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Résultats des essais du dosage du béton suvivant
la méthode du Prot. W. Paszkowski.

Résumé

Le présenl travail avait pour but de vérilier, en se basant
sur les essais de laboratoire, la méthode du dosage du bé-
ton, publiée dans la Revue ,Przeglad Techniczny" (1934, Nr.
2 et 3) par M, le Prof. W. Paszkowski.

L'auteur exécula 108 essais de compression des éprou-
vettes du béton, composé du méme sable et cimenl, mais
dont la valeur du rapport ciment: eau (c/w) et de la travail-

S.BRYLA

labilité du béton (r), ainsi que le genre du gravier ¢
variables, .
Les résultats des recherches indiquent que; 19 pour t
les bélons essayés la résistauce est une fonction linéaireo(lils
rapport c/w; 2" pour obtenir un maximum de résistance du
béton il n'est pas nécessaire d'employer le gravier carac{’u
risé par la courbe granulometrique continue; au contrair:-
le gravier ne possédant pas de particules fines exige moins
de cimenl; 3" la resistance préestimée,

d'aprés la méth
M. Paszkowski, était obtenue avec l'écart moyen de gf{%‘%ﬁ

taient

Badanie jakosci potaczen spawanych?

¢) Badanie elektryczne spoin.
Badanie to polega na mierzeniu oporu w od-

cinkach spoiny i wnioskowaniu na podstawie

wielkosci oporu o jakosci spoiny. Sposéb ten
jest wlasciwie dopiero w stadjum rozwoju. Pocza-
tek swéj ma w analogicznym sposobie badania
szyn stalowych zapomoca pradu stalego, ktérego
autorem jest E. A, Sperry w Ameryce i ktore prze-
prowadza si¢ w spos6b nastepujacy.
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Rys. 12. Schemat urzadzenia do
badania elektrycznega spoin.
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Wzdiuz calej badanej szyny plynie prad staly,
wytworzony z jakiego$ pomocniczego zrodla pra-
du stalego. Dla dokladnosci pomiaréw jest wazne,
aby w czasie pomiaru natezenie pradu nie wahato
sie. Wzdluz badanej szyny przesuwaja, sie, rozsta-

wione w réwnej od siebie odleglosci, trzy szczotki

(macki), pozostajace w stalym styku z szyna. W
wypadku idealnego wykonania szyny napiecie po-
miedzy pierwsza i druga szczotka bedzie takie sa-
mo, jak pomiedzy szczotka druga a trzecia. Jezeli
za$ napigcie pomigdzy pierwsza i druga oraz dru-
. ga i trzecia szczotka bedzie rézne, to bedzie to
oznaczalo, Ze szyna ma inne wlasnosci w obu po-
réwnywanych odcinkach miedzy danemi potoze-
niami szczotek. Przyjawszy, ze gorzej wykonana
cze§é szyny stanowi wiekszy opér, anizeli czesé
lepiej wykonana, wnioskujemy, ze odcinek miedzy
szezotkami, wykazujacy wieksza réznice potencja-
tow, jest gorszy, niz sasiadujacy z nim drugi odci-
nek miedzyszczotkowy, i ze im wigcej sie rézni
spadek napigcia miedzy sasiedniemi szczotkami,
tem wigksza réznica jakosci tworzywa szyny w
obu odcinkach.
Macki (szczotki) polaczone sa z dwiema cewka-
mi a, b, o jednakowej liczbie zwojéw, nawinigtemi

*) Dokoriczenie do str. 682 w zesz. 23 z r. b.

przeciwnych kierunkach. Dziatanie magnetyczne
pradu przeplywajacego przez obie cewki réwno-
wazy sie wzajemnie, poniewaz amperozwoje obu
cewek dzialaja magnetycznie przeciw sobie. W
wypadku idealnie dobrego materjatu szyny, w kaz-
dem potozeniu szczotek, amperozwoje jednej cew-
ki kompensujg catkowicie amperozwoje drugie]
cewki (réwne napiecie miedzy mackami: réwne
natezenie pradu w cewkach). W wypadku zas nie-
jednolitego materjalu szyny, amperozwoje jednej
cewki mogg przewazaé nad druga, czyli powstana
w dzialaniu elektrycznem wypadkowe amperozwo-
je (nieré6wne napigcia migdzy szczotkami — nie-
rowne prady), wytwarzajace w rdzeniu strumien
magnetyczny. Jasng jest rzecza, ze strumied ten
w czasie przesuwania si¢ szczotek (macek) wzdiuz
szyny ulega zmianie (skutkiem niejednostajnosci
materjatu), wskutek czego w uzwojeniu wtérnem ¢
transformatora indukuje sie napigcie, ktérego
wielkos§¢ zalezy od niejednolitosci materjatu szy--
ny. Napiecie to jest bardzo mate i, aby moglo daé'
impuls systemowi wskaZnikowemu, musi byé
wzmocnione zapomoca wzmacniaczy niskiej czg-
stotliwosci. To wzmocnione napigcie posyla dopie-
ro prad, uruchomiajacy system wskaznikowy.

Wedlug twierdzenia wynalazcy, mozna przy po-
mocy tego urzadzenia stwierdzi¢ rysy popfzeczne,
ktérych powierzchnia wynosi mniej niz 0,1 /e prae-
kroju poprzecznego szyny.

Przyrzad powyiszy, odpowiednio‘przeksztalco-
ny do badania spoin, przedstawiony jest na rys. 13.

Zaleznie od zadanej doktadnosci badania mozna
odpowiednio regulowa¢ aparat rejestracyjny, ba-
dajac albo tylko biedy grubsze, albo tez i najmnie)-
sze, Poza notowaniem odchyleti wskazéwek przy-
rzad6éw wskazujacych wady, urzadzony jest spe-

Rys. 13. i i
Widok przyrzadu do elektrycznego badania spoin:
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cialny rozpylacz tarby, ktory posypuie miejsca, w
ktoérych glebi znajduje sie blad, odtwarzajac w ten
sposob wielko$¢ powierzchni w rzucie poziomym
lub pionowym. Mimo swoich zalet, sposéb ten nie
znalazl dotychczas praktycznego zastosowania na-
wel w tej dziedzinie, do ktorej zostal poczatkowo
wprowadzony, t. j. do badania szyn, a to z powodu
niemozliwoéci unikniecia wahan nateZenia pradu
glownego, ktére znieksztalcajg wskazania amplifi-
katorow. Zastosowanie tego sposobu do badania
spoin polaczone jest z calym szeregiem dodatko-
wych trudnosci, tak ze pozostaje on jeszcze w sta-
djum doswiadczen.

Mozna jednak oczekiwaé¢, ze metoda ta, po udo-
skonaleniu i przystosowaniu do konstrukecyj spa-
wanych, bedzie pozwalala odkrywa¢ bledy, niedo-
strzegalne innemi metodami.

d) Badania zapomocq promieni Roentgena.

Metoda ta polega na przenikaniu promieni
Roentgena przez ciala stale. Promienie te sa po-
dobne do promieni §wietlnych, z ta r6znica, ze ich
fale sa bardzo krotkie.

Dlugoé¢ fal promieni czerwonych wynosi 8.10
mm, promieni fjoletowych 4.10 'mm, natomiast
dtugosé fal promieni Roentgena waha si¢ w grani-
cach pomiedzy 10 “a 10 " mm. Olowiu, ktory —
jak wiadomo — odznacza sie
bardzo malg przepuszczalnoscig
promieni X, uzywamy do ochro-
ny przed ich dzialaniem. Nalezy
zwrocié¢ uwage, ze badanie za-
pomoca promioni Roentgena jest oL
polaczone z niebezpieczenstwem,
o ile cialo ludzkie jest narazone
na dzialanie promieni. Promienie
Roentgena bowiem rozkiadaja
tkanki organiczne, a poparzenia
stad powstale leczy sie z wiel-
ka trudnoscia.

Przenikliwo$¢ promieni Roentgena zalezy od na-
piecia w rurach rentgenowskich, jak tez i od skla-
du chemicznego ciala, ktére ma by¢ przeswietlone.
Miejsca puste w spoinie stawiajg promieniom X
mniejszy opér, to tez wypadaja na zdjeciu fotogra-
licznem (negatyw) ciemniejsze od miejsc, ktérych
struktura jest jednolita, bezbledna. Najwieksza gru-
bos¢ blach (spoin), przy ktérych bledy wewnetrzne
moga zostaé wykazane przez promienie Roentge-
na z dostateczng wyrazistoscia, wynosi dla stali
okolo 100 mm, Zapomoca tej metody mozna juz

Rys. 14. Schemal urza-

dzenia do przedwiellania

spoiny promieniami rent-
genowskiemi.
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Rys. 15, Kierunki wlasciwego przeswiellania spoin.

SkOnfrolowaé spoiny, posiadajace tylko 2—3%
ledéw, co jest naturalnie bardzo wysoka granica.
ozumie sie, ze przy uzyciu aparatéw normalnych,

zwykle uzywanych, doktadnosé badania bedzie

mniejsza, niemniej jednak jeszcze bardzo wysoka
i zwykle zupelnie wystarczajaca.

Aparat rentgenowski jest przedstawiony sche-
matycznie na rys. 14, Kierunek, w jakim majg pro-
mienie przenika¢ spoine, pokazany jest na rys. 15.
Przy takim kierunku promieni staja sie widoczne

Rys. 16. Przenosny aparat do przeiwietlania spoin.

najmniejsze bledy w miejsqu, gdzie spoina przecho-
dzi w stal, t. . w miejscu, od ktérego dobroci wy-
konania zalezy w duzej mierze dobra wytrzyma-
tos¢ polaczenia. W Ameryce, gdzie po raz pierw-
szy zaczeto przeswietla¢ wedlug powyzszych za-
sad, Kinzel, Bugess i Lytle starali sie ustali¢, na
podstawie badan rentgenologicznych, wartosci na-
prezen rozrywajgcych, ktore okazaly sig zadziwia-
jaco zgodne z wartosciami otrzymanemi po zerwa-
niu polaczen.

Aby uzyskaé dokladny obraz wewnetrznego
stanu spoiny, najlepiej jest przeswietlaé jg kilka-
krotnie w roznych kierunkach.

Rys. 17. Rentgenogram dobrze wykonanej spoiny.

Badania rentgenologiczne wyszly juz ze stadjum
badan laboratoryjnych, ktére mogly mieé tylko
wartoéé badawczo-naukowa; uzywajac malych,
przenosnych aparatéow (rys. 16), metode te mozna
stosowa¢ do badania polaczen spawanych réwniez

Rys. 18. Rentgenogram wykazujgcy wady spoiny.

na miejscu budowy. Zasieg tych aparatow jest sto-
sunkowo maty, bo grubos¢ blachy, jaka mozna
przeswietlaé, wynosi najwyzej 30 mm, co jednakze
w praktyce przewaznie wyslarcza,
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Dobrze wykonana spoine wykazuje zdjecie na
rys. 17, natomiast wady spoiny wystepujg dobrze
na rys. 18.

Najstabsza strona badan rentgenologicznych jest
wielki koszt aparatury, jak réwniez koszt samych
badan (zdje¢ fotograficznych). Koszt aparatu wy-
nosi obecnie okoto 25000 zi. Wedtug R, Bertholda,
jedno zdjecie kosztuje okolo 1,50 zl., liczac amor-
tyzacj¢ aparatury oraz koszta biezace: wynagro-
dzenie personelu, prad, materjal fotograficzny i t.
d., przyczem ilo§¢ przeswietlen na godzing ma wy-
nosié:

3600
& p—+60°

gdzie p oznacza czas naswietlania jednej kliszy w

sekundach. Przecietnie naswietlanie kliszy trwa
okoto 90 sekund.

Obliczajac czynnosé aparatu na 800 godzin rocz-
nie, otrzymamy, ze koszt godziny wynosi okoto 25
zt. To jest przyczyna, dlaczego badania rentge-
nowskie sg jeszcze tak malto stosowane w prakty-
ce, ¢dy inne, niekoniecznie lepsze, ale zato o wie-
le tarisze metody juz dawno uzyskaly, szczegélnie
na budowie, prawo bytu.

Zalete tej metody stanowi moznoéé dokladnego -

stwierdzenia btedu spoiny fnaturalnie tylko w tym
wypadku, o ile naswietlanie odbylo sie w dwu pla-
szczyznach nachylonych do siebie pod mniej wie-
cej prostym katem), wade natomiast — wielki
koszt aparatury, wysokie koszta, zwigzane z kaz-
dorazowem badaniem, i trudnosci, zwiazane z uzy-
ciem aparatury na miejscu budowy.

a) Badania promieniami gamma.

Ciata radjoaktywne wysylaja w przestrzen pro-
mienie. Rad wysyta — jak wiadomo — trzy rodza-
je promieni, kiére oznaczamy jako promienie o, f3,
1. Z tych trzech rodzajéw promieni, promienie «
maja tadunek dodatni, promienie f tadunek ujem-
ny, natomiast co do promieni gamma, to pole mag-
netyczne nie wywiera na nie wplywu, wigec zacho-

[/

Rys. 19. Przyklad przeswieilenia promieniami gamma,

wanie sie tych promieni jest podobne do promieni
Roentgena. Ich dlugosc¢ fal jest jeszcze mniejsza niz
promieni Roentgena, przenikliwosé zas odpowied-
nio — duzo wieksza (okoto 100 razy) niz przenik-
liwo§é promieni Roentgena.

Te wlasnosci promieni gamma spowodowaly, ze
zaczeto je w ostatnich czasach stosowaé r6w1'1iey‘
do badania blach, dZwigaréw, odlewéw i spoin‘
Badanie odbywa si¢ podobnie jak przy pomocy
promieni Roentgena, z ta tylko roznica, ze w da-
nym wypadku uZywane sa promienie cial radjo-
czynnych, Doktadnosé¢ badania jest bardzo znaczna,

Urzadzenie do badan jest bardzo proste. Sklada
sie ono z amputki z cialem radjoczynnem i kaset-
ki z filmem oraz listkami otowiu, spetniajacemi ro-
le filtrow. Ampulke ustawia sie z jedne; strony
badanego przedmiotu, a kasetke z drugiej. Jezeli
wada blachy badanej znajduje sie po stronie zrodla
promieniowania, to wychodzi ona na zdjeciy, o ile
siega ponad 4% grubosci blachy, jezeli zas wada
znajduje sie w blasze po stronie odbitki, to mozna
ja uchwyci¢ juz gdy zajmuje 2% grubosci blachy,
Przecigtnie mozna przyjaé, ze w blasze o grubosci
100 mm dadza sie odkryé wszystkie btedy i pory
od 3 mm wzwyz, co w praktyce zupelnie wystar-
cza.

Czas, w ciagu ktérego mozna uzyskaé wyraine
zdjecie, zalezy od ilosci substancji radjoczynnej,
od grubosci badanego przedmiotu i od odleglosci a
przedmiotu od Zrédla promieni. Zazwyczaj prze-
znacza si¢ na zdjecie okres normalnej przerwy
pracy na budowie, wynoszacy okolo 15 godzin (od
4 popotudniu do 7 rano).

Ponizsza tabelka podaje potrzebne ilosci radu

w mg w zaleznoéci od grubosci badanego przed-
miotu i od odleglosci a.

Gruboséblachy} O d l e g1 o 4 ¢ a
oo™ | s | ase | e | 70
25 | 5.3 12,0 21,3 333
50 12,6 28,3 50,3 78,6
75 29.3 66,0 1173 183.3
100 63,0 141,6 251,6 3931
125 1325 298,2 230,0 828,1
150 296.5 666.6 1185,0 1852,0

Ze wzgledu na niepomiernie wysokg cene radu
stosowanie tej metody w praktyce jest uzaleznio-
ne od powstania instytucji, ktéraby wypoiyczala
rad do tego rodzaju badan.

Zamiast radu mozna uzywaé emanacyj rado-
wych, wtedy odpada ryzyko, polaczone z przeno-
szeniem tak kosztownego srodka, jakim jest rad.
Poniewaz emanacje rozpraszaja sig¢ stosunkowo
szybko, tracac w ciagu 4 dni okolo polowy swojej
energji promieniowania, przeto czas naswietlania
musi by¢ dtuzszy, niz przy stosowaniu radu.

Na rys. 19 podane jest zdjecie promieniami gam-
ma przedmiotu badanego.

Ze wszystkich wymienionych wyzej sposobov
badan jedynie badanie zapomoca promieni Roent-
gena i gamma, przy odpowiedniem nas’wie_tlemu
spoiny, daje odpowiedZ na pytanie: ile wynosi wto-
pienie. Od tego zalezy w znacznej mierze wytrzy-
malo$é polaczenia. Koleje niemieckie maja prze
pisana najmniejsza wartos¢ wtopienia, ktéra po-
winna wynosi¢ 1 mm,

Tylko metody wymienione w punktach b, ¢ d
i e wskazuja zasadniczy blad, czesto p?PeI'm"me
przy spawaniu, mianowicie brak wtopienia u nasa-
dy spoiny, Wykrycie tego jest bardzo wazne, bo
brak wtopienia u nasady zmniejsza przekroj pra-
cujacy.
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Blad ten powstaje najczesciej skutkiem uzycia
zbyt grubych pateczek.

Jezeli zwazymy, Ze spawanie grubszemi patecz-
kami jest duzo tarisze od spawania cienkiemi, zro-
qumiemy latwo, dlaczego tak czesto spotyka sie
nasade spoiny niewyrobiona.

Rys. 20, Przyrzad do wydrazania spoin.

Do odkrycia powyzszych dwéch bledéw pro-
wadza nas najpredzej sposoby badania, polaczone
z miejscowem wycigciem spoiny.

3) Badania z wycieciem spoiny.

a) Wycigcie spoiny zapomoca diuta pozwala juz
do pewnego stopnia wejrze¢ wglab spoiny, umozli-
wiajac spostrzezenie btedéw wykonania, Jednako-

Rys. 21. Widok spoiny wydrazone;j.

w0z ten sposob nie daje zadowalajacych wynikéw
Z uwagi na to, ze powierzchnia $cigta nigdy nie
lest tak gtadka, azeby mozna tatwo spostrzec drob-
e pory w spoinie samej, jak i zanieczyszczenia
Pomigdzy poszczegolnemi warstwami spoiny. Spo-

sob podany w p. b) jest wlasciwie ten sam, tylko
ze zamiast dluta, sfuiacego do miejscowego wy-
ciecia spoiny, posfugujemy sie specjalnym przy-
rzadem.

b] Wydrazenie spoiny sposobem Schmucklera.

Sposéb ten polega na wydrazeniu miejscowem
spoiny az do nasady oraz wytrawieniu miejsca wy-
drazonego.

Przyrzad stuzacy do tego celu sklada sie z ma-
fego silnika elektrycznego lub benzynowego i gigt-
kiego watka, zaopatrzonego we frez stozkowy do
wydrazania spoin. Aparat wydraza otwor az do
nasady spoiny; diugosé wydrazenia wynosi okoto
6 mm. Powierzchnia wydrazona jest gladka i go-
lem okiem mozna dosirzec bledy wykonania, jak
przypalenia, otwory powstale pod dzialaniem ga-
z0w, rysy, brak wtopienia, jak rowniez skutki
uzywania za grubych elektrod u nasady spoiny.
Chcac iednak otrzymaé dokladny obraz wtopienia,
nalezy wydrgzony otwér wypolerowaé (zapomoca
specjalnej polerki nasadzonej na walek) oraz pod-
da¢ powierzchnie wydrazonego otworu dziataniu
chlorku miedziawo-amonowego. Widok takich wy-
drazonych spoin, poddanych wytrawianiu, przed-
stawiono na rys. 21 1 22.

Badanie spoin najlepiej uskuteczni¢ w miej-
scach, w ktérych spoina jest najmniej narazona na
dzialanie sit wewngtrznych (np. przy stykowem
polaczeniu dwoch dzwigaréw walcowanych najle-
piej frezowaé¢ w osi obojetnej). W innych miej-
scach nalezy wydrazony otwér z powrotem wypet-
ni¢ elektrodsg. Wydrazone spoiny mozna podzieli¢
na dobre i zle, przyczem kazda z nich mozna znow
podzielié na 4 grupy (rys. 23). Wytrzymalosci po-
dane obok mozna skontrolowaé laboratoryjnie na
odpowiednich prébkach.

Rys. 22. Widok wydrazenia w spoinie.

Z uwagi na to, ze na budowie nalezy wykona¢
nawet i kilkaset préb spoin, zaleznie od wielkosci
budowy, poleca sie¢ zapiski prowadzi¢ protokélar-
nie, przyczem protokol moze mie¢ wyglad naste-
puacy:
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Na podstawie zestawienia na rys. 23 moznaby

tez sprawdzi¢ wyniki préb spawacza, zarzadzo-
nych przed kazda budowa. Oznaczajac przed d
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Rys. 23. Klasyfikacja spoin wediug wygladu wydrazenia.

stopient dobroci pojedyficzego badania, a majac do
dyspozycji n badan, utworzymy $rednig arytme-
tycznay:

%d

§=——

n
otrzymujac w ten sposéb cylre, oznaczajaca prze-
cietny stopier dobroci danego spawacza. Kwalifi-
kacja spawacza musi i$¢ jednak tez i w innym kie-
runku. Mianowicie nie ten spawacz jest dobry,
ktéry ma przecieiny stopieri dobroci bardzo dobry,
ale ten, ktérego badanie wykazalo, ze réznice po-
szczegblnych wynikéw sg minimalne, czyli ze obok
wynikéw doskonalych niema réwniez i wynikéw
bardzao ztych. Pewnosé i rownomiernosé spawacza
w robocie okresla wzér:

p=il/

Wysoka wartosé p oznacza spawacza niepew-
nego, natomiast im bardziej zbliza sie wartosé p
do zera, tem bardziej mozna ufaé pracy spawa-
cza. Proby spawacza, wykonane przed kazdo-
razowg budowa, nie sg miarodajne, .bo spawacz
sie wtedy wyjatkowo przykiada do roboty,
chcac uzyskaé — pod rygorem niedopuszczenia
go do pracy na budowie — wyniki jaknajlep-
sze. Ostatecznie dobre wyniki, uzyskane przez
spawacza podczas prob wstepnych, wskazuja
tylko na to, ze spawacz moze wykonaé dobra
spoing, ale jego charakter moze mu nie pozwolié
na pozostanie na tym samym dobrym poziomie
réwniez i podczas pracy na budowie. Nie mozna
przeciez zapominaé, Ze kazda spoina, wykonana
przez danego spawacza, jest tylko funkcijg jego
charakteru. Jest to praca indywidualna, wiec nie
moze mie¢ maszynowej precyzji. Dlatego tez nale-
2y badaniu spoin i spawaczy poswiecié jaknajwiek-
sza uwage. Jezeli spawacz bedzie stale kontrolo-
wany, to napewno si¢ przylozy i bedzie wykony-
wal swojg prace lepiej, z obawy, ze kazde zanie-
dbanie bedzie wykryte.

RICED
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B. Badania laboratoryjne.

Poniewaz artykul niniejszy jest przeznaczony
dla inzynieréw konstruktoréw, ktérzy badaniami
laboratoryjnemi bezposrednio sie nie zajmuja,
przeto ten dzial badan rozpatrzymy tylko w krot-
kosci, bez dokladnego opisu poszczegélnych me-
tod. Sa to mianowicie nastepujace badania:

1) Dorazne zrywanie spoin.

Naprezenie rozrywajace R, otrzymamy ze sto-
sunku sily rozrywajacej spoine P, do przekroju
scigtego F,. Dzielac R, przez spélczynnik pewno-
sci, uzyskujemy wartos¢ naprezenia dopuszczalne-
go spoiny.

2) Badanie odksztalcen spoiny w granicach pro-
porcjonalnosci.

Na podstawie prawa Hooke'a mozna z wydtuzes
cbliczyé rzeczywiste naprezenia spoiny, w grani-
cach — oczywiécie — proporcjonalnych odksztat-
cen. Wydluzenia otrzymujemy zapomocg aparatow
Huggenbergera, Stoppaniego, Geigera i t. p. Bada-
nie to jest wazne, bo daje obraz zachowania si¢
spoiny w warunkach istniejacych w rzeczywisto-
$ci na budowie.

3) Préby na zginanie.

Aczkolwiek wypadki, podobne do wynikéw ba-
dan na zginanie, na budowie nigdy nie zachodza,
jednakowoz proby te wazne sa o tyle, ze daja do
pewnego stopnia wglad w rozciagliwosé spoiny i wy-
kazuja ewentualng jej kruchosé.

Wydtuzenie wiékna zewnetrznego wyrazone w
wynosi:

50 d

Ts - 4
gdzie d = grubosé blachy zginanej, r; = promien

Zzg = !

. - d
zgiecia (do osi obojetnej blachy). Dla rs= B}

z;g == 100, t. j. zginanie jest stuprocentowe, co W
rzeczywistodci jest trudne, a raczej niemozliwe do
osiagniecia. Praktyczne préby zginania oraz ich wy-
niki normuja przepisy dla konstrukcyj spawanych.
4) Badanie na skrecanie spoin polega na bezpo-
§rednim pomiarze naprezen skrecajacych. ‘ngadm-
czo naprezenia skrecajace wystepuja najpierw W
materjale rodzimym i dopiero po pewnym okresie
trwania proby udzielaja sie spoinie. Sposobu tego
uzywa sie obecnie bardzo rzadko. \
5) Badania spoin na wplywy dynamiczne prze-
prowadza si¢ w ten sposéb, ze pr(’)bkg spawand
poddaje sie dziataniu sity o okreslonej w1elk05_cl
i czestotliwosci uderzesi na minute, do czego stuza
specjalne przyrzady. Spoina moze by¢ przy tem
karbowana lub tez nie. Badania te przeprowadzo:
ne dotychczas w malej ilosci, maja jednak §onlos—
ta role z uwagi na coraz wigksze stosowanie spa”
wania w mostownictwie drogowem, a szczegolnie
kolejowem, oraz w budowie maszyn.
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6) Badania metalograticzne {makroskopowe i mi-
kroskopowe). Stuza one do okreslania wlasnosci
materjalu spoin. Spoina musi by¢ poddana szlifo-
waniu i polerowaniu.

Badania te przeprowadza si¢ agalnie znanemi w
metalografjii sposobami. Zapomoca tych badan
mozna wykryé zawarto§é zuzla w spoinie, za-
nieczyszczenia miedzy poszczegélnemi warstwami
spoiny oraz zbadaé strukture spoiny.

Jak widaé z powyzszego, badanie spoin rozwija
sie w samodzielng gataz wiedzy, a postepy, jakie
czyni, kaza przypuszczaé, Ze spawanie bedzie mo-
glo byé nietylko dobrze wykonane, ale takze i na-
lezycie zbadane.

Le contréle de la qualité des joints soudés

Résumaé
La présente partie de cette étude esl consacrée aux sui-
vantes méthodes de controle des soudures; méthode élec-
trique, contréle au moyen des rayons X, au moyen des
rayons gamma, essais au moyen de l'entaille de la soudure.
A la fin de la description de ces méthodes, l‘auteur fait
mention sur la nécessité du controle des soudeurs. 1l passe
ensuite aux méthodes d'essai de laboraloire, parmi les-
quelles il cite: les essais de rupture, de déformation des
soudures, de flexion, de torsion, de I'effet dynamique et,

enfin, les essais métallographiques.
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na sztucznem
lodowisku

w Bazylei.

Konstrukecja zelbeto-
wa ramowa, Diwigary
dachowe rozstawione
o 40 m zwisajg
wspornikowo na 153
m (Bull de I'Ass.
I P, et Ch., sierpien
1934 1.).
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Silniki powietrzne z wirnikami z kél zebatych.

Silniki tego rodzaju znajduja coraz szersze zastosowanie
¥ gornictwie do napedu réznorodnych maszyn.

Silniki nastawne z wirnikami o pojedyriczem uzgbieniu
daszkowem maja w jednym kierunku obrotu wigkszy roz-
chéd powietrza, niz w odwrotnym. Jednakowy rozchéd po-
wielza w obu kierunkach ruchu posiadaja dopiero silniki
Z uzebieniem daszkowem podwéjnem, w ksztalcie litery Z.
Rozwiazanie konstrukcyjne zobrazowano na rys. 1, Waltki
0&.!11 wirnikéw podparte sa na lozyskach waleczkowych, w
kierunky osi polozenie gérnego wirnika ustalone jest przez

tozysko kulkowe, dolnego zas—przez samo uzebienie, Spre-
zone powielrze doprowadzane jest przez suwak rozdzielezy
do olworéw a lub b, slosownie do zadanego kierunku obro-
tu. Regulacja powodowana jest zapomoca regulatora odérod-
kowego ¢, ktorego ciezarki oddzialywaja na polozenie su-
waka za posrednictwem tulei przesuwnej, obciazonej drugo-
stronnie spreiyng d. Przed wejsciem do suwaka powietrze
zostaje naolejone w samoczynnej smarownicy e, do kidrej
doplyw smaru zostaje wyregulowany specjalna $ruba na-
stawna. Wybor gatunku oleju do tego rodzaju silnikéw po-
wietrznych jest rzecza nader wazng. Zwykly smar zamarza
przy mniskich temperaturach, spowodowanych rozprezaniem
si¢ powietrza, a cienka jego warstewka na zebach wirnikéw
jest przyczyna ich zakleszczania i dodatkowych naprezer
w ltozyskach. Nalezy wigc stosowaé tylko taki olej, ktéry po-
zostaje w stanie cieklym nawet przy znacznie obnizonej tem-
peralurze silnika.

Suwak nastawny, pokazany na przekroju G—H, jest cal-
kowicie odciazony i uszczelniony pierscieniami tlokowemi.
Po przesunigciu dZwigni g w prawo, powietrze spregzone ply-
nie przez otwér a i sito k (przekr6j E—F) do wirnikéw sil-
nika. Odprowadzenie powieirza po przej§ciu wirnikéw od-
bywa si¢ przez jeden z zaworéw i. Wal dolnego wirnika po-
siada, po stronie przeciwnej wzgledem regulatora, kotko ze-
bate /, przenoszace moc silnika na koto z¢bate m i wat przy-
stawki n, podparty réwniez na 2-ch lozyskach wateczko-
wych. Przekladnia zebata /—m wykonana jest ze stali chro-
mowo-niklowej, zeby sa hartowane i szlifowane. Zastosowa-
no tu tworzywo wysokiej jakosci w celu zmniejszenia wy-
miaréw przekiadni., Opisane wyzej silniki o podwéjnem uze-
bieniu daszkowem sa do$é kosztowne, gdyz zarysy zebodw
musza byé bardzo dokladne. Ze wzgledu na powyisze, male
silniki buduje sig z prostemi kotami z¢batemi, przyczem za-
sada dzialania silnika pozostaje bez zmiany. Rozprezenia
powietrza w ostatnio wymienionych rodzajach wirnikaw nie-
ma, to tez rozchod powietrza jest w nich wigkszy, co jednak
wobec nizszych kosztéw instalacyjnych jest sprawa drugo-
rzedna. Poniewaz silnik z zgbami prostemi pracuje przy pel-
nem ciénieniu spreionego powietrza, wypada on mniejszy,
niz iej samej mocy silnik z uzebieniem daszkowem. Nato-
miast zuiywanie sie zebéw przy uzebieniu daszkowem jest
znacznie mniejsze, niz w silniku z zgbami prostemi, kiére
nawet wéwczas, gdy sa starannie utrzymywane, zdzieraja sie
w krotkim czasie. Lepsze wyniki daja kola §rubowe, ktére
nie zuzywaja sie tak szybko, ale wymagaja przejmowania sil
poosiowych przez lotyska oporowe, rozstawione po obu
stronach wirnika. Jezeli sily osiowe nie sa zbyt wielkie (ma-



