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My tu obecni cztonkowie Kofa Inzynieréw Tech-
nologdw 1 koledzy Piotra Drzewieckiego calym ser-
cem przylaczamy si¢ do adresu zlozonego z podpi-
sem 6 000 oséb po opuszczeniu przez Niego Prezy-
dentury miasta:

wPiotrowi Drzewieckiemu — ko-
ledze i przyjacielowi a jedn o-
cze$§nie Czcigodnemu Prezeso-
wi Kola Inzynieré6w-Technolo-
gow — za wielka powszechnie
uznang prace, za ciezkie chwile,

STEFAN BRYLA

jakie w najtrudniejszych mo-
mentach okupacji niemieckie]j
przechodzil, za niezachwianag
a sluszng wiare w jas§niejsze
jutro, za prawy nieskazitelny
i peten dobroci charakter, za
calkowite oddanie si¢ sprawom
spolecznym, skladamy wyrazy
czci podzieki uznania i przy-
wigzania'

624.2.013.2:621.791 .5 (43)

Mosty spawane na autostradach niemieckich

echnika konstrukcyjna niemiecka postepuje
' wzglednie wolno, nie czyni siedmiomilowych
krokoéw, ale nie mniej postepuje systematycz-
nie i nowosci si¢ nie boi. Gdy za$ czy to na podsta-
wie doswiadczenia konstrukcyjnego, czy to na pod-
stawie badan dojdzie do pewnych wnioskéw i wej-
dzie na pewng droge, to z tej drogi juz sie nie cofa
i postepuje coraz dalej, korzystajac zreszty obficie
rowniez z doswiadczen panstw obcych, ktére nie-
stety ze swych wlasnych do$wiadczen korzystaé w
indolencji swojej nie potrafia w nalezytym stopniu.
Z przykroscig trzeba przyznac, ze do tych parstw
1alezy réwniez i Polska. W konsekwencji my, kté6-
rzy$my stawiali pierwsze kroki w dziedzinie mostow
spawanych dziesigé¢ lat temu, na ktérych patrzyla
zagranica, jak na przodownikéw postepow w tej
dziedzinie, dzisiaj znaleZlismy sie na samym sza-
rym korcu. Wprawdzie ostatni czas przynidst pod
tym wzgledem pewng poprawe, jednakowoz wciaz
jeszcze znajdujemy sie bardzo, bardzo daleko za
innymi, w danym wypadku za Niemcami. Ze tak
byé nie musi, ze przeciez potrafimy mie tylko isé
samodzielng droga, ale przodowaé techmice, o tym
$wiadcza te nasze pierwsze kroki pionierskie w tei
dziedzinie i o tym $wadczy rozw6j spawania kon-
strukcyj budowl an ych, ktéry w Polsce osia-
gnat rozmiary wieksze niz gdziekolwiek indziej.
Zastosowanie spawania w konstrukcjach inzynier-
skich postepuje w Niemczech zupelnie inng drogsg
niz w Polsce. U nas decyduja przede wszystkim
momenty ekonomiczne, wspomaganme oczywiscie mo-
mentami wytrzymalosciowymi, jednakowoz na
pierwszy plan wysuwa sie czynnik pierwszy, Kon-
strukcja spawana w Polsce przy tej samej wytrzy-
malosécei jest bowiem znacznie tarisza od konstrukeji
nitowanej. Stad poszlo, ze prywatne budownictwo,
stosujac konstrukcje stalowe, przerzucilo sie w ca-
lo$ci na spawanie. Dzisiaj nie wigcej jak 20% kon-
strukcyj stalowych budowlanych wykonywa sie ja-
ko nitowane; pozostate 80% — sa to konstrukcje
wykonywane przy pomocy spawania. Natomiast mi-
mo $wietnej tradycji z przed 10 lat mosty spawane
sg u nas weciaz w zastoju, aczkolwiek rozwéj mo-
stéw spawanych za granica zmusit ostatecznie i nas
do niejakiego ruszemia z miejsca w tej sprawie,
zreszta w stosunku do zagranicy niewielkiego.
W Niemczech spawanie weszlo w Zycie takze i w
konstrukcjach budowlanych, jednakowoz na razie w
znacznie mniejszym stopniu niz w Polsce. Nato-

miast w dziedzinie mostéw, regulowanej przez rzad,
sprawa przedstawia sie zupelnie naodwrét. Prze-
wazng cze$¢ mostow tak drogowych, jakotez kole-
jowych, wykonywa sie w Niemczech jako spawane.
Glownym jednakowoz czynnikiem nie jest tu spra-
wa ekonomii, ale sprawa wickszej wytrzymatosci
konstrukcii.

Po wykonaniu ogrommej ilosci doswiadczen, tak
laboratoryjnych jakotes do§wiadczent z mostami od-
danymi do ruchu i znajdujacymi sie w uzytku od
kilku (od 5—6) lat, Niemcy doszli do prze$wiad-
czenia, ze mosty spawane pod wzgledem wytrzy-
malosci, zwlaszcza wytrzymalodei na zmeczenie, de-
cydujacej w konstrukcjach narazonych na szybkie
zmiany obcigzen, stoja znacznie wyzej od mostéw
nitowanych. Aby nie byé golostownym, przytocze
lu opini¢ Schapera, najwigkszej dzisiaj powagi pod
wzgledem mostowym w Niemczech, ktéry, podobnie
jak Paton, najwieksza powaga mostowa w Rosji,
przeszed! catkowicie na spawamie. Opinie te, po-
dane w rézinych pismach, zwlaszcza w pi$mie ,,Die
Strasse’ w numerze po§wieconym niemieckim auto-
stradom, cytujg dostownie:

wWedtug dzisiejszego stanu wiedzy, nalezycie
wykonane mosty spawane sa technicznie lepsze
(iberlegen) od nitowanych". -

wDoswiadczeria wykazaly bezspornie wybitng
(erheblich) wyzszosé belek spawanych nad nitowa-
nymi'’,

nTak spoiny stykowe jak i inne... mozna tak wy-
konaé, ze beda one lepsze (iiberlegen) od nitowa-
nych”,

nBlachownice spawane maja wigksza wytrzyma-
to$é na zmeczenie od nitowanych'.

+Korzystne (giinstige) wyniki badard laboratoryj-
nych znalazly potwierdzenie w dobrych wynikach
doswiadczeri z mostami spawanymi, jakie oddann
do ruchu’’,

wDzisiaj mozna powiedzie¢, ze w roku 1936 wszy-
stkie jeszcze do tego czasu niewyjasnione problemy
spawania zostaly rozwiazanme i do spawania w mo-
stach ma sie najzupeiniejsze zaufanie".

wProcz korzyscl technicznych i gospodarczych
przemawiaja za mostami spawanymi jeszcze moty-
wy estetyczne".

(Pod wzgledem naprezen termicznych) ,dzwi-
gary spawane zachowuja sig tak samo jak walco-
wane'
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Te, dostownie podane, opinie Schapera sa najzu-
pelniej zgodne z uchwalami Miedzynarodowego
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Kongresu Mostow i Konstrukcyj Inzynierskich, ja'si
odbyt sie w roku 1936 w Berlinie. W zwigzku z nimi
dodam jeszcze jedna opinie Schapera: ,Bezbledne
(einwandirei) wykonanie projektu (mostow spawa-
nych) opiera¢ sie musi na dokladnym zaznajomieniu
si¢ projektanta ze wszystkimi problemami spa-
wania’.

Nawiasem dodam, ze wszystkie te opinie sa zgod-
ne w zupelnosci z moimi opiniami, wyrazanymi w
wielu miejscach i w licznych artykutach,

Schaper wyraznie zaznacza poza tym, ze walory
techniczne sg tymi, ktére zadecydowaty o wprowa-
dzeniu spawania jako gléwnej metody mostéw sta-
lowych. Decydowala tu nie tanio$¢, lecz wigksza
ich wartos¢ techniczna. Stad poszlo, ze koleje nie-
mieckie mialy z koricem roku 1936 145 mostow
spawanych, a ilo§é ta do dnia dzisiejszego doszta do
dwustu kilkudziesieciu. Stad powstalo tez, ze i na
autostradach zbudowano tak wielks ilosé mostow
spawanych, a projektuje sie dzisiaj mosty spawane
drogowe nawet do 300 m rozpietosci (projekt prof.
Fiselina mostu autostradowego przez Ren).

Nie mniej w parze z wyzszymi walorami technicz-
nymi szla niejednokrotnie w Niemezech takze i ta-
nios§¢, a wreszcie momenty estetyczne, na ktére
Niemcy, podobnie jak i wszystkie wielkie narody,
zwracaja baczng uwage. A momenty te, jak to bez-
spornie stwierdzajg wszyscy i wszedzie, przema-

O,

wiaja’'stanowczo na korzysé konstrukcyj spawanych,
w ktorych uzyskanie celowej i pieknej formy jest
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Rys. 2.
bez poréwnania latwiejsze, niz w konstrukcjach
nitowanych.

Gléwne przyczyny wiekszych waloréw technicz-
nych konstrukcyj spawanych leza, zdaniem Niem-
c6w, nie tylko w lepszym dostosowaniu si¢ do wymo-
gow teorii, w lepszym dostosowaniu si¢ do materia-
tu, ale takze i to przede wszystkim zachowaniu sie
polaczeri spawanych pod wplywem dzialajacych sit
tak stalych jakotez zmiennych.

)

Rys. 3.

Potaczenia nitowane sa wprawdzie pewne i wzgle-
dnie wolne od naprgzen drugorzednych i niespodzie-
wanych, jezeli dziury na nity majg srednice doklad-
nie odpowiadajaca $rednicy nitéw, jezeli dziury te
sa doskonale gladkie i najzupelniej $cisle umie-
szczone, a wreszcie, jezeli nitowanie odbywa sie w
odpowiedniej temperaturze i zupelnie  wlasciwie.
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Poniewaz jednakowoz nit przy ochtadzaniu kur- czeniach nitowanych, specjalnie-niekorzystne przy
czy sig, powstaje zawsze pewien, chociazby bardzo zmianie znaku naprezen. Poza tym nity naprezone
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maly, luz miedzy nitem a $cianka dziury. Z tego po- sg na Scinanie i na momenty zginajace i wskutek_tego
wodu powstaja niesprezyste przesunigcia w pota- ulegajaspreiystym odksztalceniom. Te przesunigeia
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sprezyste 1 niesprezyste sumujg si¢ z soba bardzo
niekorzystnie.
W przeciwieristwie do tego polaczenia spawane

30 6.8 %
. |

zachowuja sie pod wzgledem odkszlalcen zupetnie
tak samo jak material macierzysty elementéw mo-
stow.

Réwniez naprezenia lokalne, wystepujace w kon-
strukcjach nitowanych, sa znacznie niekorzystniej-
sze: od naprezert w konstrukcjach spawanych. Po-
wszechnie znane jest, Ze naprezenie maksymalne na
docisk w $ciance dziury wynosi ok. 214 razy wiecej
niz naprezenie przecietne, jakie na podstawie obli-
czeri jakoby wystepuje w. §ciance dziury. Najwaz-
niejsza rzecza jest tutaj jednakowoz to, ze kazdy
otwor nitowy jest wycieciem, wykrojem, ktéry w

) kazdej konstrukeji musi by¢ nie korzystny. Specijal-

Anie niekorzystne sa takie otwory w konstrukcjach,
narazonych na napreZenia zmienne,
12

Rys. 8.

Poza tym konstrukcje spawane mozna zbadaé co
do ich wykonania znacznie lepiej niz nitowane,
a wobec tego i pewnoéé ich jest réwniez przy nale-
zytym wykonaniu znacznie wigksza. Niemcy sto-
suja przy tym na szeroka skale badanie polaczen
spawanych przy pomocy zwlaszcza promieni Roent-
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gena, i to juz od pierwszej chwili wykonywania.
Zalecaja przy tym nastepujace postepowanie przy
spawaniu polaczed na X:

1) w wierzchotku przyszlej spoiny X umieszcza
sie¢ jedng warstwe spoiny, a po oczyszczeniu
tejze powierzchni jeszcze dwie do trzech
warstw,

2) element spawany obraca sig o 180° czysci sie
wierzcholek spoiny szczotka druciang i zaspa-
wa podobnie jak po sironmie pierwszej,
obraca sie element znowu o 180° i zamyka gér-
ny tréjkat spoiny,

4) element obraca sie jeszcze raz i spoine sie

doprowadza do korica,

5) przy ukladaniu pierwszych warstw nalezy sta-
rac sie, aby czesci laczone mogly podda¢ sie
skurczowi spoiny tak, azeby uniknaé wysokich
wstepnych naprezen skurczowych,
wszystkie przejscia od spoiny do materiatu
macierzystego musza byé wykonane czysto
i gladko bez zadnych karbéw.

W podobny sposéb wykonaé mozna wszystkie 1n-
ne spoiny i przez zastosowanie odpowiednich §rod-
kéw, jako to: przez odpowiedni dobér elektrod,
przez nalezyte wykonanie spoin, wlasciwa kolejnose
spawania, przez sfrezowanie przejé¢ od spoin dr
materiatlu macierzystego wykona¢ spoiny tak, ze
beda one zawsze lepsze od polaczeri nitowanych.

W moim referacie na Kongres Migdzynarodowy
Mostéw 1 Konstrukeyj Inzynierskich w r, 1936 w
Berlinie, zwracatem uwage i omawialem naprezenia
skurczowe, ktére w pewnych wypadkach moga byé

3)

6)

nawet bardzo duze i dochodzi¢ do granicy plastycz-
nosci. Inzynierowie nie przyzwyczajeni do spawa-
nia obawiali sie zrazu tak wysokich naprezer, za-
pominajac zupelnie, ze naprezenia, np. na $cianki
dzmry w nitach, przekraczaja znacznie t¢ granice
i ze pomimo to konstrukCJe nitowane trzymaja si¢
dziesiatkami lat. Wpatrzeni w cyfry, kiore wobec
naprezed dopuszczalnych wydawaly im si¢ nie-
zmiernie wysokie, zapominali jednak zupelnie
o przedziwnej wlasnosci stali, jaka jest plastycz-
no$é materialu i o przedziwnym sposobie, w jaki
material stalowy reaguje na lokalne przekroczenie
granicy plastycznosci. Zapominali o tym, ze dzi-
_siaj obliczen konstrukcji stalowej nie mozna bazo-
waé jedynie na stanie i zachowaniu sie w obrebie
granicy sprezystosci, Ze zgodnie z postepem wie-
dzy technicznej nalezy wykorzysta¢ pod wzgledem
obliczeniowym ten znacznie wiekszy zakres pracy
materiaty, jaka on uskutecznia po przekroczeniu
granicy plastycznosci, Wszak, gdyby nie ta wta-
§ciwoséé¢ — to nieomal wszystkie konstrukcje nito-
wane bylyby zagrozone, gdyz we wszystkich sg
przekroczone lokalnie naprezenia dopuszczalne.
Ten sam wypadek zachodzi takze i ze spoinami.
Wszystkie te obawy okazaly sie ptonne. Liczne

i szczegbtowe badania wykazaly, poza wszelka
watpliwoscia, ze blachownice spawane posiadajg
wigksza wytrzymalto§é na zmeczenie, anizeli analo-
giczne dzwigary nitowane., Okazalo sie, ze te wy-
sokie naprezZenia skurczowe sa w ogdéle nieszkodli-
we. Pochodzi to stad, ze czesci ustrojéw o wysokim
naprezeniu mieszcza sie migdzy innymi naprezony-
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mi mniej, oraz stad; ze naprezenia skurczowe two-
rzg system réwnowagi zamknigty sam w sobie i nie
mozna ich sumowaé z napreZeniami powstajacymi
z powodu obciazen., ' ]
Naprezenia skurczowe i odksztalcenia termiczne
sa w kazdym razie ujemna sbrona,"korrstrukcy] spa-
wanych i dla tego jednych i drugich nalezy mozli-
wie unikaé, a raczej staraé sie nalezy o zreduko-
wanie ich do minimum, Niemcy wprowadzili w tym
celu przy wykonaniu mostéw spawan}fch odpow1_e-
dnie metody wykonania, z ktérych jedna, moze
najwazniejsza, podam tutaj: ,
Jezeli wezmiemy pod uwage belki glowne, ktére
wykonane zostaly juz w warsztacie i ktére na mon-
tazu taczy sie tylko niewielka ilosé razy, to znaj-
duja sie one w innych warunkach, anizeli ciggi po-
dluznic, ktére laczyé trzeba ze soba na kazidej po-
przecznicy i ma obu koncach. Moze stad powstaZ
réznica pomiedzy réwnymi w projekcie diugoscia-
mi belek gtéwnych i ciggow poprzecznych, a mie-
dzy dlugosciami ich w wykonaniu spawanym.
Ostatnia poprzecznica musiataby wtedy byé¢ w
rzucie poziomym wygieta, Aby tego uni‘zknqc":,
Niemcy przylaczaja do belek gléwnych naj-
pierw $rodkowa poprzecznice, nastepnie do niej
najblizsze podtuznice ($rodkowe), nastepnie ko-
lejne z rzedu po obu stro- 360
nach érodka mostu podtuz-
nice, idac ku- podporom. 2
Ostatnich podtuznic nie la-
czy sig, ale przedtem przy-
spawa sie ostatnig poprze-
cznicg. Dopiero teraz, na
budowie, przycina sig¢ do-
ktadne skrajne podluznice
i taczy je poprzecznicami,
Celem dokladnego zbadania naprezen skurczo-
wych, wykonano w Niemczech przed przystapieniem
do budowy mostéw duzy model ramy spawanej
o wielkosci naturalnej i obcigzono go az do granicy
plynnosci tak, ze naprezenia skurczowe powinny by
byly wynosi¢ od 2000—3000 kg/cm®; nawet przy
tych naprezeniach jednakowoz nie wystapily ani za-
dne rysy, ani zadne inne niebezpieczne objawy.
Naprezenia skurczowe wynosza niejednokrotnie
rzeczywiscie okolo 2000 kg /cm® i nawet wiecej. Po-
mimo to, jak. wynika z badan niemieckich, konstruk-
cje spawane posiadaja ogromna wytrzymalosé na
zmeczenie |wigksza od nitowanych), naprezenia
skurczowe bowiem — jak wyZej wspomniatem,
tworza system réwnowagi same dla siebie i nie
mozna ich sumowaé z maprezeniami z powodu ob-
cigZzeri. Jest to objaw podobny do tego, jaki wy-
stepuje w profilach walcowanych, gdzie napreze-
nia termiczne (walcownicze) dochodza réwniez
do bardzo znacznej wysokosci, a jednakowoz
w zadnym obliczeniu ich si¢ nie uwzglednia. Naj-
lepszym dowodem nalezytego zachowania sie mo-
stow spawanych jest fakt, ze nie wykazuja one zad-
nych uszkodzern po 8 latach pracy w Niemczech.
Zaznaczy¢ tu nalezy, ze my mamy doswiadczenia
jeszcze starsze, bo datujace sie od lat dziesieciu
i niestety nie umielismy ich ani oceni¢, ani wyzyskag.
Materiatem macierzystym stosowanym w Niem-
czech do mostéw jest.czgsciowo stal handlowa St. 37,
czesciowo zas, i to coraz czesciej, stal wysokowarto-
$cowa St.52 o wydtuzeniu okoto 20%, a granicy
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Rys. 11.

plynnoosci Q, = 36—44 kg/mm*, Dzisiaj w Niem-
czech wyrabiane stale tego gatunku posiadaja jako
maximum nastepne ilosci: 0,20%C, 1,2%Mn.
0,06%P, 0,50%Si, 0,55%Cn, 0,06%S, przy czym
zawarto§é P 4 S moze by¢ lacznie co najwyzej
réwna 0,1%. Poczatkowe trudnosci w osiagnieciu
nalezytej spawalnosci stali St. 52 usunigto przez
ustalenie: gérnych granic zawartoéci skladnikéw
stopowych C i Si, Stwierdzono przy tym, ze Mn
i Cu w odpowiednich ilosciach nie pogarszaja spa-
walnosci, Mo dodawany w granicach 0,1—0,15%
jest bardzo korzystny, Cr mniej korzystny.

Pierwsze doswiadczenia niemieckie ze spawaniem
stali St.52 nie byly bowiem specjalnie korzystne,
miata ona sktonno$é do hartowania sie i do powsta-
wania rys wskutek naprezen skurczowych. To tez
na pierwszych mostach u Niemcow wykonanych
z tego malerialu, powstawaly niejednokrotnie
uszkodzenia, ktére nastepnie dopiero poprawiano.
Jednakowoz Niemcy nie zrazali sie, jak zrazaé sie
nie powinien pierwszym lepszym niepowodzeniem
taden dzielny inzymier i nie bali si¢ eksperymentow
na to, aby pchnac¢ technike na nowe tory postepu
i rozwoju, jak baé sig¢ eksperymentéw opartych na
naleiytym przygotowaniu nie powinien rowniez za-
den dzielny inzynier,

Z inicjatywy Dyrekeji Gléwnej Niemieckich Kolei
Panstwowych unormowano po szeregu doswiadczes
sktad stali St, 52 tak, ze dzisiaj nadaje sie ona zu-
pelnie do spawania. Zaznaczam tu, ze brak tych
doswiadczeri z materiatem stalowym uzytym przy .
budowie mostu w Hasselt i zta spawalnosé stali w
nim uzytej byla gléwna przyczyna katastrofy tego
mostu.

Wedlug doswiadczen niemieckich, zgodnych zresz-
ta z naszymi, sklad elektrod powinien mozliwie ma-
to odbiegaé¢ od skladu materialu macierzystego.
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Rys. 12,

Wazne jest, aby granica plynnosci spoiny byla nie-
co wyzsza, ale nie potrzebne bynajmmiej jest, by
byla wiele wyzsza od granicy plynnosci ma-
teriatu - macierzystego. Celem otrzymania odpo-
wiedniej wytrzymalosci najchetniej stosuja Niemcy

“elektrody grubo otulone. Do niedawna unikano przy
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tym spawania pionowego i sufitowego; ostroznosci
te jednak dzisiaj wobec postepu w produkcji elek-
trod sg zbyteczne.

Rys. 13. Most w Chemnitz.

Dominujac typem mostéw niemieckich sa bla-
chownice. Odpowiadaja one lepiej raczej ciezkiemu
niemieckiemu duchowi, z drugiej za$ strony wply-
nety tu momenty eksportowo-gospodarcze, o kto-
rych wspominalem gdzie indziej (Przeglad Tech-
niczny 1937 r.). Blachownice te stosowane sa do
kilkudziesigciu metréw rozpietosci, Na pasy ich sto-
suje sig zazwyczaj specjalne profile ze zgrubienia-
mi, najczgsciej typu podanego na rys. 8, daja one

1 S’
’l b,
N rlE‘ 2

D

» N
Y/

Rys. 14,

bowiem spoine w znacznie korzyiniejszych warun-
kach. Grubosci tych profili wynosza do 40 mm, a na-
kladki na nich umieszczane nieomal do 50 mm, cza-
sem dwie warstwy po czterdziesci kilka mm. Zebra
usztywniajace wycinaja Niemcy przewaznie tak, by

spoina, taczaca zebro z nakladka, nie stykala sie ze
spoina taczaca zebro ze $cianka. Zebra te wykony-
wa sig¢ najczesciej z plaskowek w blachownicach
mniejszych i poprzecznicach, zas§ w dwuteéwek w
blachownicach wiekszych. Styki scianki stosuje sie
zazwyczaj dzisiaj juz bezposrednie na X.

Wielka uwage zwracaja Niemcy na dobre i celo-
we wyksztatcenie szczegolow konstrukcyjnych w
miejscach, gdzie z jednego elementu skiadowego na
drugi maja przenie$¢ sie sity. Dotyczy to np. po-
grubienia nakladek. Przejscie od jednej makladk:
do-dwéch wykonywa sie dzisiaj nie nagtym skokiem,
ale tagodnym przejsciem, tak, izby rozklad sit byt
przy przeniesieniu si¢ mozliwie najkorzysiniejszy.
Stad pochodzi, ze naprezenia drugorzedne i dodat-
kowe w konstrukcjach spawanych takiego typu sg
mozliwie male, nie ma bowiem zadnych lokalnych
nadmiernych przenoszen sil. Stad tez wynika, pod
katem estelycznym, Zze konstrukcje spawane upoda-
bniaja si¢ w znacznym stopniu do ‘dawnych kon-
strukcyj zeliwnych, ktorych ksztattowanie réwniez
moglo nasiepowaé odpowiednio do wymogow wy-
trzymatosci materiatu, podczas gdy wkonstrukcjach
nitowanych trzeba bylo wprowadzaé nity, katowki
i t. p. taczniki, przez ktére nigdy sily nie mogly sie
przenosié¢ w nalezyty sposob.

Na rys. 1—4 podane s szczegoly mostu blaszane-
go ukoénego o rozpietosci 22 080 m. Most sktada sie
z dwoch oddzielnych czgsci, przy czym kazde z nich
posiada po 3 belki lezace w odstepach 3,30 m od
siebie. Wogéle bowiem kazdy most stalowy na nie-
mieckich autostradach sklada sig zasadniczo wlas-

Most pod Kalkbergiem podczas budowy.

nie z dwéch mostéw oddzielnych. Potaczone sa one
trzema poprzecznicami, a wlasciwie stezeniami po-
przecznymi o ksztalcie blachownic. Do wyréwna-
nia réznicy wysokosci belek gléwmych i poprzecz-
nic stuza wstawki z blach usztywnionych zeberkiem
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z plaskéwki. Zebra poprzecznic sg z plaskowek
przestawionych wzajemnie, zebra belek gtéwnych
z dwuteowek. Szczegoly potaczenri spawanych belek
glownych i poprzecznic przedstawia rys. 4.

Rys. 5—8 przedstawiaja szczegoly mostu blacho-
wego ukosnego o rozpietosci 28 344 m. Poprzeczni-

nicach posrednich, obustronne w konicowych. Rys. 8
przedstaww. polqczenle profiléw pasa belki gtow-
nej o grubosci 50 mm i pasa poprzecznicy o grubosci
20 mm,

Na rys. 9 pokazano szczegél przekroju po-
przecznego innego mostu. SteZenia poprzeczne ma-

Rys. 16. Most nad kanatem Elstera-Saata.
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il‘ﬂ “ﬂ'
h o

A ﬁh's‘

NIV

Rys. 17. Most pod Kaiserbergiem podczas montowania.

ce sa w odstgpach 7 086 m. Rys 6 przedstawia po-
laczenie poprzecznic z belkami gtéwnymi, przy czym

zastosowano tu podktadki jednostronne o poprzecz-

ja tu ksztalt ramownic, wykszta{conych czescwtwo
z cedwek, czeSciowo z blach, tak, by uzyskaé naj-
kO-I‘ZYStmeilSZY. najbardziej @plyfwa]a.cy ksztalt. Po-
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most jest z pukléwek. Polaczenie belek gtéwnych spawanego blaszanego w pomoscie gora, na rys. 22
i poprzecznicy (tgznika) skrajnej podane jest na most spawany zloZiony w warsztacie.

rys. 10. Stup spawany tegoz mostu zlozony jest Niemcy 55 dumni z tych kilkuset mostéw spawa-
nych — zreszta stusznie, gdyz oni wzieli w reke ini-

z profilu szerokostopowego dwuteowego i z dwoch
blach (por. rys. 11),

Niektére z mostéow autostradowych wykluczaja
ruch pieszy; wtedy zamiast poreczy sa jedynie od-
bojnice (por. rys. 12).

Z mostéw zbudowanych na niemieckich autostra-
dach najwigksze sa nastepujace:

Most w Chemnitz koto Drezna (rys. 13) sklada
sie z dziesieciu belek gtéwnych ciaglych, ktére
przekraczaja siedem rozpietosci po 32 m. Sa to
belki réwnolegle; wykonane sg ze stali St. 52, cho-
ciaz pomost jest ze stali St. 37.

Most pod Kalkberge (rys. 14 i 15), sktada sie
z czterech belek glownych rownoleglych, przekra-
czajacych 13 przesel o rozpietosciach 47 + 4 X
X 61196 + 47 oraz 47 4 5 X 61196 + 47; most Rys. 17. Most pod Kaiserbergiem,
bowiem podzielony jest na dwie czesci: jedng
6-przestows, a druga 7-przestowa, przy czym
dzwigary przekraczaja 6, wzglednie 7 przesel bez
przegubbw.

Most na kanale Elstera-Saala (rys. 16) posiada
belki gtéwne o ksztalcie ramownic o kilkumetrowej
wysokosdci shupéw. Rozpietosé belek glownych wy-
nosi tu 56 m -+ 2 wsporniki 9.7 metrowe ponad
drogami holowniczymi. Most sklada sie z 8 belek
gltownych, Wrykonany jest ze stali St.52,

Most nad kolejg pod Kaiserbergiem w poblizu ; -

Duisburga (rys. 17, 18 i 19) o rozpietosci 103 m . = )
sktada sie wiasciwie z dwoéch mostow obok siebie
lezacych, przy czym kazdy z nich przeznaczony jest @
dla ruchu jednokierunkowego. Jako ustréj tego : B )E i
mostu przyjeto luk gibki z belka usztywmiajaca ] ¥
blaszana podwieszona na fuku przy pomocy pod- ]
wieszek z pretéw okraglych, ktére Niemcy stosuijg i ‘
chetnie wbrew twierdzeniu niektérych inzynieréw, . o TSRS &

ktorzy obawiali sie drgad takich gibkich pretow T ) A l
w mostach. Wiatrownice wykonane sa tu jako wia- v ' Jpp==—_--
trownice typu K. Most jest ze stali St. 52, AR

Most w Augsburgu na rzece Lech (rys. 20) jest i Nt e
réwniez bardzo podobny do mostu pod Kaiserberg; i = = S
rozpigto§ci wynosza jednak 93,50 m, a most wy- jio
konany jest ze stali St. 37. Wiatrownice wykonane
tu ]edyme z pretéw poziomych, ktére jako wiatro-
wnice poziome najzupelniej wystarczaja, aczkol-
wiek przez niektorych konstruktoréow zadajacych,
aby wiatrownice byly zawsze statycznie wyznaczal-
ne bez opuszczenia jednego nawet preta (!}, ustroj

ten musiatby by¢ uwazany za chwiejny i nie da- Rys. 19. Most pod Kaiserbergiem widziany od wewnatrz.
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Rys. 20. Most w Augsburgu.

jacy zadnej gwarancji przy najmniejszym podmu- C]atywe w tym kierunku i przoduja Europie. Scha-
chu wiatru. per méwi z duma: ,,DZlel wykonaniu tylu mostéow
Na rys. 21 podany jest typowy wyglad mostu spawanych, spawanie zrobilo duzy krok naprzéd.
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W wielu wypadkach, zwlaszcza, jezeli chodzi o spa-
wanie na budowie wykonali§my prace pionierska’.

I tu na zakoriczenie nalezy raz jeszcze wyrazi¢
zal, ze inicjatywe, ktéra mySmy mieli, wzieli w re-
ce drudzy — i to mimo, ze na nas patrzano. Dzis,

sie, jak w Niemczech, do jednego jedynego typu
konstrukcji spawanej’ ).

Nie analizuje obecnie przyczyny tego, aczkolwiek
i tym wartoby sie zajaé, podaje tylko doslownie
opinie zagranicy. Przypomne tez, ze juz na Il Zjez-

Rys. 21.

niestety, inaczej o nas moéwia. Przytocze tu stowa
Goelzera w ,,Ossature Métallique” (1937 r.):

W Polsce widzimy fenomen do$é dziwny. Po-
mimo pionierskiej roli Polski (most spawany w Lo-
wiczu) konstrukcja mostéw spawanych nie rozwine-

Rys. 22.

Most spawany zlotony w warsztacie.

ta sie. Zaczela ona postepowaé dopiero pod wpty-
wem rozwoju mostéw spawanych zagranica. W
dziale budownictwa, przeciwnie, Polska zdaje sie
by¢ krajem, w ktérym najwigcej opracowuje sie
kwestie spawania i gdzie sie stara o wyciagniecie
maximum korzy$ci ze spawania, nie ograniczajac

Typowy widok mostu spawanego blaszanego,

dzie Inzynieréw Budowlanych w Katowicach prof.
Huber zwracal uwagg, na penizajacy nas fakt, ze
z doswiadcsonej i pionierskiej pracy polskich inzy-
nieréw w dziale spawania korzysta zagranica, a my
dopiero od zagranicy uczymy sie o naszych wlas-
nych zdobyczach. Wprawd21e »nikt nie jest proro-
kiem miedzy swymi”, ale od inzynieréw moznaby
wymagaé bardziej przemys$lanego podejscia do na-
szych zdobyczy techniki.

Witadze kolejowe niemieckie okazaly bezporéw-
nania wiecej inicjatywy i przenikliwosci niz nie-
ktére wtadze nasze. Wychodzily one z zalozenia,
zZe technika musi prébowaé drég nowych, a nie thwic¢
zawsze w tych samych formach, a mawet, ze tym
drogom nowym moze i musi to'warzyszyc mekledy
jakies nieudanie. Ale dlatego tez Niemcy, Fran-
cuzi, Amerykanie, Anglicy, ktérzy nawet, po-
pelniajac bledy w technice, ida naprzéd popra-
wiajac i udoskonalajac ja stale, sa tymi, ktorzy
tworza technike i jej postep. Podczas gdy my,
pretendujac do mocarstwowego stanowiska, nie po-
trafimy i§¢ wlasnymi drogami, nie docemamy wysil-
kéw wlasnych, inicjatywy wlasnej, a nawet stara-
my sie ja utrudniaé i szkodzié jej na kazdym kroku.
Stanowisko takie nie tylko jest nie chlubne dla nas
i przynosi uszczerbek poziomowi naszej techniki, ale
nadto prowadzi do ogromnych szkéd w gospodarce
panstwowe; A ktéz, ]a.k nie my, inZynierowie, o je-
dno i o drugie dbaé powinnismy.

1) _Movya o bl]achownicach niemieckich, co do ktérych,
okazuje sie, w wielu parnstwach sa obiekcje,



