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Drugi most spawany pod Łowiczem. 
Ü21.791+(i24.0.r)7. 
740 słó\v-f-)i rys. 

Napisał Stefan Bryła, Prof. Polit. Lwowskiej. 

Łowicz jest tem jedynem dzisiaj miastem 
na świecie, które może pochlubić się dwoma 
drogowemi mostami spawanemi. Jeden z nich 
znany jest już i zajął poczesne miejsce w lite­
raturze technicznej całej kuli ziemskiej, drugi 
wykończony i oddany do użytku został niedaw-

R y s . 1. O g ó l n y p l a n m o s t u . 

no temu, dzięki inicjatywie starosty Więckowskie­
go i inż. drogowego Stankiewicza. Podkreślić 
tu należy także twórczą inicjatywę dyr. Warsz. 
Dyr. Rob. Pubi., inż. W. Trylińskiego, i nacz. 
oddz. mostowego — inż. Hubla. 

Drugi most łowicki założony jest również 
na rzece S ł u d w i , w pobliżu wsi R e t k i . 
Rozpiętość jego w świe­
tle wynosi 16,0 m., roz­
piętość teoretyczna 16,80 
m., szerokość w świe­
tle 5,60 m. Z powodu 
małej wysokości kon- . 
strukcyjnej trzeba było M T 
zaprojektować go o po­
m o ś c i e d o t e m . Most 
założony jest w u k o -
s i e. 

B e l k i g ł ó w n e są || | ^ _ * ^ - ™ d $ S C i 
blachownicami, złożone 
mi wyłącznie z blach, i ii ii ni 
Ścianka ich ma wyso- |! 
kość 1640 mm,, grubość t-
12 mm. Nakładki mają 
szerokość p<? 400 nim., 
zaś grubość zmienną: 
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w częściach skrajnych <s a 
12 mm., w części środ­
kowej 18 mm. W na­
rożach nakładki są gó­
rą wygięte niedużym łukiem o promieniu 
120 mm. i przechodzą w żebro podporowe. Na 
podporze znajdują się jeszcze po dwa żebra 
wykonane z blach 194X18, względnie 194 12 mm. 
dobne żebra jednak o grubości 10 mm. znaj­

dują się też na całej długości belek w odległo­
ściach 1670 mm. od siebie, przyczem żebra le­
żą naprzemian w miejscach utwierdzenia po­
przecznie, oraz w środku pomiędzy niemi. 

S t y k b e l e k g ł ó w n y c h znajduje się 
w odległości 5802 mm. od teoretycznej podpory; 

połączenie wykonano tak 
bezpośrednio, jako też przy 
pomocy przykładek prosto­
kątnych o w y m i a r a c h 
1500X200X6. Styki nakła­
dek górnych są przestawio­
ne o 442 mm.,- wykonano 
je w ten sposób, że na na­
kładce cieńszej nałożono 
blachę 380X6 mm., tak, 
aby wyrównać ją do gru­
bości większej, przyczem 
spojono blachę tę wzdłuż 
wszystkich boków. Na wy­
równanym w ten sposób 
styku nałożono przykładkę 
kwadratową 270X270X10, 
umieszczając ją przeką­
tnie na styku. Podobnie 

wykonany jest styk nakładek dolnych — z tą 
różnicą, że zamiast nakładek przekątnych, dano 
podłużne. 

Na belkach głównych spoczywają p o-
p r z e c z n i c e w odstępach 3360 mm. od siebie. 
Wykonane są również jako belki blaszane o ścia­
nie 600X10 mm., zaś nakładkach 210X18 mm. 
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R y s . 2. K o n s t r u k c j a b e l k i g ł ó w n e j . 

16/0 

Utwierdzenie ich do belek głównych polega tak 
na szwach bezpośrednich do ścianki oraz sto­
pki dźwigarów głównych, jako też na utwier­
dzeniu pośredniem przy pomocy żeber. Zebra 
te mają tu jednak kształt łamany, dołem trape-
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zowy, górą prostokątny, ze względu na profil 
wolnego przejazdu; wykonane zaś są z dwu blach 
spojonych ze sobą. Wszystkie pośrednie poprze-
cznice założone są prostopadle do belek głó-

R y s . 3. 
W i d o k p o ł ą c z e n i a p o p r z e c z n i c y z b e l k ą g ł ó w n ą . 

wnych. Ukos uzyskano w ten sposób, że skraj­
ne poprzecznice są ukośne. Należy podkreślić, 
że przy wykonaniu spawanem utwierdzenie uko­
śnych poprzecznie nie napotkało na najmniej­
szą trudność. 

R y s . 4. 
K o n s t r u k c j a p o m o s t u . 

Podłużnice, leżące w odstępach 1,20 m. 
od siebie, są wykonane z dwuteówek N.P. 30., 
które przytwierdzono do poprzecznie bezpośre­
dnio spoinami bocznemi, a nadto przy pomocy 

blach trapezowych nad i pod podłużnicą,o grubo­
ści 10 mm. Jak wykazały doświadczenia Patona, 
sposób ten, zastosowany po raz pierwszy przy 
budowie pierwszego mostu na Słudwi pod Ło­
wiczem, daje lepsze rezultaty wytrzymałościowe 
od sposobów innych. 

P ł y t a p o m o s t o w a jest żelbetowa: po­
siada ona obustronnie spadek poprzeczny 2%; 

R y s . 5. 
W i d o k p o m o s t u z d o ł u . 

wykonana jest wszędzie o jednostajnej grubości 
140 mm., naskutek czego poprzecznice leżą 
w różnych wysokościach. Zewnętrzną podporę 
płyty stanowią małe kątówki 50 X 50 X 7, przy-
pawane do ścianki belek głównych. Sięgają one 
od żebra do żebra; nadto jednak w pośrodku 
długości są podparte blachami trapezowemi, 
sięgającemi aż do nakładki pasa dolnego. 

T ę ż n i k i p o z i o m e wykonane są z teó-
wek ustawionych w kratę poziomą prostokątną. 
Przytwierdzone są one bezpośrednio górą do 

R y s . 6. 
S z c z e g ó ł p o d p o r o w y m o s t u . 

dolnych stopek belek głównych, oraz do poprze­
cznie. Szwy wykonano częściowo jako p r z e r y ­
wane, częściowo jako c i ą g ł e . Ciągłe są szwy 
mające największe znaczenie, a zatem szwy po-
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ziome, łączące nakładki do pasów, tak w bel­
kach głównych, jakoteż w poprzecznicach. Rów­
nież szwy stykowe wykonano jako ciągłe. Tak­
że szwy bezpośrednie, łączące podłużnice do 
poprzecznie, a poprzecznice do belek głównych, 
a nadto górne szwy, łączące kątówkę podpie­
rającą płytę pomostową, są ciągłe. Pozostałe 
szwy, a więc rn. in. szwy łączące żebra, wyko­
nano jako szwy przerywane. Szwy mają prze 
ważnie grubość 5X5 mm. 

Poręcze składają się z kątówek; zostały 
one nałożone na pas górny dźwigarów głównych. 
Słupki są utwierdzone na szwach stykowych. 

Łożyska mostu zostały wykonane jako że­
liwne. Waga całkowita konstrukcji — ok. 20 t. 
Oszczędność na wadze w stosunku do konstrukcji 
nitowanej — 17%. 

Konstrukcję mostową wykonały warsztaty 
konstrukcyjne Huty Pokój w Nowym Bytomiu. 

Dn. 28 września r. b. most został poddany 
p r ó b n e m u o b c i ą ż e n i u . Obciążenie to 

Resume. 
L e s bons r é s u l t a t s q u ' o n a o b t e n u e n a p p l i q u a n t 

l a s o u d u r e à l a c o n s t r u c t i o n de p o n t r o u t e à Ł o w i c z 
( q u i a é t é le p r e m i e r p o n t de r o u t e s o u d é e n E u r o p e ) 
o n t d é c i d é l a D i r e c t i o n des T r a v a u x P u b l i c s a f a i r e 
e x é c u t e r u n s e c o n d p o n t é g a l e m e n t c o m m e une c o n ­
s t r u c t i o n c o m p l e m e n t s o u d é e . Ce p o n t , d o n t l a v u e 
g é n é r a l e est r e p r é s e n t é e s u r l a c o u v e r t u r e d u p re sen t 
n u m e r o , est de 16 m . de p o r t é e et de 6 m . de l o n g e u r . 
L e p o i d s t o t a l — 20 t. e n v i r o n . L ' e c o n o m i e en p o i d s e n 
c o m p a r a i s o n avec une c o n s t r u c t i o n a n a l o g u e r i v é e — 17%, 
L e s d e t a i l s de l a c o n s t r u c t i o n s o n t r e p r é s e n t é s p a r 
des i l l u s t r a t i o n s . L e pro je t d u p o n t a é t é é l a b o r é p a r 
M r . le p ro f . S t e f a n B r y ł a . L a c o n s t r u c t i o n a é t é r é a l i s é 
p a r les A c i é r i e s „ H u t a P o k ó j " en H a u t e S i l e s i e . 

Jeżeli spawanie stosuje się do fabrykacji 
serjowej, zmniejszenie czasu przygotowania 
części do spawania nabiera dużego znaczenia. 
Ustawienie dokładne części łączonych i scze-
pienie ich punktami, przy przedmiotach o bardziej 
skomplikowanych kształtach wymaga staranności 
i dokładności, co jest równoznaczne ze stratą 
czasu. Jeżeli te roboty przygotowawcze nie są 
wykonane dokładnie, późniejsze poprawki bywa­
ją zazwyczaj bardzo uciążliwe, i zabierają wię­
cej czasu niż samo spawanie i uniemożliwiają 
wszelką racjonalną kalkulację kosztów wyrobu. 
Przy fabrykacji serjowej nie może być niespo­
dzianek, każda sztuka musi być identyczna 
z poprzednią, a to daje się osiągnąć tylko przy 
zastosowaniu przyrządów. Również samą czyn­
ność spawania można skrócić przez zastosowa­
nie przyrządów eliminujących przerwy w pracy. 

Nie mając odpowiedniejszego materjału do 
tego, aby w krótkim artykule zilustrować najro­
zmaitsze przyrządy stosowane w praktyce war­
sztatowej uważamy za pożyteczne podać za 
R e v u e de l a S o u d u r e A u t o g è n e 1 ) ogól­
ne zasady, jakiemi powinien się kierować te-

przeprowadzono wałkiem parowym o ciężarze 
16 ton. Pod środkiem każdego z dwóch głównych 
dźwigarów ustawiono po jednym aparacie dźwi­
gniowym i następnie wałek przepuszczono 
środkiem mostu. 

Na obu aparatach zanotowano maksymalne 
ugięcie elastyczne 1,8 mm. Po zejściu wału 
z mostu aparaty powróciły do zera. Następnie 
wałek przepuszczono wzdłuż jednego krawężni­
ka; przy tern obciążeniu aparat stojący pod 
dźwigarem bardziej obciążonym wskazał 2,6 mm. 
a drugi mniej obciążony 1,2 mm. Po zejściu 
z mostu walka, aparaty znów powróciły do zera. 
Następnie wałek przepuszczono i pozostawiono 
przez 20 minut w środku mostu; aparaty wska­
zały ugięcie pod jednym dźwigarem 2,2 mm., 
a pod drugim 2 mm; różnica wypadła z powodu 
tego, że wałek stał cokolwiek bliżej jednego 
dźwigara. Po zejściu wałka z mostu, aparaty wska­
zały 0,1 mm. Obciążenie — jak widać z po­
wyższego — dało zupełnie zadowalające wyniki. 

Zusammenfasung. 
A u f G r u n d de r g u t e n R e s u l t a t e , d ie be r der K o n ­

s t r u k t i o n de r g e s c h w e i s s t e n B r ü c k e b e i Ł o w i c z (erste 
g e s c h w e i s s t e B r ü c k e i n E u r o p a ) e r h a l t e n w u r d e n , ent-
sch los s i c h das M i n i s t e r i u m v o n Ö f f e n t l i c h e n A r b e i t e n 
e i ne z w e i t e B r ü c k e eben fa l l s b e i Ł o w i c z m i t t e l s S c h w e i s -
sens z u k o n s t r u i e r e n . D i e s e B r ü c k e (s. T i t e l b l a t t d . Hef­
tes), h a t e i n e S p a n n w e i t e v o n 16 i n . u n d B r e i t e v o n 
6 m . Das G e w i c h t de r K o n s t r u k t i o n — 20 t. D i e O e k o -
n o m i e i m V e r g l e i c h m i t gen i e t e t e r K o n s t r u k t i o n — 17%. 
D i e E i n z e l t e i l e de r B r ü c k e s i n d aus d e n a n g e g e b e n e n F i ­
g u r e n e r s i c h t l i c h . D e r E n t w u r f w a r v o n H e r r n P ro f . D r . 
S te fan B r y l a bea rbe i t e t . D i e K o n s t r u k t i o n w u r d e v o n 
der F i r m a „ H u t a P o k ó j " ( O b e r S c h l e s i e n ) a u s g e f ü h r t . 

621.71)1. 
."8(lsti)w4-8rys. 

chnik przy opracowywaniu przyrządów, ułatwia­
jących fabrykację przy pomocy spawania. 

R y s . 1 R y s . 2. 
S t ó ł do s p a w a n i a O p a s k a do z c z e p i a n i a 

z p o d n o s z o n y m i o b r o - d n a do b ę b n a , 
t o w y m b l a t e m . 

Przyrządy do spawania. 

') M . C o u t u r i e r . C o n s i d e r a t i o n s s u r les M o n t a g e s 
p o u r S o u d u r e A u t o g è n e . R e v u e de l a S. A . , J u i l l e t 1931. 

Przyrządy spawalnicze, zależnie od prze­
znaczenia dzielą się na dwie grupy: 
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