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wtedy wydajno§¢ pracy z jednostki ciepla mie-
szanki musi byé wyzsza. Silniki Dodge i Ford da-
ly dobre wyniki pod wzgledem mocy i rozchodu
paliwa, wykazaly bowiem mniejszy, wzglednie ten
sam rozchéd mieszanki, jak 1 benzyny. Jednak w sil-
niku czolgowym Renault rdznica na korzysé benzy-
ny wynosi od 10 do 20%, t. j. ze objetosciowo roz-
chéd mieszanki jest o taki procent wyzszy., Wynii
osiggniety jest zupelnie niespodziewany, przypi-
sa¢ go nalezy niekorzystnym warunkom, w jakic:
silnik ten pracowal ‘(reczne podtrzymywanie regu-
latora przy pracy, dtawienie mieszanki, zbytm luz
w tiokach, powodujacy nieszczelnosci i zmniejsza-
jacy wysoko$¢ sprezania, oraz karburator niedo-
ktadnie wyregulowany dla mieszanki). Préby te mu-
sz3 byé ieszcze powtérzone. Silnik Forda pracowal
na mieszance bardzo dobrze, zwlaszcza przy nie-
pelnem obcigzenin, wykazujac 0 4 — 12% mmniejszy
rozchéd mieszanki niz benzyny, przy pelnem za$
obcigzeniu wykazal wiekszy rozchéd. Szczegblnie
korzystna okazata sie mieszanina D — 2, nawet
przy pelmem obciazeniu. Poniewaz silnik w biegu
obcigzony jest stale mniej anizeli wynosi jego moc
maksymalna, ktéra silnik wydobywa jedynie przy

du.i(?j szybkodci i ztych drogach, lub na dﬁzych
wzniesieniach, wiec tez przypuszczalny rozchéd
mieszanki w samochodach powinen by¢ nie wiek-

Rys. 4. Wykres ind. silnika Renault zasilanego mieszanka
spirytusowa, przy calkow. obcigzeniu. .
szy niz benzyny, a nawet moze nieco mniejszy. Do-
$wiadczenia szosowe i raidowe potwierdzily te przy-
puszczenia najzupelnie].
(d. n.).

Spawanie elektryczne zelaza
w budownictwie i mostownictwie.’

Napisat Stefan Brylci.

IV. Zasady obliczenia polaczen spawanych,
a) Na rozcigganie i §ciskanie.
Niech przekréj poprzeczny spojenia ma po-

wierzchnie F,, wytrzymaloéé materjalu na rozcia-
ganie R,, wytrzymatcéé materjatu elektrody (na
roze,) Ry, to wytrzymaloéé spojenia bedzie Iy R,
za$ sita, jaka spojenie bezpiecznie moze przenie$é
(przy 4-krotnej pewnosci)

F‘S R"S

Be=F k= B ;
7 4

gdzie k oznacza naprezenie dopuszczalne.

Dia

wszelkiej pewnoéci, nalezy przyjmowaé ¢ < 1, o ile
wszystkie proby nie dadza lepszego wyniku, Przy-
ja¢ mozna §rednio w naszych warunkach % =

Niech k,s = @ %, to moze by¢é o % 1,

=800 kg/cm?, czemu odpowiada « =i3 = 0,67, przy

mniej wprawnych spawaczach — jeszcze mniej.
Decydowaé moiga jedynie proby, ktére nalezy wy-
konaé przed kazda budowa.

Azeby méc wyzyskaé caty przekréj pretéw ia-
czonych, nalezy albo osiagnaé¢ ¢« =1 (bardzo do-
bre spawanie), albo oprécz styku czotowego daé

przyktadki (por. nizej), albo zwikazyé F tak,
aby Fk, = Fil,, wigc aby F;= —F Dla 2= 33—
otrzymamy zatem F; = 1,5 F co oznacza odipo-

wiednie zgrubienie szwu, stosowane zreszta niechet-

nie, 'W kazdym z tych wypadkow bedzie ’wyzyska-
ny caty przekroq

") Dalszy ciag do str. 175 Nr. 9 z r. b, '~ ™

- Tak samo przeprowadza sie obhczeme na $ci-
skanie, .

Przy polaczeniu nitowanem, mamy zawsze o-
stabienie przekm]u nitami, a wiec ' <« 1, przyczem
o' waha SIQ w gramcavoh 20 — 30%, czasem naWet
do 40% 1 wyzej.

b) Na $cinanie.

Dla zniszczenia polgczenia wedle rys, 718, mu-
szq ulec écieciu szwy na difugosci (a+a;+4-a.)=A,
i to — przyjmujac natozenie metalu wedle trO]-

. kata — najprawdopodobniej w plaszczyznach ',

Wtedy, — przy wszystkich szwach réwnych — na-
prezenie dopuszczalne 1 em b.szwu pmostokaatnego
symetrycznedo na $ciecie

Wy = M’ lss=0,1 mkss,
za$ najw, sita:

S =(a+a, +a)w,= A
a stad

. 0,7 mlss,

et =
T 0, 1mh T ws

Przyjaé mozna, co potwierdzaja do$wiadczenia:
Foe = 0,8 ke,
wiec dla
Jers = 950 kgjem? kss = 150 kgjecm? (Belgijczycy)
krs = 875 » kss = 700 »n

ks =800 Iss = 650 (Humphrey ')
krs = 750 a kss =600 (McKibben i'Blenus 2)
Trs = 625 kss = 500 S

1) Railway Age, 1922
2} The Weddlng Englneer
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Stad wynikaja nastepujace wartosci:
| R

m 3?7 51 Ies ws  |ks'=08Fks | w's =08ws

= 4 mm |2,8 mm|800 kg [em?| 224 kg/emb| 640 kg [em? | 179 kg/ecmb
3,5 775 271 620 218
6 |42 [150 315 600 252
7 4,9 725 355 580 284
’ 8 |56 [700 392 560 314
9 6.3 675 425 540 340
Rys. 7. 10 7.0 650 455 520 364
12 8,4 600 504 480 403
Cyfry najnizsze przyjmowaé nalezy przy ro- 14 log Ls0 528 440 i

botniku niedostatecznie wprawnym, Zreszta decy-
dowaé moga jedynie ) L
m ’ préby’ ktore bezwarun- Jezeli szew nie ]eSt fprOSltqutnY Symetryczny,

i kowo nalezy przeprowa-
m dzi¢ przed przystapie-
! - niem do kazdej budowy.

]

/7 .Dla powyzszych na-
8 prezen otrzymu]emy na-
' stepujace naprqzema do-
puszczalne szwéw (w

Rys.

kglemb.).

|

m = 4| 5] 6 7 8] 9(10] 12| 14] mm

krss = 500 | 140| 175] 210| 245| 280| 315| 350| 420| 490] kg/cm b.

600 | 168! 210| 252| 294! 336| 378| 420| 504| 588 ,

650 | 182] 227| 273| 318| 364| 410| 455| 546| 637 3

700 | 196 245| 204| 343 392| 441| 490/ 588| 686|
750

210] 262] 315| 367) 420| 472| 525) 630| 735 7

W naszych warunkach, przy spawaczach §red-
nich, przyjmowaé¢  moznaby ks = 600 kg/cm®,
przy dobrych doj$§é moina do ks = 750 kgl/cm®,

dedany powytej sposdb dbliczenia Jest naj-

prostszy i najbardziej rozpowszechniony, nie zu- -

pelnie jednak racjonalny. Doswiadczenia wykazaly
bowiem, ze szwy mmiejsze, t. j. o
szym, posiadajg wytrzymal’osc (w kg'cm?) w1qkszau
niz szwy wwﬂdsze, i ze wytrzymaloéé zmienia sie
mniej wigcej wedle linji prostej, o ogélnym ksztal-
cie
ks = (ky — a m) kg/em?,
Biorac na mocy doswiadczeri za podstawe, przy
bardzo dfolbrych spawaczach, dla szwu 6 mm k=
== 750 kg/cm?, dla szwu 12 mm 600 kg cm?, ofrzyma-
my, wedtug tego wzoru, na naprezenie . dopulszczal-
ne wartosé:
= (900—25 m) kg/cm?,

ozemu odipowviaida wytrzymalo§¢ szwu prostokat-
nego symetrycznego (na 1 cmb.):
W, = (900—25m’ m X 0,7 = k,m’ kg/emb.
Przy gorszych spawaczach, przyjaé mozna
s’ = 0,8 I, oraz w,’ = 0,8 w,, a wtedy

k) = 0,8 &k, = (720—20 m) kglcm?,

w,' = 0,8 w, = (720—20 m) m 0,7 kg/em b.
U nas nalezaloby obecnie stosowaé wartosci %/5 i w',,

przekro\ju mniej-

to za podstawe wytrzy-
malosci i naprezenia dopu-
szczalnego na 1 em b, wzigé
naleiy odpowiednia nai-
mniejsza grubosé szwu m’,

m""*./,‘

por. rys. 9. Wychodzqc ze m—————,
wzoru W = ks m' kg/emb.,
otrzymamy wtedy: Rys. 91 9-a.
m! Ws ' W'y
3mm 237 190
4 , 302 242
& 5 340 272
6 , 411 329
T 455 364
8 » 490 392
9 . 516 413
10 , 542 434

Zaznaczy¢ nalezy, ze im szew jest dluzszy, tem
wytrzymaloéé jego na 1 cmb. jest tez mniejsza,
Réwniez szew a, (rys. 7) nie$é bedzie mniej, niz

§ Sl
I i
NS
—51 ] 1
Rys. 10.

szew a,. Stopiefi tego zmniejszenia usiwa si¢ nara-
zie z pod moznoéci okreslenia z powodu niedostate-
cznej ilodci do§wialdezer, Objaw ten zresztg spoty-
kamy i przy polaczeniach nitowanych,

70
be—cz = 760 .

R +»—r§
_7»2&*;3‘ %2/0"

Rys. 11-a.

b
6
1

Przy tej samej szerokosci m, rozr6znié¢ moina
szwy normalne i szwy lekkie (rys. 9a)., Przy nito-
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waniu na zakladke, potaczenie na jeden szew nor-
malny i jeden lekki jest niewiele stabsze od polacze-
nia na oba szwy mocne. Doktadnych danych pod
tym wzgledem dotad niema,

Przy  przekrojach, -
ktorych o$ ciezkosci le- 20
zy w $rodku szerokosdci
preta, np. plaskowni- y 190
ka, nalezy robié pola- Ly
czenie (réwnileg)symetx:y- P
czne rys. s @ wiec / =1

Rys. 11-b,

obustronnie szew cia-
gly (co skraca dlugosé
zaktadki), lub obustron-
nie przerywany. Przy
przekrojach, ktérych o cigzkoséci odchyla sie od
srodka szerokodci preta, naleszy dlugosci szwéw po
obu stronach dostosowaé¢ do potozenia osi ciedkosci.

Wezmy pod uwage np. katownik (rys, 7), to

!

dtugoé¢ a powinna byé¢ a = fe‘ (a1 = “2), albo

e _ (a+4a,+ay)e yi e
e=dg =« Ae=d
. 1, e
zas dla ay = Ay, a, =7A —b—.

Niektére firmy zwiekszajg dla pewnosci kazda
z dlugosci a o pewns wielko§é, Np. jedna z firm
amervykanskich’) zwicksza a o p6t cala ang. = 12,7
mm. Jest to jednak zbyteczne, jezeli przyjmie sie
odpowiednie naprezenie dopuszczalne,

Mozna zastosowaé szew jeden,np, @ o szero-
kos$ci innej, np. m X m, a szwy a, o szerokosci in-
nej, np. M'X m’lub m’ X m'. Wtedy wzory te nie-
co sig przeksztalca. Korzystne, aczkolwiek wogble
ktopotliwe do przeprowadzenia, moze byé np.
w katownikach zastosowanie szwéw o wymiarach
dobranych do potozenia $§rodka ciezkosci.

V. Oszczednosé w stosunku do konstrukcji nito-
wanych,

Wezmy pod uwage pret wyciagany o wytrzy-
malosci 7200 kg, a skladajacy sie z dwu plaskowni-
kéw (rys. 11a). Przekrdj netto kazdego z nich wy-

1

2 :
— = 3,0 cm® Z bo-
1200 X 2 3,0 cm?, a wiec przy grubo

300 ’
§ci 6 mm szerokoéé netto 5= 50 mm. Przytwier-

nosié¢ musi

dzajac je nitami o érednicy np. 12 mm, musimy za-
tem zastosowaé ptaskowniki (50 4 12) 6 = 62X6,
a ze wzgledu na wymiary handlowe 65 X 6 mm,
o powierzchni 6,5 X 0,6 = 3,9 cm". :

Nity sa, dwuciete; kazdy z nich niesie na §cina-
nie 2040 kg, na ciénienie na $cianke dziury przy gru-
boéci blachy weztowej np. 10 mm 2160 kg, zatem

o iy 7200

" P 4D
potrzebna ilo§é nitéw 2040 4,
a =2 X 20 + 3 X 40 = 160 mm (conajmniej
145 mm].

Inne rozmteszczenie nitéw doprowadzitoby do
powigkszenia szerokosci plaskownika,

Przy zastosowaniu spawania, uzyjemy dwu
szwéw (rys. 11b). Przyjmujac naprezenie dopu-
szczalne szwu na $cinanie bardzo niskie, w' =

za$ dlugosé

*) The Morgan Engineering Co, Alliance, Ohio,

252 l:eg,"com2 otrzymamy potrzebng dlugosé tegoz 'a=
7200 =
= o%2 253 =72 cm =72 mm=275 mm. Wymiary

za$ plaskownikow beda 3,0 em® = 50 X 6 mm.
\)_V danym wypadku uzyskujemy zatem dwu-
krotnie oszczednos$é na materjale, raz przez zmniej-

szenie przekroju ptaskownikéow w stosunku 65
co stanowi oszczednosé 23%, powtére przez zmniiej_
szenie dlugosci blachy wezlowej, a moze nawet jej
zupelne opuszczenie.

W wiekszej konstrukcji stosunek ten bedzie
przedstawial sie inaczej, W kazdym razie oszczed.
nos¢ uzyskuje sig¢ z nastepujacych powodéw:

1. Potrzebne przekroje pretéw sa znacznie
mniejsze z powodu nieuwzgledniania dziur na nity,
powtdre zas z powodu zmniejszenia ciezaru wlasne-
go konstrukcji. Mozna np. stosowaé katowniki
20 X 20 X 4, niedopuszczalne w konstrukcjach ni-
towanych.

2. Blachy wezlowe, przyktadki, katowniki
it p. czeéci, odgrywajace w konstrukcii posred-
nia; role lacznikéw, czesciowo otrzymuja zhacznie
mniejsze wymiary, czeéciowo za§ odpadaja zu-
pelnie.

3. Odpada potrzeba precyzyjnego projekto-
wania polaczefi, a tem samem wielki naktad pracy
rysunkowej w biurze.

4, Odpada dokladne trasowanie konstrukeji
w warsztacie, Czesci spajane moga nie przystawac
do siebie; owszem, dopuszczalny jest odstep, normo-
wany przedewszystkiem ilo§cig zuzywanego mate-
rjatu elektrody.

5. Robota warsztatowa zmniejsza sie bardzo
(odpada np. wiercenie otworéw nitowych i t. d.).

6. Szybko§¢ wykonania jest znacznie wiek-
sza; za$é do spawania wystarczy mniejsza ilo$¢ lu-
dzi niz do nitowania.

7. Spojenie mozna wykonaé.w warunkach,
w ktérych nitowanie jest utrudnione, lub nawet nie-
mozliwe, z powodu np. braku przystepu. Tylko w
bardzo rzadkich wypadkach zaj§¢ moze wypadek
przeciwny, gdy spojenie bedzie ktopotliwe do wy-
konania. '

8. Wreszcie podkresli¢ nalezy, ze péiniejsze
wzmocnienie konstrukcji spawanych nie nastrecza
zadnych trudnosci. L= .

Natomiast spawanie wymaga dobrego, sumien-
nego i do$wiadczonego spawacza (i dobrych ele-
ktrod). Tu lezy punkt ciezkosci wykonania,.

Koszty Lkonstrukeji -spawanej .beda zawsze
mniejsze od kosztéw konstrukeji nitowanej. Stosu-
nek zalezy przedewszystkiem od charakteru kon-
strukeji, od cen robocizny, Wedle danych belgij-
skich (Soudure Electrique Autogéne} uzyskaé¢ mo-
zna przy dobrych spawaczach oszczednoé¢ w mate-
rjale 15 — 40%, za§ w robociznie 20 — 30%, we-
dle Lagrange'a oszczedno§é $rednia w materjale
wynosi 30%. ,

Oszczednoéé na samych nitach wynosi w kon-
strukcjach kratowych 3%, 1 wiece].

Z danych amerykanskich przytocze szczegdto-
wa kalkulacje zelaznego budynku, wedle danych
Chicago, Burlington and Quincy Railroad, ogloszo-
nych przez Bissela.?)

9 The Welding Eng., 1926,
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Koszt budynku:

a) spawanego

dolaréw

Materjal . 128,10
Przygotowanie tegoz . 253,61
Razem prace przygotowawcze 381,71
Montaz bez spawania . . 309,63
Spawanie . 9486
Razem montaz . 404,49

Koszt ogélny . 786,71

b) nitowanego

dolarow

Materjal 135,50
Praca biurowa 120,00
Praca warsztatowa. . . , . 74500
Razem prace przygotowawcze 1000,50
Montaz i nitowanie . 339,00
Razem montaz . 339,00

Koszt ogélny . . 1339,50

W danym wypadku zatem koszt budynku spa-
wanego wynosit tylko 56 % kosztu budynku nitowa-
nego. Ilo§é materjatu zmniejszyla sig tylko nie-
znacznie (0 5%/,%), gdyz materjal byl juz pociety,
gdy zdecydowano sie¢ na spawanie, a redukcja cie-
zaru pochodzita gtéwnie z powodu opuszczenia
blach wezlowych. Oszczednoéé widaé glownie w ru-
bryce: praca warsztatowa,

W naszych warunkach, oszczednoéé bedzie
mniejsza; musimy uwzglednié bowiem, ze robocizna
jest w nas znacznie tafisza, a wiec jej znaczenie
w  kosztach mniejsze, ze elektrody
sa droisze, a wreszcie, Ze — narazie — nasi
spawacze sa mniej biegli od zagranicznych, <o
w konsekwencji powoduje koniecznoéé wigkszej o-
stroznosei, a tem 'samem podraza spawanie. W kalz-
dym razie oszczednoéé w stosunku do konstrukce;i
nitowanych bedzie, a w miare ksztalcenia spawaczy
rdznica bedzie sig coraz bardziej przesuwaé na ko-
rzy$¢ konstrukeji spawanych,

Wogdle przy obliczeniu kosztéw wziaé nalezy
pod uwage, niezaleznie od prac przygotowawczych:
koszt elektrody, moc pradu, potrzebnego dla danej
eleliirody, szybkosé pracy, dlugosé szwm wykonane-
go jedna elekiroda, wreszcie rodzaij szwu,

VI. Polaczenia spawane,
Projektowanie potaczeri spawanych jest bardzo
proste, W' rysunku ‘wystarczy okreélié — zazwy-

czaj gruba czarna lub lepiej kolorowa linja, — diu-
igo§¢ 1 polozenie szwu, 'w razie szwbéw przerywa-
nych takie odstepy poszczegélnych szwéw, oraz
wypisa¢ obok wymiary ipoprzeczne, wzglednie cig-
Zar szwu, -

Wymiary szwu podaje si¢ zazwyczaj wielkoécia
obu szetokosci m, znaczac m X m.

Elementy polaczen spawanych,

A. Potaczenie spawane na roz-
ciaganie [na dlugo$é) ptaskownikéw, ka-

1927

owijane .

townikéw 1 ksztaltownikéw mozna wykonaé: a)
bezposérednio, czyli na styk, b) na za-

ktadke, c¢) na przyktadki

a) Potaczeniena styk (’beZ‘p-_os"red-'
nie, czolowe) wykonywa sig przez spojente cze-
éci przytknietych do siebie i obrobionych poprzednio
pa V lub na'X.
Mozna bez tru-
dnoéci spawac
ze soba tak pro-
file réwne, jako
tez nieréwne

190

(rys. 12 — 15).

Jezeli — przy

BprezRI Spawa 100.100
niu— przyjmie- T

my o < 1, to i
tak styk mozna
wykonaé o tej
samej wytrzy-
maloécico prze-
kroje laczone,
przez odpowie-
dnie pogrubie-
nie warstwy na-
tozonej, jezeli to
jest dopuszczal-
ne.

"Polaczenia pretéw okraglych, kwadratowych
it d. wykonywa sig tez na styk.

100.700 30 80

12 o

) I

Q209
{ | y @

Rys. 12 —15.

b) Potaczenie na zaktadke nie jest
wogble wskazane przy polaczeniach pojedyriczych
pretéw na ich dlugosci, gdyz uniemozliwia osiowe
przeniesienie sity, Wykonanie por. rys. 16. Przy pre-
tach podwbjnych, .

albo tez gdy jedna 1 4 —'*M“r‘“
cze§é preta moze — L
byé podwéjna i ujaé T BT

w formie widel dru- e
ga cze$é tegoz po-
laczenia, to pola-
czenie jest bardzo
dobre i ekonomiczne. Pozwala bowiem czesto na
polaczenie bez poprzedniego wiekszego przygoto-
wania, Dhugosé zakladki mozna zaé zrobié wieksza
lub mniejsza, zaleznie od warunkéw. Spojenie bo-
wiem wykonane by¢ moze albo: 1) na kosicach cze-

$ci zetknigtych, al- :
——a 50

Rys. 16.

bo 2) na dtugosci

ich zetkniecia w jed- . 3
nym ciggu, albo 3) o Ee——
przerywane, albo

. ]
wreszcie zastoso- == =
waé mozna 4) po- | 290905
laczenie pierwsze, (
oraz drugie lub trze- Rys. 17—18.

cie roéwnoczesénie.

Przy potaczeniach przekrojéw niesymetrycz-
nych, np. katownikéw, wskazane bedzie zawsze za-
stosowanie polfaczenia, podanego na rys, 18, ze
wzgledu na ‘mozliwie osiowe przeniesienie sil
(por. obliczenie polaczen na $cinanie).

Przy potaczeniach przekrojow symetrycznych,
dtugosé obu spoin powinna byé oczywiscie taka sa- -
ma, Najchetniej stosowane jest zazwyczaj pola-
czenie 4. ' = .
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Lloyds Register of Shipping wprowadzit nast-
wymiary polaczen na zakladke (por, rys. 16):

Grubo$é blachy gmm | amm | m' mm
= 10 60 7
11— 15 65 9,5
16 —20 75 12
21—25 75 12,5

¢) Potaczenie na przyktadki (za-
zwyczaj symefryczne) stosowane jest przy spawa-
niu, znacznie rzadziej niz przy nitowaniu — zwla-
szcza przy profilach o wiekszych wymiarach, Jezeli
bowiem tam na szerokosci przykladek zmiescié
mozna znaczna ilo§¢ nitéw, to tutaj spojenie
wykonywa si¢ najczeSciej wzdhuz podtuznych i po-
przecznych krawedzi przyktadek. Czasem moze sie

okazaé korzystnem zlozenie kazdej przykladki

60
— AT, 70

|

1

720.200 : L 20
'T ‘—*—
' E——ZOO“ﬂ
Rys. 19.

z dwu podituznych czeéci, co pozwoli¢é moze na
mniejsza ich dlugoé¢ i lepsze wyzyskanie materja-
tu. Nakladki, umieszczone na stopkach dzwigaréw

jow, najlepiej przestawié. Przy styku bezposrednim
(czolowym) nalezy przyjmowaé (obecnie) o = 0,8
lub lepiej 0,67, a wigc dla zupelnego wyzyskania
przekroju albo pogrubié¢ odpowiednio szew, albo
doda¢ przykladki, t. j. wykonaé potaczenie 3

(lub 2),
@) i// b) Z
C. Potaczemie pretéw pod katem

Rys. 25,

wykona¢ mozna przy spawaniu a) mna styk
(bezpoSrednio), b) na zaktadke, c] na
blachy weztowe, _

a) Polgczenie bezposérednie (na
s t yk) wykonywa sie przez spojenie na powierzch-
ni zetkniecia (rys. 20 i nast.}, powierzchnie nalezv
obrobi¢ na V lub na X. Naroie mozna usztywaié
wedle rys,24. Przy polaczeniu tem w znacznych gra-
nicach obojetny jest kat polaczenia, przyczem je-
dnak malezy pamietaé, Ze przy ostrym kacie moze

Rys. 26 i 27.

nie wiszedzie dojé¢ materjat elektrody (rys, 25), Wy-
tworzenie polaczenia przestrzennego nie przedsta-
wia réwniez zadnych frudnoéci, mp. na katownikach

it. p,, powinny mieé mniejsza szeroko§é niz stopki, jod a 280~
z uwagi na lepsze umieszczenie spajajacego metalu Y~ =
elektrody (por. tez nizej o dZwigarach zginanych). ' e = A
Roéwniez przykladki na éciance stosowaé naletzy o ][ 7 DR
mniejszej wysoko$ci, niz w polaczeniach nitowa - 1= 7 . \\\\
nych (rys, 19). Niezaleznie od nakladek mozna daé 3 NO\%,
réwnoczeénie szew stykowy. fe— 430 : NN

e | \)1“ / N 5 4,30
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Rys. 20, 21 i 22
| g o
B. Polagczenie belek zginanych
na diugoéé wykonaé mozna albo 1) na styk
bezpoéredni, albo 2) na nakladki
i przyktadki, albo wreszcie 3) na styk

—

Rys. 23, 23-a i 24.

bezposéredni, oraz makltadki i przy-
ktadki Styki belek, ztozonych z kilku przekro-

- 7720 —

Rys. 28a i b. Poréwnanie szczegétow'wigzara,
spawanych 1 nitowanych.

wedle rys. 21, umieszczonych poziomo, mozna ka-
townik pionowy umiescié i polaczyé bezposrednio na
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pionowych ramionach katownikéw poziomych (przy

obrobieniu ich na V, lub X).

b) Potaczenie ma zakladke wy-
konywa sie analogicznie do bezposredniego nitowa-
nia pretéw konstrukcji nitowanych, O ile jednak
potaczenie takie pozwala wogéle na niewielka ilogé
nitéw, uzywane zatem byé moze tylko albo w kon-
strukcjach podrzednych, albo tez przy znacznych
wymiarach blach paséw, o tyle w ustrojach
spawanych mozna je zastosowaé tatwo takze w kon-
strukcjach innych, np. w normalnych dzwigarach
dachowych i mostowych, Pozwala ono na opuszcze-
nie blach wezlowych, a tem samem na re-
dukcie wagi zelaza takze i pod tym wzgledem (nie-
zaleznie od wyzyskania catego przekroju pretéw
taczonych), Przyktady takich polaczer por. rys. 26
i 27, Zazwyczaj mie potrzeba tu obrobienia (oczywi-
écie zendre nalezy usunaé j. w.). Spojenie mozina
wykonaé tak na koncach ab (poprzeczne), jako tez
i na zetknietej dtugosci ac, bd (podluzne) profilow
Yaczonych (tak ciagle, jak i przerywane).

¢) Potaczenienablachy wezlowe
wykonywa sig na tych samych zasadach co potacze-

nie na zakltadke, z ta réznica, ze prety laczy sig na
blache weztowa, ktorej wielkosé¢ okresla sie wedle
spojonych diugosécei pretéw, Stosowaé je trzeba, ¢gdy

.- '-35 3
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Rys. 20.
dtugodé spojona chocby jednego preta wypada zbyt

wielka, aby méc ja umiesci¢ bezpoérednio na in-
nym precie (pasie). Por. szczegél dachu w Eola (I1-

linois}, rys. 29,

(D. n.)

Wzory Clerc’a

i Clapeyron’a.

Napisul L. Karasinski.

1. Biore pod uwage belke pozioma, pierwotnie
prosta, bezwladnoéciowo jednorodnie zbudowana,
wsparta na podporach. Srodek jej skrajnego prze-
kroju prawego stanowi poczatek osi spélrzednych;
dodatnia 0§ X pokrywa sie z osig belki, dodatnia
0§ Y lezy pod osig X. W plaszczyZnie gléwnej XY
lezg pary sil, sily pionowe oraz pionowe warstwy
plaskiego obciazenia belki. To jarzmo zewnetrzne
daje odksztalcenie, wyrazajace sie ugieciem ¥ i po-
chyleniem %’ stycznej odksztalconej kuosi X dla
§rodka bieigcego przekroju belki, przynaleinego
odcietej z. Idac w kierunku wzrostu momentéw gna-

cych, sprzecznym z kierunkiem osi X, obieram na-

odksztalconej trzy punkty kolejne: n—1, n, n+}1

o spélrzednych Zn—1, Yoty Yn—=1s Tny Yn, Y 'n, oraz
Yntls Ynt1s Yntr. Odcinek (n—1, n) nazywam
przeslem 7, odcinek (7, n4+1) — przestem

N -+ 1 1 oznaczam przez:
Iny lay1 — dlugosé przestanin--1,
n"s dpn41s — odpowiednio moment bezwtadnoéci staly
dla catego przesta n i takiz moment, staly
dla calego przesta n 1.
Mai', M7 ,Myp1 — momenty gnace tuz przed punk-
_ tami n—1, n, n+ 1,

P, — pionowa sile skupiona, przylozona do danego
punktu odksztalconej przesta n w pozio-
mej odleglosci @, od punktun—11ib, od

: punktu n.

P, 41— pionowa sile skupiona, przylozona do dane-
nego punktu odksztalconej przgsta n +1
w poziomej odleglosci @ni1 od punktun

~ ib,od punktun 1.

N, — poziomy moment, przylozony do danego punk-
tu odksztalconej przesta 7 w poziomej
odleglos$ci ¢, od punktu m—1 i d, od
punktu 1, :

N,41 — poziomy moment, przylozony do danego
punktu odksztalconej przesla 7 41 w po-
ziomej odleglosci ¢nti od punktu 7 i dny
od punktun—-1.

gn — stale obcigzenie jednostkowe pionowe odksztat-
conej przegsla 7, poczynajace sie w pozio-
me;j odleglosci €, od punktu n—1 i konicza-
ce w poziomej odleglosci /n od tegoz
punktu,

gnt1 — stale obciazenie jednostkowe pionowe od-
ksztalconej przesta m -1, poczynajace
sie w poziomej odlegloéci a1 od punktu
n-+1 i koficzace sie¢ w odlegloéci 9,41 od

_ tegoz punktu,

Pn — skrajne obcigzenie jednostkowe warstwy troj-
katnej, lezacej na odksztalconej przesta 7.
Ostrze tréjkata zwraca sig¢ ku punktowi
n—1 i lezy w poziomej odlegloéci 7, od
tegoz punktu. Pionowy bok p. tréjkata
tkwi pomiedzy ostrzem a punktem n w po-
ziomej odleglosci 8, od punktu n—1.

Dty — skrajne obcigzenie jednostkowe warstwy
tréjkatnej, lezacej na odksztalconej prze-
sta n-+1. Ostrze tréjkata zwraca sie ku
punktowi 7-1ilezy w odlegloéci pozio-
mej ’nyy od tegoz punktu. Pionowy bok
Pnyy trojkata tkwi pomiedzy ostrzem
a punktem 7 w odleglo$ci poziomej Wy

. od punktu n—~-1.
Wzory Clerc’a i Clapeyron'a beda wiec mialy
ksztalt nastepujacy:

P yn—-1 = yn 1 —
A AT S T {l" Mot 33T M,
—E_PLZ%L (lnﬂ_anﬂ)_g % (3 an—lnz)——z %(fnz_eHZ)X



