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Objasnienia do ,,Przepisow projeKtowania i wyKonywania
stalowych KonstruKcyj spawanych w budownictwie®.”

Napisat St. Bryta

Naprezenia dopuszczalne.

Naprezenie dopuszczalne na rozciaga-
nie, Sciskanie i zginanie zostalo przy-
jete w wysokosci 1000 kg/cm?.

Jest to cyfra stosunkowo wysoka; jezeli
jednak wezZmiemy pod uwage, Ze zadany spél-
czynnik wytrzymatosci na rozerwanie wynosi
3700 kg/cm® otrzymujemy wspdiczynnik bez-
pieczeristwa 3,7, a zatem do$¢ znaczny, znacz-
nie wiekszy niz dla materjalu macierzystego.
Dla t. zw. zZelaza handlowego wynosi wytrzy-
malo§é zazwyczaj 3500 — 3700 kg/cm?® (czasem
nawet mniej); przy naprezeniu dopuszczalnem
1200 kg/cm? oznacza to pewno$é okolo 3-krotna,
zazwyczaj nawet nieco mniejsza. Stosunek wza-
jemny jednego i drugiego spdlczynnika bezpie-
czenstwa jest ujety nalezycie, jezeli uwzglednimy
sposéb powstawania jednego i drugiego materjaltu.

W konsekwencji, przy laczeniu pretéw na
rozcigganie lub $ciskanie przy pomocy spoin
stykowych, przy zastosowaniu zasadniczego na-
prezenia dopuszczalnego dla spoin, musi sig
stosowaé wzmocnienia przekroju w postaci pogru-
bienia, przykladek i t. p. Jednakowoz przy
zastosowaniu wyborowych elektrod i przy bardzo
dobrem wykonaniu mozna polgczenie stykowe
wykonaé z wystarczajaca pewnoséciag bez tych
wzmocnien. U nas umozliwia to ustep 2 oma-
wianego paragrafu, ktéry mdwi, iz napreienia
dopuszczalne zasadniczo moZna podniesé zawsze
w tym stosunku, w jakim prdéby, wykonane wed-
Tug §6, dadza rezultaty wyzszie od przewidzianych.

Naprezenia dopuszczalne materjalu ma-
cierzystego wynosi w zwyklych warunkach
w budownictwie 1200 kg/cm?, naprezenie dopu-
szczalne spoiny & = 1000 kg/cm® W warun-
kach tych zatem ks <k; jezeli wiec pret ma
byé w pelni wyzyskany, réinice sil przeniesé
nalezy przez przykladki. Réinica ta wynosi

AS=Slk—k)
k b
gdzie S jest silg dzialajacg na dany pret.
Wedle Przepiséw
A F=8 . 1200 = 3000 _0167.8
1200
Sila ta przeniesiona byé musi przez przykladki,
o ile nie chcemy stosowaé odpowiedniego po-
grubienia spoiny w styku,

Jezeli jednak przy badaniu paleczek na
rozerwanie osiggnie sie¢ dla danego materjalu
i dla danego spawacza wytrzymalo$é na rozer-
wanie wyzsza niz 3700 kg/cm? to w tym sa-
mym stopniu mozna podnie$é k,. Jezeli uzyskane
w ten sposéb warto$ci wynosié beda 3700 (1200 :
1000) = 4440 kg/cm? to wtedy polaczenie
stykowe uzyskaé mozina bez stosowania przy-
ktadek. Wartosé ta jest zupelnie do uzyskania.

*) Dalszy cigg do Nr. 11 r. b.

Z brzmienia przepiséw mozna wnioskowaé,
ze spawanie stykowe bez zwigkszenia przekroju
stykowego jest dopuszczalne pod nastepujgcemi
warunkami:

1. Paleczki muszg byé poddane specjalne-
mu badaniu, na podstawie ktérego Ministerstwo
Spraw Wewn. moze je zakwalifikowa¢ jako doz-
wolone do spawania stykowego, wzglednie jako
dajace w zasadzie wytrzymalo$¢ na rozerwanie
4440 kg/cm® Poswiadczenie takie moze byé
wydane dla danego gatunku raz na zawsze.

2. Przed przystapieniem do danejroboty po-
winien byé specjalnie zbadany spawacz wyko-
nywujacy ja i przy prébach osiggnaé réwniez te
sama $rednig wytrzymalo§¢.

Naprezenia dopuszczalne na S$cinanie
zostaly przyjete zmienne w zaleinosci od gru-
bosci spoiny. Jest to dostosowanie si¢ do faktu,
ze spoiny te przy mniejszych wymiarach po-
przecznych posiadajg wieksza wytrzymalosé
jednostkowa (na cm? przekroju)}, niz przy wiek-
szych, a to z powodéw nastepujacych:

Spoiny cienkie wykonywamy przy pomocy
jednorazowego nakladania elektrody, natomiast
spoiny grubsze musimy naklada¢ kilkakrotnie,
zaleznie od grubosci spoiny, oraz od $rednicy
elektrody. Pomimo oczyszczenia warstwy spoiny
wykonanej przed nalozeniem dalszej warstwy,
polaczenie moze nie byé¢ idealne. Réwniez na-
prezenia wewnetrzne w spoinie wzrastaja wraz
z gruboscia. Wreszcie tez wazina przyczyna lezy
w tem, Ze grubosé wtopienia spoiny wynosi
1 — 2 mm i dla wszystkich gruboéci szwéw
jest mniej wigcej jednakowa. To znaczy, ze
spoiny cienkie sg stosunkowo wiec wtopione,
niz grubsze, s3 wigc pewniejsze.

Podaje tu te tabliczke uzupelniong war-
tosciami dla spoin czolowych, dla naprezen
normalnych k& = 1200 kg/cm?2 oraz dla napre-

zen k = 1000 i 1400 kg/cm2, jakie réwniez
bywaja stosowane w budownictwie.
W ponizszej tablicy przyjalem napreze-

nia dopuszczalne dla spoin czolowych o wy-
miarach 5X5, 6X6 i 8<8 rdéwne naprezeniom
dopuszczalnym dla odpowiednich spoin bocznych.

“ Dla spoin sufitowych obowiazuja podane
w tabeli cyfry, nizsze o 25% od cyfr dla spoin

normalnych. Wiadomo jednakowoz, Ze spoiny
te mozna wykonaé znacznie lepiej, nawet
o wartosciach réwnych normalnym. Istnieja

zaklady, w ktérych nawet spoiny te wykonywuja
specjalni spawacze. Mozina tu zastosowacl te
naprezenia normalne po wykonaniu odpowied-
nich préb i nalezy wnioskowaé, ze decyduje
o tem kierownik budowy. Ma to znaczenie
specjalnie przy takich polaczeniach diwigaréw
do slupéw, ktére przenoszg znaczny moment
utwierdzenia.



Nr. 12 SPAWANIE 1

CIECIE METALI 193

Naprezenia dopuszczalne na Scinanie

w lkg/em b.

rRodzaj WYTRZYMALOSC SPOINY

8POINY | 5.5 | 646 lﬂxS !10)410 12x12 [14x14 [16x16 |18x18 “zmzn
h = 1000

boczna 280 [ 320 | 400 | 460 | 500 540 | 580 | 625| 670
czolowa | 280 | 320 | 400 | 509 | 550 600 | 640 | 690 730
sufitowa | 205| 240| 300 | 340 | 360 | 405 | 440 | 465 ‘ 509
k = 1200 | \
boczna | 350 400 | 480 550 | 600 650 | 700{ 750 | 800
czolowa | 350 400 ‘ 480 | 600 | 660 | 715 770 | 825 | 880
sufitowa | 260 | 300, 360 | 410| 450 | 485| 525| 560 | 600
k= 1400 ' i

boezna | 410 470 | 560! 640 | 700 | 760 | 820{ 875 | 930
czolowa | 410| 470 560 | 700 | 770 | 835 | 900 | 960 | 1030
sufitowa | 300 | 350 | 420 | 480 | 525 570 | 610 650 | 700

Ustep 3 paragrafu 3 okresla wymiary po-
przeczne, jakie nalezy braé¢ za podstawe obli-
czania spoin pachwinowych i brézdowych.

Zdawaéby sie moglo, ie okreslenie to jest
zbyteczne, gdyZ naprezenia dopuszczalne poda-
ne s w kg/cmb, a nie w kg/cm® Tak jedna-
kowoz nie jest. Mamy bowiem niejednokrotnie
do czynienia ze szwami nieréwnoramiennemi —
zwlaszcza spoiny czolowe wskazane jest wy-
konywaé jako nieréwnoramienne z uwagi na
znacznie lepszy rozklad napregzen; ponadto
za$ Przepisy rozréiniaja, w przeciwienstwie do
niemieckich, dwa rodzaje spoin brézdowych,

Spawana drezyna motorowa.

W ostatnich czasach Zaklady Mechaniczne
Lilpop, Rau i Loewenstein zbudowaly dla P. K. P.
4-osobowga drezyne motorowgq z silnikiem 8 KM,
zaopatrzong w specjalny przyrzad do usuwania
drezyny z toru. Warunki konstrukcji byly dosé
trudne, bowiem drezyna w stanie czynnym nie
mogla przekroczy¢ wagi 750 kg. Po odliczeniu
od powyzszej wagi cigZaru motoru, mecha-
nizmu napedowego, kompletu akumulatoréw do
oéwietlania, mechanizmu do usuwania drezyny
z toru, kompletu narzedzi, zbiornika na paliwo,
zapasu paliwa i smaru, czterech krzesel z rur
stalowych, hamulca recznego i noinego i t. p.
akcesorji, na zbudowanie podstawowej ostoi ze
szkieletem i zestawami kolowemi pozostalo
zaledwie 280 kg. Aby podolaé tym trudnym wa-
runkom zastosowano przedewszystkiem stal
o wysokiej wytrzymalosci (R = 70 kg/mm?
E = 18 do 20%), oraz specjalne przekroje pro-
fili belek ostoi o ksztalcie rury prostokatnej,
przyczem wszelkie polaczenia i same, profile
wykonane zostaly przy pomocy spawania ace-
tylenowo-tlenowego. Szkielet konstrukcji drezyny
przedstawia zdjecie, zamieszczone na oktadce
niniejszego zeszytu.

Podwozie sklada si¢ z dwéch ostojnic
wykonanych z blachy, 1,3 mm grubej. Odcinek
blachy 282 x 2800 wygieto w ksztalcie korytka
i zamknieto specjalnym przypawanym na calej
dlugoséci denkiem, tworzac w ten sposéb rure
prostokatna, wykazujaca znaczny moment wy-

dla ktérych przeto okreslenie obliczeniowej
grubosci jest konieczne.

Dla obliczenia spoiny miarodajna! pozosta-
je w kazdym razie najmniejsza grubo$¢ spoiny,
ktéra przyjmuje sie 8 = 0,7 s. Wymiar ten
obliczony jest dla spoin o poszczegélnych gru-
bo§ciach w nast. tabliczce:

Wymiary spein w mm.

T T ] e
(i'/ﬁ! 838 | 1010 | 12312 | 14314 | 16316 | 18313 | 20320

42|56 ( 7,0 11,2

12,6 | 14,0

8,4 ' 9,8
{ |

(d. c. n.)

Note explicative aux ,Prescriptions concernant le cal-
cul et la construction des charpentes metalliques
soudés®. (Suite).

L’auteur qui a pris part & la rédaction des
preseriptions publiées dans le No 10, analyse et
interpréte d'une fagon détaillée le sens exacte du
nouveau reglement.

(& suivre)

Erliuterungen zu den ,Vorschriften fiir die Berech-
nung und die Konstrulition von geschweissten Stahl-
bauten®. (Foriseizung)

Der Veifasser, der perstnlich an der Redaktion
dieser Vorschriften teilgenommen hat, analisiert und
erkliirt die einzelnen 'Artikel dieser Vorschriften, die
in der Nr. 10 erschienen sind.

(Foriselzung folgt)

621.791.5:625.2
800 s1.+6 rys.

trzymaloéci dzieki skupieniu materjalu daleko
od osi obojetnej (rys. 1, szkic A). Scianki tej
rury polaczono w pewnych odstepach przypa-
wanemi szpilkami z drutu stalowego o sred. 3 mm,
co chroni od przypadkowych odksztalcen w cza-
sie montazu. W miejscach zwigzania ostojnicy
z poprzecznica przypawano wkladki (przegrédki)
réwniez ze stalowej blachy 1,3 mm grube;j,
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Rys. 1.
A — przekroj ostojnicy. B — przekréj podluzniey.

C — polgczenie podluinicy z poprzecznicg.

przez co uzyskano sztywne polaczenie $cianek
rury i znacznie wzmocniono poszczegélne wezly
(rys 1, szkic C).

Dla lepszego zaznaczenia zalet powyiszej
konstrukcji, sprébujmy zastosowac tu normalny
profil ceowy i por6éwnajmy ciezary ostojnic
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