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wem poniekad zasluga naszego Stowarzyszenia
i naszego czasopisma, ktdre swa wspdipracy
starato sie dopomdc do zrealizowania wszystkich
powaznie ujetych zamierzen.

W swoich wlasnych pracach badawczych—
rzecz naturalna, Stowarzyszenie nasze w pier-
wszym rzedzie musialo sie poswieci¢ tym pro-
blemom, dla ktérych mozina bylo uzyskac¢ spe-
cjalne dotacje. Dzieki temu mozna bylo np.do-
prowadzi¢ do znacznie lepszych wynikéw przy
nakladaniu palnikiem twardej stali, ktére pdz-
niej znalazlo szersze zastosowanie w kolejnic-
twie. Sukces ten nie byl jednak nastepstwem
zrecznej reklamy, ale owocem usilnej pracy
i doswiadczen prowadzonych przez czas diui-
szy, z nakladem znacznych kosztéw.

Réwnie dobrze Stowarzyszenie mogloby
prowadzi¢ prace badawcze z dziedziny spawa-
nia elektrycznego, gdyby zdobylo na to odpo-
wiednie fundusze. Niestety przedstawiciele za-
granicznego przemyslu elektrycznego, mimo
préb wspétpracy ze strony Stowarzyszenia, z po-
wodu specjalnego nastawienia, z mozliwosci
tych nie skorzystali. A jednak zagranica, w wig-
kszosci panstw stosunek przemystu elektrycznego
do innych galezi techniki spawania jest zupel-
nie poprawny i w wiekszosci wypadkdw istnieje
zgodna wspdlpraca na tem polu.

Oczywiscie powinnismy dazy¢ do stworze-
nia atmosfery, umozliwiajacej zgodna wspélprace
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nad dalszym rozwojem wszystkich metod spa-
wania, gdyz jedynie wtedy osiggniemy na tem
polu wyniki wspdtmierne z wynikami wielkich
panstw zachodu.

Rok obecny stwarza po temu specjalna
okazje i powinien nam przynies¢ wyjasnienie
atmosfery w dziedzinie propagandy spawalnictwa.

W ostatnim bowiem czasie zaczal sie u
nas rozwijaé przemys! elektrodowy. Przemys!
ten niema wiasnej tradycji i dlatego staje przed
zagadnieniem, jaka ma prowadzié¢ polityke w sto-
sunku do innych metod spawania. Istnieja dwie
mozliwosci, albo péjs¢ droga, jaka szly dotych-
czas niektdre firmy zagraniczne, stosowaé wiec
polilyke agresywng w stosunku do ,metod kon-
kurencyjnych“—albo oprzeé sie na wspélpracy
z tg organizacja, ktdrej zawdzigcza w gruncie
rzeczy swoje powstanie, t. j. na wspdlpracy
z naszem Stowarzyszeniem.

Wybdr nie powinien byé trudny.

Jestesmy przekonani, Ze mozliwo$¢ wspéi-
pracy miedzy sferami zainteresowanemi w roz-
woju tylko spawania tukowego, a naszem Stowa-
rzyszeniem istniejeiZe wspéipracatawobecnym
okresie przelomowym stworzyé moze lepsze
warunki dla rozwoju spawania wogdle ku najlep-
szemu poiytkowi naszego gospodarstwa naro-
dowego.
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Objaénienia do .Przepiséw projektowania i wykonywania
stalowych konstrukcyj spawanych w budownictwie”™)

W razie stosowania spoiny nieréwnora-
miennej nalezy okreéli¢ jej najmniejszg grubosé
8’ z tr6jkata nier6wnoramiennego i odpowiednio
zainterpolowaé. Dla ulatwienia podaje wprost
interpolowane warto$ci w,; dla rozmaitych 8’ od
4 do 14 mm dla spoin bocznych w;, czolowych
w, i sufitowych w; w kg/cm? obliczone dla
k=1200 kg/mm?.

s | 4 5 6 8 10 | 12 | 14
wh 385 | 445 | 500 | 585 | 660 | 730 | 800
we 385 | 445 | 515 | 645 | 725 | 800 | 8so0
wi 290 335 375 440 490 545 600

Np. spoina 0 wymiarach s; X s, = 6X9mm
posiada grubo&é obliczeniowa §':

e sk

’ = S —
Vit o
Sila, jaka przenosza w jednem polaczeniu
spoiny pracujgce na S$cinanie wynosi

Pe==S", a kg . 5L E 1

S

*) Dalszy cigg do Nr. 12, 1933.

gdzie ws jest napieciem dopuszczalnem spoiny
w kg/cmb, zas a dlugoscia spoiny. Wzér podany
jest w-tej formie, gdyz odpowiada ona najlepiej
zré6zniczkowanym dla rozmeitych grubosci na-
prezeniom dopuszczalnym. Wzoréw innych, u-
wzgledniajacych poszczegélne wypadki, Przepisy
nie podaja, wychodzq bowiem 2z najzupelniej
slusznego zaloienia, ze nie maja by¢ podrecz-
nikiem projektowania konstrukcyj spawanych,
majg tylko okresli¢é normy i da¢ tem samem
wytyczne. Nie wydano ich w tym celu, aby
uczyé projektowania, ale by inzynierom znaja-
cym spawanie wytknaé droge jednolitego po-
stepowania. W Objasnieniach natomiast pragne
podaé kilka wytycznych, dotyczacych obliczania
polaczen,

Spoinami pracujacemi na $cinsnie sa za-
zwyczaj spoiny boczne, czolowe lub brézdowe.
Spoiny otworowe spotyka si¢ bardzo rzadko, sa
tez w przepisach pominiete. Spoiny uko$ne na-
lezy liczyé jako czolowe, jezeli kierunek ich
nachylony jest do osi przylagczonego preta pod
katem wiekszym od 45° dla kata mniejszego
od 45° nalezy je liczyéjako spoiny boczne. W ra-
zie réwnoczesnego stosowania jednych i drugich
spoin dobrze jest zastosowaé spoine o ksztalcie
krzywej (fukowa). "
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Dla zniszczenia polaczenia wedle fig. 1
musza ulec zniszczeniu spoiny na dlugo?m
(a + a'), zatem dla spoin o tych samych wymia-
rach poprzecznych:

P=(ata)ws,.......... (2)

Wzér ten oparty jest na zalozeniu, Ze na-
prezenia rozkladaja sig réwnomiernie na calej

Fig. 1.

dlugosci spoiny. Nie odpowiada to $cisle rze-
czywisloéci, jest jednak ogdlnie przyjmowane
i wystarczajgco pewne.

Przy przekrojach symetrycznych, nalezy
oczywicie zastosowaé obustronnie spoine o tych
samych wymiarach (fig. 2). Natomiast przy prze-
krojach niesymetrycznych, ktérych o ciezkosci
odchyla sie od srodka szerokosci preta, nalezy
dtugosé spoin po obu stronach dostosowaé do
polozenia osi ciezkosci (por. § 4 Przepiséw).
Weimy pod uwage np. katéwke, to przy tych
samych wymiarach poprzecznych spoiny otrzy-
mujemy: ae = a'e’, czyli

e U L (3)
e

Jezeli z jednej strony umie$cimy spoing
o naprezeniu dopuszczalnem w; z drugiej o na-
prezeniu dopuszcz. w's (w kg/cmb.),todla prze-
kroju symetrycznego musi byé (fig. 3)

wsa=uwya (4)
natomiast dla przekroju niesymetrycznego

5

W tym ostatnim wypadku mozemy zasto-
sowaé spoiny o réwnej dlugodci a — a’, jezeli
przyjmiemy

w,e=w,e

wsae=wssa e

(6)*)

Spoiny czolowe obliczamy wedlug tych
samych wzoréw, co spoiny boczne, przyjmujac
naprezenia dopuszczalne wyzsze o 10% niz dla
spoin bocznych.

Spoiny czolowe wykazuja wieksza wytrzy-
malo$é (o 10 do 20%) od bocznych, natomiast

przy tem samem obcigzeniu wydluzaja sig¢ mniej
niz spoiny boczne; dlatego oile w jednem i tem
samem polaczeniu sa spoiny boczne i czolowe,
to w tych ostatnich wystepuja napreenia wyz-
sze i przy zniszczeniu polaczenia — spoiny
czolowe pekaja pierwsze.

7*)7 W praktyece bedzie to stosowane bardzo
rzadko.

Przy obliczaniu takich kombinowanych
spoin nie uwzglednia sie przeto wiekszej wy-
trzymalo§ci spoin czotowych i przyjmuje dla
obu rodzajéw spoin jednakowe naprezenia do-
puszczalne, a mianowicie mniejsze, jak dla spo-
in bocznych. Zaznaczyé nalezy, ze niektérzy u-
wazaja, ze i to jest nie do$é bezpieczne i biorg
do obliczenia tylko polowe dlugo$ci spoin bo-
cznych. Ten sposéb obliczania nie ma jednak
teoretycznego uzasadnienia i w wielu wypadkach
moze daé wyniki zanadto niekorzystne. Wogéle
mozna powiedzieé, ze sprawa ta nie jest jesz-
cze catkowicie wyjaéniona i stoi otworem dla
dalszych badan.

Spoiny bré6zdowe moga byé wykonane
w dwojaki sposéb, albo wyciecie w blasza be-
dzie stosunkowo szerokie, a spoina rozmieszczo-
na bedzie wzdluz calej jej obwodu (fig. 4 i 5),

Fig. 4.

Fig. 5.

albo wyciecie bedzie waskie i w calo$ci wypel-
nione materjalem paleczki (fig. 6 i 7).

Przy wcieciu szerokiem mamy do czynienia
ze spoing pachwinowsa, ktérg oblicza sie nor-
malnie wedlug wzoru (1), przyczem dlugosé jej
przyjmuje si¢ réwng dlugosci obwodu wyciecia.
Jezeli obw6d ten wynosi a,, to sila, jaka moze
bezpiecznie przeniesé¢ spoina br6zdowa, wynosi:

s
R oy —d
Fig. 6. Fig. 7
P=wsa, kg............ (7
wzglednie naprezenie (kg/cmb):
2
0, = ksg/cmb .. ... .... (8)

Jezeli br6zda wypelniona jest w calosci
materjatem elektrody, to moze ona zostaé $cieta
albo wedlug ptaszczyzny o szerokosci m, albo wed-
tug dwu plaszczyzn ab i a'd’ (fig.8), spoina musi
by¢ przeto przeliczona dla dwu wypadkéw. Dla
pierwszego mamy:

P=n.wg kg .- (9)

gdzie n jest dlugoscia brézdy, a w,, napr. dop.

na 1 cmb, ktére przyjmujemy w wysokosci ta-

kiej, jak dla dwu spoin pachwinowych, kazdej

o grubosci 8' = 0,5 m, czyli $=0,5 m:0,7=0,7m.
Dla drugiego wypadku mamy:

P=2nw31,

(10)

gdzie wy przyjmujemy w wysoko$ci takiej,
jak dla spoiny pachwinowej o grub. s'==1, wzgle-
dnie s = 1,4 1. '

............
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Poréwnywajac oba te réwnania, latwo
zauwazyé, ze daja wynik jednakowy, gdy
Wsm = 2 Wy, a poniewaz
Wsm M
Wyst o T
Jest to zatem najodpowiedniejszy stosunek
szeroko$ci spoiny brézdowej do jej grubosci.
Dla m <2t nalezy liczyé nam, dla m> 2fna t.
Niemieckie przepisy nakazuja przekréj uzy-
teczny liczyé po potraceniu przekroju spoiny

wigc m = 21

] r
ALY 3 5___%]%( T
AN & s ey

L

f 4

Fig. 8.

bré6zdowej, dlatego spoiny wg. fig. 5 s3 w Niem-
czech niestosowane. W przepiseah polskich te-
go zastrzezenia niema, zatem jako przekréj uzy-
teczny uwaza¢ mozna caly przekréj preta taczo-
nego. Pozwala to u nas na uzyskanie wiekszej
oszczedno$ci i racjonalniejszego wykorzystania
potaczenia — oczywiécie przy dobrej robocie.
Dlatego tez ustréj brézdy wedle fig. 6 jest
u nas wlasciwszy od ustroju wedle fig. 4.

Styk belek zginanych oblicza sie
na moment zgiecia wystepujagcy w danym prze-
kroju. Jezeli przekréj belki ma w miejscu sty-
ku moment wytrzymalo§ci W, to i spoina be-
dzie miala ten sam moment wytrzymalosci
Wy =W. Jednakowoz naprezenie dopuszczalne
na zginanie dla spoiny jest mniejsze niz dla
materjalu macierzystego, ks < R, przyczem réz-
nica jest unormowana przez przepisy. Niech
hs=a2k=(1—0)k, to wedle przepiséw pol-
skich « =0,83, wzgl. ¢ = 0,17, wedle nie-
mieckich za§ «==0,75, wzgl. ¢ =0,25. Jest
wskazane zatem odsunaé styk od miejsca naj-
wiekszego momentu. Jezeli moment M; w tem
miejscu jest mniejszy od max. M o ilo§¢ wie-
ksza niz 2%, to mozna styk wykonaé bez zad-
nych elementéw dodatkowych (fig. 9).

Fig. 9.

Przy bardzo dobrych elektrodach i bardzo
dobrem wykonaniu pozwalaja przepisy polskie
osiagngé « = 1 (por. wyzZej), a tem samem styk
wykonaé bez zadnych przykladek i nakladek na-
wet w miejscu max M, czego sie zreszta za-
zwyczaj unika.

Jezeli to sie osiggngé nie da. to musimy
zastosowaé przykladki (z boku) lub nakladki
(g6ra).

Jezieli zastosujemy przyktadki (fig. 10), to
wysoko§é belki laczonej w miejscu styku nie
ulegnie zmianie. Niech moment bezwladnoéci
przykladek wynosi 7, ,to bedziemy mieli:

oI,

M=ok W4k 20 _kp @w4 21{'?)

(h jest wysoko$cig belki w miejscu styku).

| [
A

Fig. 10.

Wit rvreret p i

Stad mozemy znale§¢ potrzebny moment
bezwl. przykladek:

I= "k (4 .. ()

Jezeli zastosowane zostana nakladki (fig.
11), to wtedy wysoko$¢ belki w miejscu styku,
zwiekszy sie¢ o grubo$é nakladek. Musimy wte-
dy w obliczeniu wprowadzi¢ dla przekroju belki

aW) cm? . .

nie W= le--, ale W’:i,[, za$ dla nakladek
(i ewentualnie przykladek)
W, — 2111
n = n

Bedziemy mieli wtedy
M=ok WH+hrW, =k (aW-+ W,)
R A A
M=—p wo kel
a stad potrzebny moment bezwl. nakladek.

Ip==1 Z 1Y T I B (*2)

W miejscach, gdzie sila poprzeczna jest
znaczna, nslezy ja uwzglednié przy obliczeniu
styku.

Obliczenie polaczenia na moment zginaja-
cy M i na sile poprzeczng I uskutecznia sie
w nastepujacy sposéb:

Niech powierzchnia spoiny laczacej dany
przekréj wynosi Fs, moment wytrzymalosci jej
W, to w takim razie naprezenie od momentu
zginajgcego

ok

Fig. 11.

Naprezenie od sily poprzecznej (w grubem, ale
wystarczajgcem przyblizeniu):

Wtedy naprezenie wypadkowe:

— iy (M ONZ T \2T
Vig,?+-a, 2= V(w;) + () 09
Wielko§é s max nie moze byé wieksza od na-
prezenia dopuszczalnego na Scinanie A .

Warto$ci ks w kg/cm® wynoszg dla po-
szczeg6lnych spoin 8 X s:

0 max =
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Nr. 1

= 7s 5305 | 6326 | 848 [ <1012 12|14 14] 16 16] 184 18[20¢20
3 Boez. | 830) 785 715| 650 | 590 540| 515 | 490 | 470
— | Czol. | 830| 785 715] 705 | 645 ) 600 565 5451 515
_l Sufit.] 615 595 535 480 | 440 405) 390 | 365 350
:8\, Boez. [1000] 950 | 860 | 77561 705 | 650 | 620 ] 390 | 595
— | Czok. |1000 | 950 860} 845 | 775| 715 680 650 | 620
_:L Sufit.| 745] 715] 645 ] 580 530 | 485 465 | 440 420
%:’ Boez, [1170 [1120 [1000 ] 900 | 825 ] 7601 725 690 | 655
m Czol. [1170 |1120 [1000] 990 | 905 | 835 795 | 755 | 725
_‘i Sufit.] 885 835 | 750 | 675 615 570 | 540 510 495

Jako grubos$é spoiny przyjmuje sie jej gru-
bo§é rachunkowa, a wiec 8" = 0,7 s.

Styk belki mozna wykonaé tez wedle fig.
12. Wtedy spoine oblicza sie wedle wzoru (15).
Wplyw sily poprzecznej jest tu zazwyczaj nie-
znaczny, tak, ze zwykle mozna liczyé wedle
wzoru (13).

Analogicznie oblicza si¢ polgczenia belek
ze stupami.

Jezeli np. przytwierdzimy diwigar przy
pomocy dwu spoin lezacych na zewnetrznej
stronie stopek dZwigasra, o grubosci §', a dlugosci
a, to ctrzymamy:

Fo=2ay, .. ........
a (h+28)— h
‘ Vi 6 hi=2.5

Zamiast wzoru (17) mozna uzyé z najzupel-

niej wystarczajaca dokladnosci wzoru
W, =as' (h + s') (18)

Jezeli spoiny umiescimy czesciowo lub
w calosci dookola stopek i §cianki dZwigara, to
bedziemy mieli ksztalty ich wedle fig. 13 i 14.

Fig. 12.

Obliczajac styk nalezy wyznaczyé powierzchnie
i moment bezwladnoéci odpowiedniego ksztaltu
spoin laczacych i naprezenia obliczyé wedle
wzoru (15). We wzorze tym nalezy przyjaé za
W, moment wytrzymalo§ci spoiny, zas$ za F; jej
przekréj.

Moment utwierdzania belek przytwierdzo-
nych do slupa podciggu jest tem wigkszy, im
wiekszy jest moment bezwladnoéci spoin utwier-
dzajacych i im dluzsza jest belka.

Spoiny dZwigaréw wzmocnionych przy po-
mocy nakladek, oraz blachownic spawanych
(sktadajacych si¢ z blachy stojacej t.j. §cianki
i blach poziomych t.j. nakladek) oblicza siena
sile §cinajaca poziomsa, jaka wystepuje w miej-

scu polgczenia. Na podporach i w ich poblizu
gdzie sily Scinajace sa zazwyczaj najwieksze,
umieszcza si¢ spoiny mocniejsze, najczeéciej
dtuzsze, ku $rodkowi zmniejsza sie ich dlugosé
a zwieksza odstep. Jezeli sila $cinajaca jest
znaczna, daje sie¢ spoiny ciagte.

Sila $cinajaca na diugoéci e cm wystepu-

jaca w miejscu zetkniecia blachy pionowej
z poziomemi wynosi:
T8
T= I-ekg.:QCwH. ... (19

We wzorze tym:

B - -

Fig. 13. Fig. 14.

T — sila poprzeczna w samym przekrojubel-
ki w kg.

S — moment statyczny przekroju nakladki
(blachy poziomej) ze wzgledu na $ro-
dek ciezkosci przekroju ($rodek wyso-

h
kosci belki) w cm®: S - 5 F,

I — moment bezwladno$ci calego przekroju
w cm?, w przyblizeniu:

1=2F, (_’Z_)“
2

e — odleglosé srodkéw poszczegéblnych spo-
in od siebie,

¢ — dlugos¢ spoin,

F,— powierzchnia nakladek,
ws — napr. dop. spoiny w kg. na cmb.
Zazwyczaj przyjmuje sie grubo$é i dlugo$é
spoin, a oblicza sie ich odstepy:

O ile z obliczenia wypadnie e> Sc, przyj-
mujemy e< 5c. Spoiny ciggle stosuje sie, jezeli
e < 2c. Wtedy otrzymamy, przyjmujac e=c=1cm

T
oh (21)

skad bierzemy spoine o wystrzymaloéci> Ws
(dok. nasl.)

Wy —

kg/cmb

Note explicative aux ,Prescriptions concernant le cal-

cul et la construction des charpéntes metalliques
soudées” (Suile). .

L’auteur analyse et interpréte d’une fagon dé-

taillée le sens exacte du nouveau reglement(a suivre).

Erliuterungen zu den ,Vorschriften far die Berech-
nung und die HonstruKtion von geschweissten Stahl-
bauten” (Foriseizung).

Der Verfasser analisiert und erklirt die ein-
zelnen Artilcel dieser Vorschriften. (Forisetzung folgi)
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