouzytecznych
szynach—conajmniej 1,4 e, przyczem pozadanag
jest, o ile moznosci, rowniez wytrzymatosé¢ 1,9 a'.

Rozstep podpdr przy prébach zmeczeniowych
powinien réwniez wynosi¢ 1,5 m, lecz o ile mo-
znosci nie mniej jak 1,2 m. Ostatni ten wymiar
nalezatoby przyja¢, jako dajgcy sie ogoélnie za-
stosowac, ze wzgledu na wymiary istniejgcych
pulsatorow.

Naprezenie zaciskowe mozna zastosowac do-
sy¢ wysokie (nawet 8 — 14 kg/mm2), poniewaz
ich wplyw nabiera znaczenia dopiero w pobli-
zu granicy plastycznosci.

Z wyzej podanych rozwazan wynika pozatem,
ze wiasciwie najodpowiedniejszy bytby taki pul-
sator, ktory za kazdym razem daje na zmiane
ujemne i dodatnie naprezenia. Wtedy datoby
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sie wyznaczy¢ ,zlozong wytrzymatos¢ trwalg"
szyny najpewniej i najprosciej.

Oddzielny rozdziat tworzg wymagania, jakie
sie stawia powierzchni tocznej ziacz spawanych
(proby wyciskania kul lub tatwiejsze proby ela-
stycznosci, préby zuzycia wedtug Spindl'a itd.).

Autor spodziewa sig, iz bedzie moégt podac
swoje rozwazania na ten temat w najblizszej
przysztosci.

La soudure des joints de rails et les methodes unifor-
mes de leur contrdle (suite et lin).

La derniere partie de l'article contient les conclu-
sions de la theorie de 1'auteur sur le calcul de la super-
structure des voies ferrees ainsi que des formules maths-
matiques relatives aux courbes d’influence pour les
moments flechissants et les fleches sous charge.

Ensuite, l'auteur decrit I'essai de flexion alternee, en
soulignant que cet essai est le moyen qui a le plus de
poids pour fixer la limite entre les exigences qu'on peut
imposer aux rails neufs et aux rails uses, mais encore
admissibles pour les voies a trafie moins intense. Se
fondant sur les 12,000 mesures de tensions, l'auteur
a dresse un tableau de la frequence des tensions dans
les rails sous l'action des convois mixtes passant avec
des vitesses differentes.

Apres avoir pris parmi toutes les tensions seulement
celles qui s'approchent de la limite superieure, on a pu
etablir en pourcentage une repartition de l'aptitude des
rails au service et des tensions correspondantes. L'auteur
estime ces tableaux un peu trop rigoureux: les normes
qu'ils contiennent devraient indiquer uniguement, que
laur observation donne une garantie de securite complete.
Des ¢tudes plus exactes donneront pour des cas speciaux
des conditions moins difficiles, ainsi qu'une reduction de la
duree de vie d'un rail, exprimee en nombre d'essieux,

Napawanie twardemi

W artykule pod tytutem ,Spawanie w na-
prawach maszyn rolniczych", zamieszczonym
w zeszycie 4-tym naszego czasopisma za r. b,
rozpatrywaliSmy zagadnienie ochrony lemieszy
ptugowych od zuzycia zapomocg napawania ace-
tylenowego Stellitem i Alchromem.

Metoda ta, ktora polega na pokrywaniu
przedmiotéw przeznaczonych do bezpos$rednie-
go zetkniecia sie z ziemia jakby pancerzem
chronigcym je od zuzycia, znajduje zastosowa-
nie przy najrozmaitszych narzedziach i maszy-
nach rolniczych i oddaje rolnikom nieocenione
ustugi.

Po wyjasnieniu wiec sprawy napawania le-
mieszy ptugowych zaznajomimy sie, chociazby
pokrotce, z innemi mozliwo$ciami zastosowania
napawania w dziedzinie tak rozlegtej, jak rol-
nictwo.

W Europie ochrona narzedzi rolniczych za-
pomoca napawania nie znalazta jeszcze takiego
rozpowszechnienia, na jakie zastuguje i ktérego
nalezy sie spodziewaé w najblizszej przysztosci;
amerykanscy rolnicy natomiast, po przekonaniu
sie, iz napawanie przedtuza obres pracy ich na-
rzedzi, ze zmniejsza wydatki na utrzymanie ta-

metalami

Quant aux exigences qu'on impose a la surface du
joint soude du rail, exigences qui devaient faire l'objet
d'un chapitre special, l'auteur espere presenter prochaine-
ment ses observations a leur sujet.

Geschweisste Schienenstésse und deren einheitliche
Priifungsmethoden (Schluss).

Im letzten Teile seiner Abhandlung gibt der Ver-
fasser die Ergebnisse seiner Theorie der Oberbauberech-
nung an samt entsprechenden mathematischen Ausdriicken
der Momenten — und Einsenkungeinflusslinien u.s.w.

Im weiteren wird der Dauerbiegeversuch beschrie-
ben, wobei es betont wird, dass dieser Versuch das wichtigs-
te Mittel sei um Unterscheidung zu treffen, welcher Art
Anforderungen an neue und an abgeniitzte, zum geringe-
ren Verkehr noch brauchbare Schienen zu stellen sind.
Auf Grund 12000 gemessenen Spannungen hat der Verfas-
ser eine Haufigkeitsreihe von Schienenspannungen unter
Einwirkung von gemischten Ziigen bei verschiedenen Ge-
schwindigkeiten zusnmmengestellt. Den  angegebenen
Spannungsbereichen wurden dann die dem hoheren Grenz-
werte naherstehende Spannungen entnommen, woraus man
eine Zusammenstellung fiir die wahrscheinliche Vertei-
lungsprozente der Lebensleistung einer Schiene und der
zugehorenden Spannungen erhalten konnte, Der Verfasser
halt diese Zusammenstellung fiir etwas streng, es sollten
durch die Tabellen lediglich Zahlen gegeben sein, deren
Einhaltung voile Sicherung zu verbiirgen mag. Eeine ge-
nauere Untersuchung fiir einzelne Falle wird meist Er-
leichterung schaffen, so meist auch eine Herabminderung
der in Achsenzahlen ausgedriickten Lebensdauer der
Schienen,

Ueber Anforderungen, die man der Fahrflache des
Schienenschweisstosses stellt und welche eigentlich ein
besonderes Kapitel bilden, hofft der Verfasser uns nahere
Ausfiihrungen bei anderer Gelegenheit mitteilen zu konnen.

w rolnictwie.

boru i daje mozno$¢ wykonania danej pracy
taniszym kosztem, poniewaz—zachowujgc ostros$¢
krawedzi tngcych—redukuje wielko$¢ potrzebnej
do pracy sity pociggowej, stosuja napawania od-
dawna i stale.

Tabor rolniczy w ten sposdb opancerzony
wymaga mniej zachodu przy konserwacji i nie
podlega tak czestej zmianie. Dlatego tez w Ame-
ryce rolnicy stosujg napawanie nietylko do le-
mieszy ptugowych, lecz réwniez do dyskow
bron talerzowych, do nozy kultywatorow, do ze-
bow wyorywaczy, miocarek, siewnikow, extyr-
patorow buraczanych i t. d.

Kilka przyktadéw, ktére podamy nizej, majg
za zadanie zilustrowanie tych znacznych oszcze-
dnosci, ktore osigga sie, stosujgc napawanie
ochronne.

T-wo Collins, o ktérem byta mowa juz po-
przednio, w artykule o napawaniu lemieszy ptu-
gowych, przeprowadzito szereg doswiadczen nad
nozami kultywatorow. Badania, ktére byly
wykonane w roku 1931, obejmowaty oczyszcze-
nie zapomocg kultywatoréw powierzchni o wiel-
kosci 1200 ha, przyczem niektére czesci terenu
byly obrabiane kilkakrotnie, do 4 lub 5 razy.
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Zostato stwierdzone, ze Kkultywatorem 2z no-
zami zwykiemi mozna obrobi¢ bez ostrzenia
nozy 72 ha, podczas gdy te same noze po na-
pawaniu ochronnem mogty pracowac¢ bez ostrze-
w ciggu catego sezonu roboczego i oczyscic
340 ha. Statystyka kosztéw utrzymania narze-
dzi udowodnita, ze przy nozach kultywatorow
nienapawanych wydatki zwiekszaty sie o blisko
700°/0 w poréwnaniu z kosztem utrzymania no-
zy naktadanych warstwg ochronng. Badania T-wa
Collins sg interesujgce jeszcze i z tego wzgledu,
ze byty przeprowadzane nad 1000 nozy kulty-
watorow.

Badania nad regulatorami siewnikéw zostaty
wykonane przez jednego rolnika, ktoérego do
tych préb zachecity dobre wyniki otrzymane
(E)Zrz%lI;agaewazul;kl*imlleszr)e/g51;30(:,\2%?hSll:e)\?vsnv:/llgg\; Rys. 2. Regulatory siewnikéw. ktéremi zasiano 160 ha;
wykazaty, ze po obrébce 160 ha byly one juz NI 112 byly ”ﬁ';'kigjgﬁy?‘e"'tem' Nr- 3—nie byt
niezdatne do pracy. Po napawaniu, temi sa-
memi siewnikami mozna byto zasiaé jeszcze
120 ha; wskutek zakonczenia sezonu nie dato
sie doprowadzi¢ doswiadczenia do konca, t. j.
przekona¢ sie, jakg powierzchnie mozna byto M
jeszcze niemi obrobié; w kazdym razie stwier-
dzono, ze czesSci napawane, po obrdbce tych
120 ha, wykazywaty tylko bardzo nieznaczne
Slady zuzycia.

Rys. 3, Zeby wyorywacza; zeby nakladane stellitem
pracuja 6-krotnie diuzej.

Rys. 1. Noze kultywatora naktadane stellitem zapomoca
palnika acetylenowego.

Na jednej z ferm w Montana (Am. Pin.) zasto-
sowano napawanie ochronne do zebdéw wyory-
wacza, skutkiem czego okres pracy maszyny
wzrést z 2 dni do 12-tu, t. j. 6-krotnie.

Napawanie ochronne zostalo wyprébowane
rowniez na zebach bebnow miockarni. Kazdy
beben miockarni posiada od 70 do 160 zebow,
o diugosci 15 cm i grubosci 1 cm; zeby te, wy-
konywane ze stali miekkiej, azeby zapobiedz
mozliwosci pekniecia, zuzywaja sie bardzo pred-
ko—tak, ze w okresie pracy sezonowej trwanie
ich zywotu nie przekracza 30 — 40 dni. Nasa-
dzenie za$ na beben nowego kompletu zebow
wymaga pracy 2-ch ludzi w ciggu 2 ch dni. Ta-
kiego rodzaju przerwa jest tem przykrzejsza, ze
przewaznie zachodzi podczas okresu najwiek-
szego nasilenia pracy, gdy kazda minuta jest
liczona. JesSli z koniecznosci pracuje sie zapo-
mocg maszyny z zuzytemi zebami, to wydajnos¢
miockarni spada w znacznym stopniu, szyb- Rys. 4, Napawanie tarczy brony talerzowe;j.
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ko$¢ pracy zmniejsza sie do 50°/, jakos$¢ zas
pozostawia duzo do zyczenia: ziarno nie zostaje
w catoéci oddzielone od stomy, a pozatem ziar-
Nno nieoczyszczone miesza sie z czystem.

DOQRB CHEMIST

Rys. 5. Zeby mitockarni po 30-dniowej pracy; zab dolny

byt napawany twardym metalem.

Na podstawie doswiadczern mozna stwierdzic,
ze trwato$¢ zebow stellitowanych jest od 6 do

Rys. 6, Szczeble gasienicowe.

10 razy wieksza niz zebow zwyktych; po 90
godzinach pracy nie wykazujg one prawie zad-
nych $ladéw zuzycia. Rys. 5 przedstawia roz-

Rys, 7. Rolki toczne traktora.
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nice pomiedzy zebami, ktore przepracowaly po
30 dni; zab caly zostat po pierwotnem zuzyciu
napawany stalg miekka celem przywrdécenia za-
sadniczego ksztattu, nastepnie za$ byt pokryty
cienka warstwg ochronna.

Rys. 8. Trybftancuchowy” traktora.

Na zakohczenie przegladu napawania czesci
wielkich maszyn rolniczych przytoczymy jeszcze
kilka przyktadéw dotyczacych mechanizmu trak-
toréw gasiennicowych. Szczeble gasiennicowe
(rys. 6), rolki toczne (rys. 7), ktore niosa caty ciezar

Rys. 9. Napawanie Alchromem oskardu nowego.

traktora i pracujg w piasku, zwirze i blocie,
oraz tryby taricuchowe (rys. 8) — wszystkie te
czesci mozna uodporni¢ napawaniem Stellitem
lub Alchromem.

Napawanie ochronne, stosowane jak widzie-
liSmy wyzej w wielu wypadkach do r6znych

Rys. 10. Naprawa i napawanie Alchromem oskardu

zuzytego.

czesSci maszyn rolniczych, wykazuje znaczne ko-
rzysci réwniez i przy ochronie recznych narze-
dzi pracy.

Sposrod tych narzedzi na pierwszeni miejscu,
jako najwiecej stosowane, stojg oskardy i topaty.
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Dlatego tez dla ludzi, ktorzy sie niemi postu-
guja, t. j. dla wiekszosci rolnikdw, bedzie po-
zyteczne pozna¢ badania nad napawaniem tych
przedmiotéw Atfchromem celem ochrony od zu-
zycia. Oskardy, nad ktéremi przeprowadzono
doswiadczenia, byly wykonane ze stali lanej
i ze stali miekkiej, topaty—ze stali posiadajgcej
pewng twardos¢. Niektore z tych narzedzi byty
w stanie bardzo zuzytym, inne—zuzyte w mniej-
szym stopniu, kilka oskardéw napawano w sta-
nie nowym, azeby moc okresli¢c dtugos¢ czasu
ich pracy,
A

J *

Napawanie Afchromem topaty nowej.

\ J \
Rys. 11.

Rozpatrzymy sprawe napawania oskardéw,
podzieliwszy je na trzy grupy: oskardy nowe,
oskardy S$rednio zuzyte i oskardy mocno zuzyte.

Azeby mozliwie przediuzyé¢ zdatnos¢ do pra-
cy oskardéw nowych, napawano ich ostrza At-
chromem. W tym celu poczatkowo stoczono
na toczydle konce oskardéw na diugosci okoto
20 mm w sposOb przedstawiony na rys. 9. Na-
stepnie wykonano napawania z obu stron na

Rys. 12. Naprawa i napawanie Alchromem topaty bar-

dzo zuzytej.

grubosci 5—6 mm; napawano w kilku warstwach,
przyczem ostatniag warstwe przekuwano. Po
ukonczeniu napawania konhce oskardéw zaostrzo-
no znéw za pomocg toczydia.

Oskardy s$rednio zuzyte obrabiano poczatko-
wo w kuzni, azeby przygotowa¢ konhce do na-
pawania, t. j. doprowadzi¢ je do takiego stanu,
jak to sie robito przy oskardach nowych. Samo
napawanie przeprowadzono w sposOb wyzej
opisany.
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Do oskardéw mocno zuzytych, ktérych juz
z tego powodu do pracy hie uzywano, przypa-
wano czesci uzupetniajgce, jak wskazano na
rys. 10, w miare moznosci z metalu zblizonego
co do twardosci do metalu oskardu. Napawa-
nie wykonywano jak przy oskardach nowych.

Rys. 13. Kilof napawany metalem twardym.

Pozatem przeprowadzono inng serje badanh
z napawaniem ftopat, celem wzmocnienia prze-
ciwko zuzyciu konca i bocznych krawedzi tna-
cych. topaty te podzielimy na dwie grupy:
topaty nowe i topaty uzywane.

Rys. 14. topata napawana metalem twardym.

Rys. 11 przedstawia fopate nowa, krawedzie
ktorej zostaly napawane Alchromem. Napawa-
nie catego obwodu topaty nie jest konieczne,
wystarczy wzmochni¢ tylko te czes$ci, ktére pod-
legajg zuzyciu. Tylng strone nalezy napawac

Rys. 15. topata zwykta i topata o krawedzi napawanej

po pracy w jednakowych warunkach.

na szerokosci 4--5 cm, azeby nalezycie zabez-
pieczy¢ ostrze, ktére najwiecej jest narazone
na zuzycie.
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Lopaty zuzyte, uwazane za nienadajgce sie
do pracy, naprawiano w sposOb nastepujacy:
przypawano cze$¢ uzupetniajaca (rys. 12) i na-
stepnie wykonywano napawanie, jak przy topa-
tach nowych.

Zdjecia na rys. 13 i 14 obrazujg oskard i to-
pate napawane celem ochrony od zuzycia. Rys.
15 uwypukla réznice pomiedzy zuzyciem topaty

Rys. 16. Narzedzia napawane twardym metalem zapo-

mocg palnika acetylenowego,

zwyktej (na lewo), ktérag pracowano w ciagu
2 miesiecy, i topaty napawanej, uzywanej wcig-
gu 4 miesiecy w takich samych warunkach, jak
pierwsza. Inne napawane narzedzia rolnicze sg
przedstawione na dalszych rysunkach: rys. 16—
widly, motyka dwurzedna i graca; rys. 17—

Spawanie inconelu.

Jednym z dos$¢ czesto wymienianych ostat-
nio w prasie spawalniczej stopéw niklu jest
~inconel", krétka wzmianka o ktérym zostata
umieszczona w Nr. 8 n. czasopisma za rok 1935
w artykule p.t. ,,Spawanie niklu jego i stopow".

Niniejszy artykut ma uzupetni¢ poprzednio
podane krotkie wiadomosci i przedstawi¢ do-
ktadniej sposoby spawania inconelu.

Inconel jest stopem niklu (S0%), chromu (14%)
i zelaza (6%). Ze wzgledu na wielka odpor-
no$¢ na utlenianie i korozje jest on dos¢ szero-
ko stosowany w przemysle spozywczym (bro-
wary, rektyfikacje), tekstylnym i innych, a po-
zatem czesto jest uzywany do przewodéw wy-
lotowych silnikéw lotniczych.

Z wiasnosci mechanicznych inconelu nalezy
wymieni¢ przedewszystkiem jego znaczng wy-
trzymatos¢ na rozcigganie i udarnos$¢; wyso-
ki wspoétczynnik sprezystosci réwniez nadaje mu
pewne znaczenie.

Inconel mozna tgczy¢é wszelkiemi sposobami,
t. j. zapomoca zgrzewania oporowego oraz spa-
wania acetylenowego i tukowego.

Ze wzgledu na wysokg zawarto$¢ chromu
stop ten, pod wzgledem spawalnosci, mozna
umiesci¢ w tej samej kategorji co i stale nie-
rdzewne. Trudnosci, napotykane przy spawaniu,
sg te same i sprowadzajg sie do tworzenia sig
na powierzchni ptynnego metalu — btonki tlen-
kéw chromu, ktéra utrudnia spawaczowi stwier-
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pietnik i rys. 18—karczéwka. Na ostatnich dwu
zdjeciach przedstawiono narzedzia bezposrednio
po wykonaniu napawania (na lewo) i po prze-
kuwaniu, gdy krawedzi sg nadane normalne
ksztalty ostrza (na prawo).

Rys. 17. Pielnik bezposrednio po wykonaniu napawania

(na lewo) i po przekuwaniu (na prawo).

Korzysci, ktére osigga sie zapomoca napa-
wania ochronnego réznych narzedzi rolniczych,
najlepiej charakteryzuje ten fakt, ze ponoszac
wydatek na napawanie motyki w wysokosci

Rys, 18. Karczéwka po wykonaniu napawania (na lewo)

i po przekuwaniu (na prawo).

1/3 czesci ceny kupna, mozna trzykrotnie zwiek-
szy¢ czas jej uzywalnosci, zaoszczedzajgc jeszcze
przytem koszta ostrzenia.

dzenie nalezytego przetopienia. Pozatem tlenki
pokrywaja réwniez same krawedzie wyciecia,
co utrudnia nalezyte tgczenie spoiwa z metalem
rodzimym.

W celu ustalenia nalezytego proszku redu-
kujacego i odpowiedniej metody spawania nale-
zato przeprowadzi¢ szereg doswiadczenh. Na pod-
stawie badan mozna bylo stwierdzi¢, ze sam
metal jest spawalny w stopniu stosunkowo za-
dowalajacym, spoiny za$ wykazujg dobre wia-
snosci mechaniczne i doskonatg odporno$¢ na
korozje, podobnie jak metal rodzimy.

Trudnos$ci zwiagzane z wytwarzaniem sie tlen-
kéw chromu udato sie usungé catkowicie przez
zastosowanie odpowiednich $rodkéw redukuja-
cych, ktérych dziatanie polega nie na rozpu-
szczaniu lub wchtanianiu tych tlenkéw, lecz na
utrudnianiu ich tworzenia sie zapomocg wytwa-
rzania na rozgrzanym metalu, tak od strony gor-
nej, jak i dolnej—Dbtonki, chronigcej od dostepu
tlenu z powietrza.

Ten sposéb postepowania zwykle stosuje sie
przy spawaniu stali nierdzewnych, lecz dla in-
conelu uzywa sie S$rodek redukujgcy o innym
sktadzie, przyczem sam sposOb uzycia jest ro-
wniez nieco inny.

Zapomocg wody robimy z proszku paste,
ktorg pokrywamy z obu stron krawedzie spa-
wanych blach, jak roéwniez i spoiwo.
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Palnik stosujemy o wydajnosci 50—75 litréw
acetylenu/godz. na 1 mm grubosci blachy, przy-
czem regulujemy ptomieh normalnie bez nadmia-
ru acetylenu, a zwiaszcza tlenu.

Co do spoiwa, ktére pod wzgledem skiadu
powinno by¢ identyczne z materjatem spawa-
nym, to grubos$¢ jego powinna mniej wiecej by¢
rowna grubosci blach.

=l Aa turYa.

Zalezno$¢ wtiasnosci mechanicznych inconelu od temp.

Wykresy wytrzymatosciowe, podane na rysun-
ku, wskazujg na to, ze do temperatury okoto 370°
wydtuzenie i przewezenie metalu pozostaja mniej
wiecej niezmienione. Przy temperaturach wyz-
szych nastepuje prawie rownomierny spadek
tych wiasciwosci, a przy temp. 740° ciggliwosé
jest juz bardzo nieznaczna, stad tez pochodzi
krucho$¢ metalu w stanie nagrzanym. Przy tem-
peraturach okoto 740° nie nalezy wiec podda-
wac inconelu obrébce. Krzywe wykreséw wska-
zujg jednocze$nie na to, ze przy przygotowaniu
inconelu do spawania nalezy przewidywac pe-
wne $rodki ostroznosci, azeby po ukonczeniu
spawania, podczas stygniecia, nie powstawaty
pekniecia wskutek skurczu metalu.

Tabela | podaje odlegto$¢ pomiedzy punkta-
mi sczepnemi, ktoéremi blachy wigze sie przed
spawaniem, jak réwniez odstep pomiedzy kra-
wedziami przed sczepieniem.

Tabela |
” Odlegto$¢ pomie- ;
Grubosé h Odstep pomiedzy
blach dzy punktami krawedziami
sczepnemi
mm mm mm
0.5 najwyzej 20 krawedz, stykaja sie
0.8 25 n» u fl
1,0-1.2 30 0,5
2 70—80 1,0
grubsze blachy 150 1,0—15

W wiekszosci wypadkéw, zwilaszcza w prze-
mys$le spozywczym, wewnetrzne powierzchnie
zbiornikéw, ktdre bezposrednio stykaja sie z pro-
duktami, jak np. mleko i t. p., powinny by¢ po-
lerowane, spoiny nie moga wiec by¢ nieréwne lub
porowate. Ostatnia okoliczno$¢ najczesciej po-
chodzi stad, ze zostat uzyty proszek nieodpo-
wiedniej jakosci, ktéry nie usuwa catkowicie
tlenkéw chromu.
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Co do wytrzymatosci spoiny i stref przyle-
gtych, to mozna uwaza¢ je za réwne wytrzyma-
tosci materjatu rodzimego.

W tabeli Il zestawiono wiasnosci mechanicz-
ne inconelu po wyzarzeniu; celem latwiejszego
poréwnania obok podano wytrzymatosci niklu,

monelu i miegkkiej stali.
Tabela Il
Wytrzy- Wydtu-  Przewe- Spotczyn-
mato$¢ na nik spre-
Metal rozerwa- zenie zenie . o
nie zystosci
kg/mm2 % /o kg/mm2
Inconel 56—66 45—55 60—70 21700
Nikiel 42—52 43—53 65—75 21000
Monel 45—56 20-40 50—60 17500
Stal miekka 38—40 25—30 60—70 21000
Tabela Il przedstawia wyniki serji doswiad-

czeh nad rozcigganiem spoin stykowych, wyko-
nanych na blachach o grubosci 0,6 i 3 mm.
Spoiny nie zostalty po spawaniu poddane obréb-
ce termicznej. Nalezy podnies¢, ze spoina bez

dodatkowej obrdbki po spawaniu posiada wy-
trzymato$é materjatu rodzimego,
Tabela Ill.
Obcigzenie  Wydtu-
M aterjat rozrywajace zenie Uwagi
kg/mm2
Blacha niespawana 63 50 —
Blacha spawana 65 35 pekniecie
poza spoing.
Przeciet. z 12 spoin 64 36 9 peknieé
w blasze,
3 pekniecia
W spoinie.

Odporno$¢ spoin na korozje réwniez jest
podobna do wytrzymatosci metalu niespawane-
go; zmiany struktury krystalicznej w strefach
przylegtych do spoiny wskutek nagrzania wi-
docznie nie wplywajg na wiasnosci antykoro-
zyjne metalu.

Inconel nie jest wrazliwy na wytwarzajgce
sie wegliki, w przeciwienstwie do stali nierdzew-
nych, przy spawaniu ktérych zjawisko to pocig-
ga za sobg skutki szkodliwe; wobec tego nie
nalezy stosowaé¢ zadnych specjalnych $Srodkéw,
azeby zapobiec ew. zmianom skiadu metalu.
Okolicznos$¢ ta jest uzaleznionia od matej za-
wartosci w inconelu zelaza.

Przy spawaniu tukiem elektrycznym, nalezy
stosowac elektrody z inconelu ze specjalng po-
wilokg, ktéra pozwala na utrzymanie bez tru-
dnosci tuku o matej diugosci. Przy spawaniu
elektrycznem stosuje sie prad staty.

W razie koniecznej poprawki spoiny, np.
z powodu braku przetopienia w spoinie, uzu-
petnia sie ja, nadajagc elektrodzie ruchy koliste
i gaszac nastepnie tuk zapomoca zanurzenia
elektrody w jeziorku stopionego metalu.

taczenie blach robimy w nakiadke Ilub na
styk, przyczem stosujemy spawanie elektryczne
przy grubosciach ponad 2 mm. (Revue de la
Soudure Autogene, styczen 1936 r.).
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Z PRAKTYKI

Naktadanie otowiem zbiornikéw i rur.

Warsztaty Sp. Akc. ,,Perun" w Dabréwce Matej wy-
konaty dla jednej z wielkich fabryk chemicznych na
G.-Slasku kilka ciekawych robét, ktére polegaly na wy-
otowieniu, t.j. obustronnem pokryciu otowiem, od zewnatrz
i wewnatrz, kilku zbiornikéw zelaznych. Ponizej podaje-

Rys. 1

my kilka przyktadéw ilustrujacych naktadanie zbiornikow
zelaznych warstwg otowiu o grubosci 4 mm.

Zbiorniki te bylty wykonane z blachy o grubosci 6
mm. Zbiornik przedstawiony na rys. 1 i 2— posiada wy-

Rys. 2.

miary nast.. w szerszej cze$ci wysokos¢ 750 mm i Sredni-
ca 1250 mm, $rednica dna 900 mm, wysoko$¢ stozkowej
cze$ci— 600 mm; drugi zbiornik (rys. na oktadce) ma
dtugos$¢ 2820 mm przy $rednicy 729 mm.
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SPAWACZA

Przed przystagpieniem do naktadania otowiu, zbiorniki
zostaly bardzo starannie wyczyszczone zapomocg wytra-
wienia kwasem solnym, a nastepnie byty wybielone cyna.

Po wykonaniu powyzszego przygotowania zbiorni-
kéw przystgpiono do wiasciwego naktadania otowiu war-
stwg zadanej grubosci, t, j. 4 mm, przyczem naktadato
sie metal odrazu w jednej warstwie, paskami o szeroko-
$ci ok. 25—30 mm.

Stosowano palnik acetylenowy o wydajnosci ok.
350 Itr. przy uzyciu acetylenu rozpuszczonego, ktory jest
znacznie ekonomiczniejszy niz wodoér, czasami stosowa-
ny do otowiu.

W ostatnich czasach w warsztatach Sp. Akc. ,,Perun”
w Dabréwce Matej wykonano caty szereg prac tego ro-
dzaju z jaknajlepszymi wynikami.

Rys. 3.

Zdjecie na rys. 3 przedstawia rure zelazng o 0
330 mm i dtugosci 2400 mm, naktadang warstwa otowiu
o grubosci 4 mm tylko od strony zewnetrznej; na foto-
grafji widzimy spawacza, ktory wykancza rure.

Co do uzycia materjatu, to przy wyzej opisanych
zbiornikach ~ ogélna powierzchnia naktadania wyno-
sita 24 m2 nalozono wiec ok. 0,1 ma otowiu. Ze
wzgledu na rézne straty ilo$¢ otowiu zuzytego wy-
niosta ok. 1200 kg. Do wykonania tej pracy otrzymano
otébw w postaci starych blach, ktére trzeba byto przeto-
pi¢ w tyglu i nastepnie odlewa¢ w pateczki. Starych
blach dostarczono 1500 kg, jednak po przetopieniu, wsku-
tek znacznego ubytu wagi, otrzymano pateczek otowia-
nych o ogodlnej wadze tylko 1200 kg.

Cyny 50—60% zuzyto 13,6 kg,
lenu rozpuszczonego 57.4 kg.

Pozatem zuzyto kilka kilograméw czys$ciwa, wegiel
do przetapiania otowiu, kwas solny do trawienia i czysz-
czenia zbiornikéw i t. d.

Ogélna robocizna, a wiec praca spawacza oraz po-
moc przy wytrawianiu, czyszczenie zbiornikéw i przeta-
pianie otowiu i t p., wyniosta razem 423 godziny.

Inz. G. Jonscher, Dabréwka Mata

tlenu 60 ms, acetyl
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Wystawa Przemystu Metalowego
i Elektrotechnicznego.

W dniu 23 sierpnia, przy licznym udziale przedsta-
wicieli administracji panstwowej, sfer przemystowych
i szerszej publicznos$ci, zostala otwarta Wystawa Przemy-
stu Metalowego i Elektrotechnicznego. Aktu otwarcia,
w imieniu Pana Prezydenta Rzeczypospolitej, dokonat p.
Minister Komunikacji ptk. dypl. Juljusz Ulrich.

Szczego6towe sprawozdanie z Wystawy bedzie zamie-
szczone w jednym z nastgpnych zeszytéw naszego czaso-
pisma. Narazie tylko pokrétce oméwimy eksponaty, ktére
sg bezposrednio zwigzane ze sprawami spawalniczemu.

Wymownem $wiadectwem
postepow spawalnictwa w Pol-
sce jest jego wielki rozwo)
w kolejnictwie. Tabela wy-
stawiona w pawilonie Mini-
sterstwa Komunikacji p. t
»Wyniki prac naprawczych
drogg spawania i napawania
zawiera statystyczne dane o
rozwoju spawania w budo-
wie i naprawie torow. 1 abe-
la ta,ktéra ponizej reproduku-
jemy, ilustruje ogromny wzrost
tych prac w ciggu ostatnich
3 — 4 lat.

Jak widac z tej tabeli, naj-
wcze$niej spawanie zostato
zastosowane przy spawaniu
styk6w i napawaniu krzyzow-
nic. Zbyteczne jest mowié¢ o
wynikach tych prac: liczby
moéwiag same za siebie.

W pewnym oddaleniu od
powyzszej tabeli, przy torach
kolejowych, za wystawione-
mi jednostkami taboru, moz-
na znalez¢ inne eksponaty
Min. Kom., rbéwniez doty-
czace spawalnictwa. Sa to
eksponaty wystawione przez
Napawalnie przy 2 Oddziale
Drogowym D, O, K, P. w War-
szawie. Sg tu wystawione
rézne przedmioty przed i po
napawaniu, jak narzedzia drogowe, krzyzownice, wybite
styki szyn — wszystko naprawione zapomocg spawania
acetylenowego.

Rok szt. Rok szt
Spawane zigcza szyn. 1929 20 1935 12431
Napawane korce szyn. . , , 1932 18 1935 12429
Uszkodzone szyny naprawione
droga napawania . 1932 16 1935 857
Napawane zbite krzyzownice 1929 14 1934 14339
Napawane uszkodzone iglice 1931 72 1935 743
Spawane pekniete tubki . , 1933 246 1934 4404
Zestawienie tych eksponatéw Min. Kom., umieszczo-

ilustracje ro-
nasze Kkoleje

nych niestety oddzielnie, stanowi wyrazng
bét spawalniczych wykonywanych przez
i zakresu ich stosowania.

Nalezy zaznaczy¢, iz pierwsze pionierskie prace i do-
Swiadczenia w dziedzinie spawania szyn, napawania krzy-
zownic i t. d. byly w Polsce przeprowadzane przez na-
sze Stowarzyszenie.

Dalsze eksponaty, zwigzane ze spawalnictwem, znaj-
dujemy w Kkilku stoiskach i w osobnym pawilonie f. Pe-

P, Minister Komunikacji
Metalowego i Elektrotechnicznego w Warszawie.
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run. Stoisko f. Perun w pawilonie (Nr. 14) Grupy Produ-
centdw Narzedzi P. Z. P. M. przedstawia catoksztatt pro-
dukcji firmy w zakresie fabrykacji sprzetu i narzedzi spa-
walniczych do spawania tak acetylenowego, jak i elektrycz-
nego. Widzimy tu obok typowych wytwornic acetyleno-
wych, butli gazowych i spawarek elektrycznych, szereg
najrozmaitszych palnikéw do spawania (na niskie i wy-
sokie ci$nienie), do ciecia stali i zeliwa, oraz réznego
rodzaju reduktory, elektrody réznych gatunkéw i prze-
znaczenia i t. d,

W osobnym pawilonie f. ,,Perun”, tadnej i zgrabnej
konstrukcji (nalezy zwr6ci¢ uwage na spawane ramy ol-
brzymich $cian szklanych), jest ustawiona polskiego wy-
robu maszyna do ciecia tlenem; obok maszyny, za taflami
ze szkta ochronnego, zainstalowano stanowisko dla spa-
wania elektrycznego. W ciggu catego dnia odbywajg sie

ptk, dypl. Juljusz Ulrich na Wystawie Przemystu

tu demonstracje ciecia blach stalowych i spawania tukiem
elektrycznym, obserwowane z wielkim zainteresowaniem
przez grupy os6b odwiedzajgcych Wystawe.

Pozatem, w pawilonie Bezpieczenstwa Pracy (Nr. 5a),
f. ..Perun” wystawita swoje wyroby zwigzane z tg dzie-
dzing techniki. Widzimy wiec tu szkia ochronne, okulary
spawalnicze i t. d.; znajdujg sie tu roéwniez eksponaty,
ilustrujgce dziatalno$¢ f. ,,Perun" w produkcji aparatéw
sanitarnych i ratowniczych (tlenoterapja),

W Dziale Naukowo-Badawczym (pawilon 16) sg wy-
stawione tabele, przedstawiajgce przebieg naprezen w po-
taczeniach spawanych, wyniki badan prébek i t. d,, na
stotach za$ widzimy wzory prébek, zadanych przez Mi-
nisterstwo Spraw Wewnetrznych przy wykonywaniu spa-
wanych konstrukcji budowlanych, r6znego rodzaju wzory
spoin wykonanych na blachach stalowych, zeliwnych, mie-
dzianych. mosieznych, aluminjowych i innych; obok —
wzory spawanych pretéw okragtych stosowanych przy ro-
botach zelazobetonowych, z pokazaniem sposobéw przy-
gotowania tych pretéw do spawania, i prébki pretéw ba-
danych na maszynach do rozrywania.

W pawilonie Nr. 8. mieszczacym eksponaty dotycza-
ce szkolnictwa technicznego, postepu technicznego i pra-
sy technicznej, znajduje sie gablotka zawierajgca wydaw-
nictwa spawalnicze n. Stowarzyszenia.

Sposréd innych cztonkéw wspierajagcych Stowarzy-
szenia wystawita swoje wyroby w pawilonie Nr. 28 (Prze-
mystu Pomocniczego) f. Baildon — druty do spawania
acetylenowego i elektrody do spawania elektrycznego.

Z ciekawych objektéw spawanych zwracajg na siebie
uwage, w Pawilonie Hutnictwa, eksponaty f, H. Zielezin-
ski w Warszawie (wtasé. inz, K. Kubacki — jeden z pio-
nieré6w spawalnictwa w Polsce), a wigc spawane okna,
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drzwi, bramy hangarowe, i t. d,, ktore sa wykonane prze-
waznie przy zastosowaniu palnika acetylenowego. Poza-
tem, widzimy tu nowoczesne po6tki biurowe i bibliotecz-
ne, oraz szafki odziezowe wykonane réwniez zapomoca
spawania.

Produkcje swg firma oparta na lekkich profilach sta-
lowych wiasnej konstrukeji i wyrobu.

Firma ,,Konrad, Jarnuszkiewicz i S-ka“, ktéra réw-
niez jest pionierem spawalnictwa w Polsce i zalicza sie
takze do najstarszych firm spawalniczych w Warszawie,
wystawita w Pawilonie 6-ym ,Urzadzenia Gospodarstwa
Domowego i Urzadzenia Biurowe", nowoczesne stalowe
meble, urzadzenia domowe, szpitalne i t. d. Nalezy stwier-
dzi¢, ze na estetyczny wyglad tych wysoce higienicznych
sprzetéw wptyneto w znacznej mierze spawanie, ktore
nietylko pozwolito unikngé ostrych katéw i zgrubien
w miejscach tgczenia, lecz dato mozno$é¢ ujaé ksztatty
wyrobéw stalowych w linje czyste, petne harmoniji.

B. S.

42 kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 5 sierpnia do 11 wrzesnia r. b, Oddziat
Katowicki Stowarzyszenia prowadzit, wspdélnie z Slaskim
Instytutem RzemieS$lniczo-Przemyslowym, 42 kurs spawa-

Uczestnicy 42 kursu spawania w Katowicach z p. Dyr. P. Tufaczem

na czele.

nia w Katowicach. Kierownictwo kursu spoczywato w re-
kach P. Dyr. Tutacza,

Kurs powyzszy zakonhczony zostat egzaminem w dniu
18 wrze$nia b. r. W skiad Komisji egzaminacyjnej wcho-
dzili PP.: Inz. Zygmunt tabecki, Dyrektor Slgskiego In-
stytutu Rzemies$lniczo-Przemystowego oraz Inz. Piotr Tu-
tacz, Dyrektor Stowarzyszenia. 42 kurs spawania ukon-
czyto, z wynikiem dodatnim, 58 absolwentow.

Sprawozdanie z Zebrania Grupy Referentéw Sekcji
Spawalniczej SIMP w dn. 9 wrze$nia 1936 r.

Obecni: kol. Holtorp, Nawrot, Kraskiewicz, Lisowski,
Haber i Szupp.

Na porzadku dziennym: sprawozdanie kol. Szuppa
z pobytu w dniach 20—29 lipca b. r. na kursie spawania
Austr. Zwiagzku Acetylenowego w Wiedniu.

Po zreferowaniu urzadzen szkolnych i programu kur-
su w Wiedniu, kol. Szupp omoéwit szczeg6towiej spawa-
nie wprawo i wgore metodami A, B i C, opisujac ruchy
1 wzajemne potozenia palnika i drutu podczas pracy oraz
walety tych sposobéw spawania,

W czasie dyskusji wysunieto my$l o koniecznosci za-
stanowienia sie nad tem, czy uzywanie termindéw spawa-
nie ,wlewo” i ,wprawo” jest witasciwe i czy nie nale-
zaloby zastgpi¢ je okres$leniami ,,wprzéd" i ,,wstecz". Po-
stanowiono odroczy¢é powziecie decyzji co do tej sprawy
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do nastepnego zebrania po doktadniejszem zbadaniu tych
zagadnien przez Cztonkéw Grupy.

W dalszym ciggu zebrania kol. Haber wygtosit refe-
rat p. t. ,Kilka uwag o spawalnicach elektrycznych". Wo-
bec spo6znionej pory, wygtoszenie pozostatych referatow
bedacych w programie, odtozono na nastepne zebranie.
Nastepne zebranie w dn. 23 wrze$nia.

Przeglqgd prasy polskiej

M. Sniatowski i W. Sznuk. Przyczynek do znajo-
mosci metod badania spoin. Metody badania spoin dzielg
si¢ na dwie zasadnicze grupy. Jednag grupe stanowig me-
tody nie wymagajgce naruszenia catosci szwu (bez wyci-
nania probek). Nalezag tu metody przeSwietlenia zapo-
mocg promieni Roentgena lub promieniami y posiadajace
najwieksze mozliwos$ci zastosowania praktycznego, dalej
magnetyczna i elektryczna. Do drugiej grupy nalezg me-
tody potaczone ze zniszczeniem badanego szwu, Sg to
metody: metalograficzna, mechaniczna i inne.

Wykonano badania poréwnawcze powyzszych metod
na trzech prébkach blachy stalowej (2 mm grubej o 0,2 °/A0C)
spawanej na styk acetylenem. Prébke Nr. 1 zespawano
poprawnie, Nr. 2 z nadmiarem tlenu
w ptomieniu, a Nr, 3 z nadmiarem ace-
tylenu.

Roentgenogram probki Nr. 1 wy-
kazuje w $rodku przyciemnionego
obrazu spoiny bialy pasek na catlej
dtugosci obrazu, jako ceche charakte-
rystyczng dla dobrze wykonanego szwu.
Istnienie paska wywotane jest wigksza
przepuszczalnosciag materjatu spoiny.
W roentgenogramie prébki Nr. 2 niema
juz biatego paska, a przyciemnienie
obrazu spoiny jest nieréwnomierne;
spowodowane jest roézng gruboscia
warstw spoiny, Ciemne plamy w bia-
tych obwdédkach odpowiadajg miejscom
przepalenia szwu na wylot. Na roent-
genogramie probki Nr. 3 widaé¢ poza-
tem charakterystyczne jasne, okragte
i owalne plamki, odpowiadajace we-
wnetrznem pecherzom w spoinie. Dla
probek Nr. 2 i 3 zauwazy¢ mozna
ostre podtuzne linje podziatu obrazu
spoiny, zwiazane z niezupeinem prze-
topieniem krawedzi btach. Wyniki po-
wyzszych badan roentgenografieznych
dajg ocene jakosSci spoiny, nie pozwa-
laja jednak ustali¢ Scistego zwigzku
miedzy wygladem roentgenogramu a
witasnosciami technologicznemi spoi-
ny,

Przy badaniach metoda magnetyczng, ktéra moze by¢
zastosowang jedynie do spoin ciat ferromagnetycznych,
stwierdzono, ze mozna nig wykrywac tylko braki, zajmu-
jace ponad 10°/0 ogdlnej powierzchni przekroju prébki,

Z pomiaréw odpornoséci przy metodzie elektrycznej
nie mozna sadzi¢ o stopniu petnosci spoin.

Na metalograficzne badania sktadajg sie: makro-
i mikroobserwacja. Pierwsza zezwala na wykrycie ew.
pecherzy i wtragcen niemetalicznych (prébka Nr. 2), uwi-
dacznia btedy zestawienia krawedzi spawanych, przepa-
lenia na wylot i t. p. Mikroobserwacja wykazuje zmia-
ny budowy tworzywa, wywotane dziataniem wysokiej
temperatury. W szczeg6lnym wypadku zauwazono w po-
blizu spoiny gruboziarnistg strukture Widmannstattena
przechodzaca dalej w niezmienionag ziarnista budowe fer-
rytyczno-perlityczng blachy. Struktura samego spoiwa
okazuje sie w wypadku prébki Nr. 1 i 2 normalng t. |
gruboziarnista, przegrzana, ferrytycznag, za$ prébki Nr. 3
w mniejszym lub wiekszym stopniu naweglong. IloScio-
wo wyniki préb mechanicznych nie moga by¢ iniarodaj-
nemi ze wzgledu na niejednolity charakter spoin, Prébka
Nr. 1 daje przewezenie, Nr. 2 juz niezawsze. a Nr. 3
przewaznie go nie daje. Ziarnisto$¢ ztomu wzrastata od
prébki Nr. 1 do Nr, 3. (W lad. Inst Metalurgii
i Metaloznawstwa, Nr. 1, 1936).
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G. Welter i J. Kucharski. Scieralno$é¢ réznych ga-
tunkéw stali badana wg. metody i na maszynie Skoda-
Sawin. Wedtug metody i na maszynie Skoda-Sawin
przeprowadzono badania $cieralnosci dla siedmiu gatun-
kéw stali o réznym sktadzie chemicznym i dla réznych
stanéw obrébki termicznej., Dwa gatunki stali poddano
hartowaniu powierzchniowemu przez naweglenie i naazo-
towanie. Dziatanie maszyny polega w zasadzie na wy-
konaniu wyztobienia brzegiem obracajgcej sie tarczy wi-
djowej, naciskajagcej na probke z sitg 16,3 kg. Jako mia-
re Scieralnosci przyjeto diugo$¢ wgtebienia w mikronach.
Odchylenia wynikéw podawanych przez maszyne nie
przekraczajg + 5°/, a wahajg si¢ w granicach + 1°/0 do
-t- 3%. Wedlug wykonanych zestawiert $cieralnos$¢ dla
badanych stali waha sie w szerokich granicach od 1749 p
do 3447 |i. Najmniejszg $cieralno$¢ wykazata stal weglo-
wa o 1—1,15% C. Najmniejszg za$ odporno$¢ na Sciera-
nie stwierdzono dla stali wysokostopowej o duzej zawar-
tosci wegta (C =1,5— 1,65%. Cr=12,5— 13,5%. Mo =
=0,9—1,1%. Co= 1,2—1,4%). Z dalszych uzyskanych da-
nych wynika jednak, iz $cieralno$¢ nie stoi w zadnym
zwigzku ze sktadem chemicznym, a w stosunkowo ma-
tym stopniu zmienia sie. w zalezno$ci od obroébki ter-
micznej. Zestawienie wynikéw $cieralnosci, twardosci
Rockwell'a, oraz twardosci Vickers a wskazuje na luzny
stosunek tych wiasnoséci. Réwniez naweglenie i naazoto-
wanie powierzchni prébek stali nie zwigkzyty odpornosci
na S$cieranie,

Na podstawie wynikéw badan $cieralnosci stali na
maszynie Skoda-Sawin nie mozna jednak wyciaggna¢ kon-
kretnych wnioskéw dla oceny praktycznego zuzycia da-
nych gatunkéw stali. Dopiero poréwnanie tych wynikéw

z danemi statystycznemi praktyki pozwolg na ustalenie
zwigzku miedzy niemi, (W iad, Inst. Metalurgji
i Metaloznawstwa, Nr. 1, 1936).

Napawanie szyn w kolejnictwie. Zywotno$é szyn
kolejowych, zniszczonych w czasie pracy (rysy, szczeliny,
zadziory i in.)) mozna skutecznie przedtuzyé przez napa-
wanie acetylenowo-tlenowe. Naprawe wykonuje dwuch
ludzi, spawacz i pomocnik, wyposazeni w petny przeno-
$ny zestaw do spawania acetylenowego. Mozna uzywaé
acetylenu z wytwornicy wzgl, rozpuszczonego, zaleznie
od kalkulacji. Po dokladnem oczyszczeniu miejsca scho-
rzatego, wypala sie je palnikiem, celem usunigcia mater-
jatu zepsutego. Wypalone miejsce szyny oczyszcza sie
i wygtadza, poczem, po odpowiedniem nagrzaniu, prze-
prowadza si¢ napawanie odcinkami, przekuwajac w mie-
dzyczasie materjat, dla polepszenia struktury natozonej
warstwy i wygtadzenia powierzchni. Na jako$¢ wykona-
nego napawania szyny wpltywa w duzej mierze, obok
umiejetnosci i sumienno$ci napawania, rodzaj mater-
jatu szyny i rodzaj materjatlu dodatkowego— drutu. Wia-
snosci jego wybitnie poprawiajg dodatki stopowe, jak Ni,

Cr, Wi V. Krajowy drut Tor okazat sie w praktyce
b. dobrym. Napawanie najkorzystniej wykona¢ metoda
w prawo. Nalezy zapobiega¢ wyginaniu sie szyn, jako

skutku skurczu, spowodowanego stygnieciem czesci na-
grzanych, przez podktadanie w czasie nagrzewania krét-
kich kawatkéw szyn.

Wedtug doswiadczen Dyrekcji P. K. P. Torun, na je-
dng godz. efektownej pracy (za wytgczeniem przerw)
spawacz zuzywa ok. 0,2 kg, drutu. Czas trwania napa-
wania jednego schorzenia (raka) szyny wynosit przeciet-
nie 2 godz. Na 1 kg. drutu wychodzito $rednio 6,4 kg
acetylenu i 6,3 ms tlenu, Z przeprowadzonej kalkulacji
wynika, ze napawana szyna stara jest kilkakrotnie tansza
od szyny nowej. Warnkiem rentownos$ci napawania jest
jednakze nalezyta organizacja pracy. (Inz. Kolejowy,
Nr. 2, 1936).

Racjonalny typ stupéw i belek w stalowych bu-
dowlach przemystowych. Centralny Instytut Naukowo-
badawczy w Moskwie przeprowadzit w latach 1931— 1932
badania nad zagadnieniem racjonalnego przekroju stupéw
stalowych $redniej nosnosci (ok. 650 tonn) z dwustronnym
obcigzeniem od belek suwnicowych, oraz nad problema-
tem lekkiego dzwigara.

Wykonano 9 typéw stupéw jednakowej nos$nosci, je-
dnakowych wymiaréw zewnetrznych (800 X 1850 mm)
i 0o jednakowym naprezeniu materjatu. Ze zrobionych ze-
stawien kosztow catkowitych materjatu zasadniczego, krat
i potaczen, oraz robocizny, na 1 mb. stupa, wynika, ze
na ulepszenie konstrukcji stupéw i na obnizenie kosztow
wptywa:
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1) Zastosowanie nowych profilow walcowanych (dwu-
teowych o wydtuzonym mostku i korytkowych).

2) Zastosowanie katownikéw nieréwnoramiennych
w ustrojach (typach) dwuteowych, szczeg6lnie za$ w ustro-
jach z dwiema tylko kratami poprzecznemi.

3) Zmniejszenie liczby krat do dwuch, wstawionych
prostopadle do podtuznej osi budynku.

4) Zwigkszenie do maksymalnych granich stosunku
ciezaru konstrukcji zasadniczej do ciezaru krat i potaczen.

5) Zmniejszenie cigzaru konstrukcji, ktére jednakze
mozna przeprowadzi¢ tylko w granicach do 14—27%.
6) Zmniejszenie kosztéw robocizny, ktére moze do-
chodzi¢ do 57—88%, stanowi $rodek ciezkos$ci zagadnienia.

Najbardziej wiec racjonalng i ekonomiczng sposrod
konstrukcyj mato réznigcych sie ciezarami, bedzie zawsze
konstrukcja najprostsza, pochtaniajgca najmniej kosztow
robocizny.

Konstrukcje wigzaréw dachowych wykonuje sie do-
tychczas bardzo nieracjonalnie i nieekonomicznie dlatego,
ze przy wyborze przekrojdw wigzaréw Kkieruje sie kon-
struktor nie wg. naprezen maksymalnych lecz minimalne -
mi profilami i dopuszczalng gietkoscig, czyli, ze kon-
strukcje te sa niedostatecznie obcigzone. Najprostszem
rozwigzaniem tej sprawy jest zwiekszenie odstepéw mie-
dzy wigzarami tgcznie z racjonalng konstrukcjg mozliwie
lekkich ptatwi, co daje oszczednosci na wadze do 20%,
a na czasie wykonania do 30%.

Przy odstepach miedzy wigezarami 6—8 m, belki wal-
cowane juz nie wystarczajg. Jesli sg uzyte, to nalezy sto-
sowaé blachownice oraz kratownice. Ten typ dzwigara,
niestety u nas stosowany, jest za ciezki i nieekonomicz-
ny, nie posiadajacy wcale cech konstrukcji masowe;.

Doskonatym typem lekkiej belki kratowej jest spa-
wana kratownica pretowa- Jest to typ rozpornicy z zy-
gzakowatem wigzaniem przy pomocy wygietego preta
okragtego, lub bez wigzania zygzakiem, posiadajgcej je-
dynie rozporki pionowe i $ciagg. Wszystko oczywiscie
spawane, Pierwszy typ dzwigara daje oszczednos$ci na
wadze do 50%, drugi do 70% w stosunku do belki pet-
nej walcowanej. (Przegl. Techn. Nr, 5 1936).

Przeglgd prasy zagranicznej

Spawane wagony towarowe Kolei Niemieckich.
Celem zmniejszenia ciezaru wagon6éw towarowych, zmniej-
szenia sktonnos$ci do rdzewienia i usztywnienia potaczen
ostoi, przystgpity Koleje Niemieckie do budowy spawa-
nych wagondéw towarowych. Profile stalowe uzyto te sa-
me co do nitowanych, je$li nie zastosowano materjatu
0 wiekszej wytrzymatosci. Ponizej opisano dwa typy
wagonéw spawanych z siedmiu opracowanych i wykona-
nych przez park towarowy Kolei Niemieckich,

Dla wagonéw krytych o duzej pojemnosci typu GI.
ze stali St. 37 skréocono diugo$¢ pudita o 2 m. przy za-
chowaniu dawnego rozstepu osi 7 m, stosownie do wyni-
kéw przeprowadzonych préb nad mozliwoscia wiaczenia
do pociggéw biegnacych z szybkoscia 90 km/godz.
By przytem zachowaé¢ poprzednig wielko$¢ powierzchni
podtogi, zwiekszono szeroko$¢ wagonéw o 40 mm, Cze-
§ci tatwiej ulegajace uszkodzeniu (widly maznicze, ko-
ziotki resorowe i t. d.) przynitowano, celem umozliwienia
wymiany, Dach przekonstruowano, aby méc go wykonacd
oddzielnie od reszty pudta.

Konieczne w wagonach nitowanych wktadki wezto-
we miedzy poprzecznicami i podituznicami $rodkowemi,
tu sa zbyteczne. Pozatem przeprowadzono jeszcze kilka
innych ulepszen.

Nitowane wagony Om ze stali St 52, bedace wegtar-
kami, okazaly sie bardzo ciezkiemi; po petnem wyzy-
skaniu nosnosci, bez wuwzglednienia wptywéw atmo-
sferycznych. nacisk na szyny dosiegat dopuszczalnych 16
tonn. Do budowy weglarek spawanych zastosowano stal
o R= 52 kg/mm2 w celu umozliwie najwiekszego obni-
zenia ich ciezaru wiasnego.

Wykonano 6 prébnych wagonéw spawanych, by moc
wybra¢ najodpowiedniejsza konstrukcje. Dla wszystkich
wagonéw belki podwozia byly zrobione z blach gietych
o grubosci 5 mm. Dwa wagony otrzymaty catkowicie
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zelazne pudlo i zupetnie lub czesciowo zelazng podioge,
stanowigcg przez to réwnocze$nie usztywnienie, zastepu-
jace ukosnice. Dla dwuch dalszych wagonéw wykonano
pudto zelazne i drewniang podioge. Uzyte profile blssza-
ne 5 mm byly tu zamkniete, w $rodku puste. Pozostate
dwa wagony miaty pudta i podtoge drewniang.

Ze wszystkich trzech typoéw ostatnie okazaly sie naj-
lepsze, najpraktyczniejsze i wygodne przy tadowaniu,
umocowaniu tadunku i t. p. Takich wagonéw wykonaty
Koleje Niemieckie dotychczas 500. wprowadzajgc dalsze
dodatkowe ulepszenia. (V. D. J. Nr. 41, 1935).

Ciagtos$¢ toru kolejowego dzieki stosowaniu spawa-
nia. Ankieta przeprowadzona w kilku amerykanskich
towarzystwach kolejowych wykazata, ze w tunelach mo-
zna wykonywa¢ dtuzsze odcinki toréw kolejowych jako
spawane, nie zmiejajac przytem sposob6éw uktadki, Na
przestrzeniach otwartych, gdzie wahania temperatury sg
znacznie wieksze, wykonano juz spawane odcinki o dtu-
gosciach 3600 m. wzmacniajgc przytem podtoze szyn.
The Welding Engineer, marzec 1936.

Blachy i arkusze metalowe #taczone bez stapiania.
Wynalazca tego nowego sposobu zgrzewania elektryczne-
go zaznacza, ze polega on na nagrzewaniu krawedzi blach
zapomocg pradu elektrycznego do temperatury ponizej
punktu topliwos$ci, poczem nastepuje tgczenie przaz ude-
rzenia lub wibracje. Krawedzie tgczone powinny doty-
ka¢ sie $cisle. Podaje sie wyniki prac nad arkuszami
blach bardzo cienkich. The Welding Engineer,
marzec 1936.

Spawane todzie weglowe. Wszystkie stocznie z oko-
lic Pittsburgh (St. Zjedn. Am. Pin.), ktére budujg todzie
tego typu, dostosowaty swoje metody montazowe do spa-
wania. W ciggu ostatniego miesigca wykonano znaczne
zamoéwienia na weglarki spawane. The Welding
Engineer, marzec 1936.

Spawane konstrukcje mechaniczne. Jedna z amery-
kanskich stalowni skonstruowata zapomocg spawania me-
chanizm. zwany ,manipulatorem”, ktéry stuzy do auto-
matycznego sortowania sztab metalowych na pasie odpro-
wadzajagcym je z walcowni. Mechanizm wazy 800 tonn
i sktada sie z 2000 czes$ci o grubosciach od 60 do 500 mm.
Pozatem jeat opisana spawana podstawa wiertarki o wa-
dze 23t The Welding Engineer, marzec 1936.

Spawanie na Wystawie Przemystu Chemicznego.
Sprawozdanie z wystawy przedstawia do$¢ obszernie
postep zastosowania spawania przy budowie aparatéw
i maszyn przemystu chemicznego i spozywczego w St.
Zjedn. Am. Pin, Na specjalng uwage zastugujag wyroby
kotlarskie ze stali i miedzi, oraz spawanie lekkich stopow
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tylenowo-tlenowym pomiedzy cisnieniem — raczej wpty-
wem ci$nienia gazéw na stopiony metal—szybkoscig wyj-
Sciowg gazéw i zuzyciem gazéw. Cisnienie jest mniejsze
przy stosowaniu ptomienia normalnego niz przy ptomie-
niach z nadmiarem tlenu lub acetylenu. Autogene
Metallbearbeitung, marzec 1936.

Naprawa zapomocg spawania dzwonéw bronzowych.
Podaje sie technike wykonania tego rodzaju naprawy,
przyczem poleca sie bardzo réwnomierne nagrzewanie
dzwona do temperatury 550—600° i stopniowe zapetnienie
spoiwem peknigecia zukosowanego na V. Die Auto-
gene Metallbearbeitung, 15 marzec 1936

Naprawa wodociggu w kopalniach ztota w Zach.
Australji. W istniejacym wodociggu o ditugosci okoto
560 km, sktadajacym sie z rur o $rednicy 75 cm, nalezato
stopniowo zmieni¢ potgczenia na otéw, ktére okazaty sie
nieszczelne. Po wycieciu dawnych taczen zastgpiono je
spoinami acetylenowo-tlenowemi, wykonanemi wedtug

metody Lindelwelda. Dotychczas naprawiono w ten spo-
s6b 65 km. Welding News (Australja), Nr, 1,
tom 36.

Spawany most drogowy w Burlington Country, New-
Jersey (St. Zjedn. Am. Pin.). Most sktada sie z dwuch
bocznych statych przeset o diugosci 34 m kazde i z obro-
towego przesta $rodkowego o diugosci 48 m. Rozstaw
osi dzwigaréw gtéwnych wynosi 11.16 m, szeroko$¢ cho-
dnika—1.2 m. Konstrukcje mostowg wykonano catkowi-
cie jako spawang. The American Welding So-
ciety's Journal, kwiecien 1936.

Zbiorniki na ci$nienie | klasy wykonane przy stoso-
waniu spawania acetylenowego. Do zbiornikéw 1 klasy
amerykanskie przepisy dotyczace kottéw spawanych zali-
czajag kotlty i zbiorniki, majace pracowaé przy bardzo
znacznych temperaturach i ci$nieniach, przyczem zbior-
niki te sg wykonane przewaznie z blach o grubosci 25
mm i wzwyz. Pewne niepowodzenia czesto napotykane
przy stosowaniu spawania elektrycznego, dotychczas pra-
wie wylgcznie uzywanego przy tych robotach, spowodo-
waly, ze w jednym zwiekszych zaktadéw przeprowadzo-
no préby ze spoinami acetylenowemi. Bardzo surowe
préby, ktérym zostaly poddane spoiny, stosownie do wy-
magan amerykanskich przepiséw, daty wyniki catkowicie
zadowalajagce. The American Welding Socie-
ty's Journal, kwiecien 1936,

Spawany motor Diesel'a, Motor ten, o mocy 4000
KM. ma by¢ zastosowany na angielskim statku ,Silver-
larch". Jego podstawa wazy o 1/3 mniej niz przy wyko-
naniu z odlewu. Spawane sg réwniez kolumny, przewo-
dy powietrzne, pokrywa karteru. przewody wydmuchowe
it. d The Welding Engineer, Kkwiecien 1936.

i stali nierdzewnej. The Welding Engineer, luty
marzec 1936. Spawane wieze w rafinerjach. Sg to cylindry o S$re-
i i 3 . dnicy 1,85 m i wysokosci 23 m wykonywane z blach
O obliczaniu potaczen spawanych, pracujacych ng gruposci 55 mm. Wieze pracuja na ciénienie 42 kg

zmeczenie. Celem utatwienia tego rodzaju obliczen pro-
ponuje sie ustali¢ dla kazdego z zasadniczych gatunkéw
stali znormalizowane tabele, wskazujgce dla r6znych zwy-
kle stosowanych grubosci materjatdw wytrzymatosci do-
brych spoin stykowych na zmienne obcigzenia rozrywa-
jaco-Sciskajace. Nalezatoby, wedtug autora, przyjg¢ po-
zatem kilka wspotczynnikéw, zapomocg ktérych uwzgle-
dniatoby sie rodzaj dziatania sity, ksztatt potgczen, jakosé
spoin i t. d. Przytacza sie przykiad tego rodzaju obli-
czenia. Die Elektroschweissung, marzec 1936.

Budowa korpuséw maszyn zapomoca ciecia tlenem
i spawania. Autor artykutu przytacza liczne przyktady
korpuséw maszyn w ten sposob wykonanych. Sposrod
najciekawszych nalezy wskaza¢ na meszyny do zgrzewa-
nia oporowego jednej francuskiej firmy: sg to duze auto-
matyczne maszyny do zgrzewania o wadze do 24 tonn
i maszyny do zgrzewania punktowego poszycia wagonow
kolejowych. Le Soudeur-Coupeur, marzec 1936.

Badania nad ci$nieniem i szybkos$cig przeptywu ga-
z6w w palnikach acetylenowo-tlenowych. Sprawozdanie
przytacza wyniki serji doswiadczen przeprowadzonych
w celu ustalenia zaleznosci istniejgcej w ptomieniu ace-

1 przy temperaturze 150°; wewnatrz znajduje sie 40 przy-
pawanych przegrédek. Wszystkie spoiny byly poddane
obrébce termicznej. The Welding Engineer, kwie-
cien 1936.

Statek cysterna ,Transoil”. Statek ten niedawno
wykonczony przez jedna ze stoczni amerykanskich bije
rekord statkéw catkowicie spawanych, ustalony dotych-
czas przez ,Moira". konstrukcji angielskiej, Wymiary
statku ,, Transoil" sg— 78 th na 13 mnaca 5 m. The
Welding Engine r. kwiecien 1936,

Kilka uwag co do stosowania promieni X przy ba-
daniach spoin. Artykut ilustruje na Kkilku przyktadach
obecne sposoby wykonywania badania spoin zapomoca
promieni X i krytykuje projekt amerykanskich przepiséw
tych badan proponowany przez American Welding So-
ciety. Nastepnie omawia sie¢ badania wykonane przez
Szkote Gorniczg i Metalurgiczng w Mons. celem ktdrych
byto zestawi¢ wyniki prob na zmeczenie z wygladem
zdje¢ roentgenowskich. Badania te jeszcze nie zostaty
doprowadzone do korica, jednak mozna stwierdzi¢ zgo-
dnos$¢ pomiedzy zmniejszeniem wytrzymatos$ci spoin, a ich
porowatos$cia, Arcos, Nr. 71. 1936.
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