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uzyskamy tez i zysk na wadze. Najwazniejszego
czynnika dla obrabiarki, t. j. zdolnoéci ttumienia,
cyfrowo niestety nie da sie ujaé. Spawane kon-
strukcje maja tylko jedna niezaprzeczona zalete,
mianowicie w wielu wypadkach sa tarisze od zZe-
liwnych, dla ktorych trzeba wykonywaé koszto-
wne modele i liczyé sie z mozliwoscia braku odle-
whniczego,

W ostatnich czasach dosé czgsto styszy sie o od-
biorze obrabiarek pod obcigzeniem. Niektérych
odbiorcéw obrabiarek nie zadowala odbiér na do-
kladnos¢ samej maszyny oraz stwierdzenie do-
kladnosci wykonanego przedmiotu, lecz chcieliby
prébowaé maszyne pod obcigzeniem, aby spraw-
dzié jej sztywno$é. Wspominam o tem, poniewaz
odbiér taki mialby scista laczno$é z omawianym
przez nas tematem. Narazie jednak sprawa stoi
tak, ze nie jest ustalone pojecie sztywnosci oraz
niewiadomo, co i jak nalezaloby mierzyé. Sa pro-
by okreslenia sztywnosci przez polaczenie sity
obciazajacej maszyne z wywolanem odksztalce-
niem. Takie ujecie sztywnosci byloby jednak nie-
dostateczne, gdyz albo musialoby byé jeszcze
uzaleznione od rodzaju materjaléw uzytych do
wykonania obrabiarki, albo nie uwzglednialoby
najwainiejszej rzeczy, mianowicie sklonnosci do
drgaf maszyny. Bez takiego dodatku zeliwo mu-
sielibysmy uznaé za gorsze od stali, gdyz daje ono
wieksze odksztatcenia niz stal. Okreslenie szty-
wnosci, nie uwzgledniajace zdolnosci ttumienia, nie
moze by¢ pozyteczne do okreslenia wartosci obra-
biarki, a znéw uwzglednienie tlumienia jest rze-
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cza i teoretycznie i praktycznie dotychczas bar-
dzo trudna. Czysto praktyczne ujecie sprawy
przez stosowanie réznych wibrograféw narazie
takze zagadnienia nie rozwiazuje.

Questions litigieuses dans la construction
des machines-outils
Résumé:

Dans la deuxiéme partie de son étude l'auteur s'occupe
des roues dentées et indique les incertitudes en ce qui con-
cerne le calcul de leur résistance et les valeurs du cosffi-
cient de sécurité; ensuite il rappelle l'influence du durcis-
sement superficiel des dents (qui est d'importance seulement
au point de vue de l'usure, mais n'a pas d'influence positive
sur la résistance).

Passant aux conditions du travail régulier (sans chocs el
bruit) des roues dentées, l'auteur fait mention des procédés
modernes de leur usinage et finissage par I'émoulage (pro-
cédé de Maag), par le , lapping" etc.

Aprés l'examen des nouvelles idées de la construction
elle-méme des roues, garantissant leur travail tranquille,
l'auteur rappelle aussi les possibilités modernes du finissage
trés précis (mirror finish) qui, cependant, n'a pas pu étre
appliqué aux roues dentées et constate que la tendance
d'éviter les inconvénients de la transmission par roues den-
tées. cause le retour A la transmission par courroie qui
permet d'obtenir la plus grande exactitude de l'usinage.

Dans le chapitre suivant l'auteur s'occupe de la question
du matériel pour le lit et les parties principales des ma-
chines-outils. Il montre qu' & cause des valeurs minimes des
déformations admissibles de ces parties, l'application de
l'acier ou de la fonte spéciale n'est pas justifiée, les tensions
admissibles étant trés petites, Au point de vue de I'amortis-
sement des vibrations la fonte ordinaire est méme supérieure
4 l'acier et aux fontes spéciales. Les constructions soudses
ont donc un seul avantage: parfois leur codt est inférieur.

Badanie jakoéci potaczehn spawanych

Wstep.

odstawa wytrzymalosci konstrukeyj spawa-
P nych jest jako$§é wykonanej spoiny, Z podob-

nem zagadnieniem spotykamy si¢ réwniez
i w zelbecie, gdzie odpowiedZ na pytanie, czy da-
ny konglomerat—beton jest nalezyty, jest réwnie
trudna do rozwiazania. Réznica jednakze pomie-
dzy zelbetem i spoing jest zasadnicza. Pierwszy
jest sam, jako taki, materjalem konstrukcyjnym,
natomiast spoina jest tylko facznikiem poszczeg6l-
nych czeéci caltosci. O ile w betonie lokalne wady
lub niedopatrzenia, nie méwiac oczywiscie o nie-
dbalstwie, nie musza mieé ostatecznie niebezpiecz-
nego wplywu na wytrzymalosé calosci, to przy
spoinach nalezy bacznie uwazaé, by byly one wy-
konane z cala pieczotowitoscia i zupetnie odpo-
wiadaly swemu, tak ‘wainemu zadaniu Ygczenia
elementéw, ktérych wytrzymalosé jest zgéry da-
na, i to wysoka. Wrynika wigc z tego jasno, jak
wazna kwestja jest moznosé dokladnego zbadania
spoin oraz wnioskowania o ich wytrzymalosci.

Spoiny bada sig¢ laboratoryjnie i na warsztacie,
wzglednie na budowie. Badania laboratoryjne wy-
onywa sig juz teraz powszechnie i zaré6wno prze-
pisy polskie, jak zagraniczne, zadaja kategorycznie
ich przeprowadzenia. Stuia one do sprawdzenia
jako$ci materjatu dodatkowego (elektrod, wzgled-

nie drutu) i umiejetnosci spawacza. Wyniki zatem
badari laboratoryjnych pozwalaja nam okresli,
jaka moze byé wytrzymalosé spoin na danej budo-
wie, wykonywanej przez danych spawaczy przy
pomocy danych elektrod, natomiast nie daja odpo-
wiedzi na to, czy kazda poszczeg6lna spoina te
wytrzymalosé rzeczywiscie posiada. ‘

Badania warsztatowe maja na celu sprawdzenie
jakoéci dowolnej spoiny w gotowej konstrukeji
Dzi§ znane sa juz liczne metody warsztatowedo
badania spoin, ale wszystkie one, z wyjatkiem naj-
prostszych, bardzo niedokladnych, sa malfo rozpo-
wszechnione i rzadko stosowane. Przepisy nie na-
kazuja tez wykonywania specjalnych badan war-
sztatowych. W miare rozwoju konstrukcyj spawa-
nych, beda one jednak nabieraé coraz wiekszego
znaczenia, nie umniejszajac roli badan laboratoryl-

.nych, ktérych zadanie jest z natury rzeczy odreb-

ne. O ile badania warsztatowe, bedac kontrola wy-
konanej juz roboty, daja stwierdzenie, czy robota
jest dobra: czy zfa, to badania laboratoryjne po’
zwalaja zapobiec naprzéd ztemu wykoriczenitt 1%
boty. .
Przedmiotem niniejszego artykulu beda przede-
wszystkiem badania warsztatowe, kiore m‘z.Yn!er‘f
konstruktora musza wigcej interesowaé niz la (:n
ratoryjne, gdyz sa §cislej zwiazane z jego zakrese
pracy.
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A. Badania warsztatowe.

Badania te mozemy podzieli¢ na 3 zasadnicze
grupy:

1) badania zewnetrzne spoiny i wnioskowanie
2 wygladu zewnetrznego o jej wytrzymalosci;

2) badania wnetrza spoiny bez jej nacinania;

3) badania wnetrza spoiny przez jej lokalne na-
ciecie w miejscach najmniej narazonych na dziafa-
nie sit wewnetrznych.

Rys. 1.

Przekroj
poprzeczny spoiny.

Rys. 2. Trasowanie
grubosdci spoiny.

Pozatem specjalnie dla spoin wykonywanych tu-
kiem elektrycznym istnieje metoda Flamma, ktéra
polega na rejestrowaniu wahan pradu roboczego
i wnioskowaniu na tej podstawie o jakosci spoiny.
Metoda ta rézni sie zasadniczo od innych tem, ze
badanie odbywa sig¢ nie na gotowej spoinie, lecz
w toku spawania. Metody tej blizej opisywaé nie
bedziemy ze wzgledu na niedostateczne jeszcze
opracowanie jej z punktu widzenia praktycznego.

_Badania zaliczone do grupy 1) mozemy podzie-
li¢c dalej w nastepujacy sposéb:

a) badanie wygladu zewnetrznego i kontrolowa-
nie wymiaréw;

b) badanie wytrzymalosci spoiny na podstawie
twardosci Brinella,

Badania grupy 2) obejmuja metody:

a) badania stetoskopem,

b) badania magnetograficzne (metoda Roux),
c) badania elektryczne (metoda Sperry'ego),
d) badania promieniami Roentgena,

e) badania promieniami gamma.

Badania dziatu 3), t. j. badania wnetrza spoiny
Przez jej miejscowe wycigcie, moga byé wykonane
sposobami nastepujacemi:

a) wyciecie dorazne diutem,

b) wydrazenie miejscowe

(sposobem
Schmucklera).

spoiny

Bylyby to wszystkie dotychczas znane sposoby
badania spoin, ktérych zastosowanie na budowie
lest mozliwe i ktére nie wymagaja takiego uszko-
dzenia spoin, zeby nie byly zdatne do spelniania
swego zadania, t. j. laczenia elementéw konstruk-
cyj.

Om()wimy teraz kolejno wszystkie poszczegolne
sposoby,

1) Badania zewnetrzne.
a) Badania wyglqdu zewnetrznego.

Podczas wykonywania spoin nalezy baczyé, aze-
by wykonane wymiary odpowiadaly mozliwie do-
ktadnie obliczonym. Vyymiary grubsze niz obliczo-
ne podwyzszaja niepotrzebnie koszty wykonania,
natomiast wymiary mniejsze zmniejszaja pewnos¢
polaczenia. Rowniez nie jest wskazane wykony-
wanie spoiny, zwlaszcza bocznej, o przekroju po-
przecznym tréjkata nieréwnoramiennego, bo bar-
dziej miarodajny jest w tym wypadku bok mniej-
szy trojkata, wiec mamy zle wykorzystany mater-
jat (rys. 1). Trudno od spawacza wymaga¢ doktad-
nego wykonania spoiny na oko. Celem ulatwienia
tej pracy mozna grubosé spoin wytrasowaé, t. j.
wyznaczyé na przekrojach taczonych dwie linje, do
ktorych nalezy dostosowaé grubosé spoin (rys. 2).
Podobne trasowanie spoin ulatwia tez poZniejsze
badanie grubosci wykonanej.

Do mierzenia grubosci szwu nadaje sie¢ dobrze
przyrzad Schmucklera, zapomocg ktérego mozna
dokladnie pomierzyé wszystkie wymiary spoiny.
Przyrzad sktada sie z trzech podziatek (rys. 3}, z
ktérych dwie sa do siebie umieszczone pod katem
prostym, a trzecia przepotawia kat prosty pomig-
dzy poprzedniemi podziatkami. Wszystkie trzy po-
dzialki umieszczone sa w pudelku blaszanem, po-
siadajacem trzy otwory dla podziatek.

Po ustawieniu przyrzadu na spoinie (rys. 4) oraz
odpowiedniem nastawieniu podzialek, dokreca sig
$rubke kazdej poszczegélnej podzialki i odezytuje
wymiary. Wszystkie trzy podzialki maja po dwie
skale (rys. 3), mianowicie podziatka pionowa i po-

zioma — skale dla ¢ (skala I) oraz ¢ = ]— (ska-

t
la II), przyczem #i ' = > odczytane na obu po-
"

dziatkach powinny byé zgodne, jezeli przekréj po-
przeczny spoiny jest tréjkatem o réwnych bo-
kach ¢ Podzialka trzecia, umieszczona pod katem
45° do obu poprzednich, ma réwniez dwie skale:
przednig ¢ dla spoin lekkich (skala 1II) oraz tylna

Rys. 4 Widok przyrzadu
z rys. 3.

lub X. Jezeli

ol mierzona podziatkami pionowa i po-

Rys. 3. Przyrzad do pomiaru
wymiaréw spoin.

(skala IV)

’

dla spoin V

wartosé

zioma, wypada rézna, nalezy uwzgledni¢ tylko
warto$é mniejsza. Jezeli wymiary nie odpowiadaja
obliczonym, nalezy je pogrubié.

Spoine wykonywa sie, poruszajac elektroda zyg-
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zakiem potkolistym, lub tez spirala, posuwajac sig
wprzod lub wstecz, lecz stale w jednym kierunku.
Pomiedzy jednym zygzakiem a nastepnym wytwa-
rza si¢ w spoinie lekka brézda, ktorej gltebokos¢
zaleina jest od natezenia pradu, grubosci elektro-

Rys. 5.

Badanie spoiny stetoskopem.

dy, oraz wprawy spawacza., Brézda taka nie po-
winna siega¢ glebiej w spoine, gdyz moze byé cza-
sem niebezpieczna, szczegélnie wtedy, jedli idzie
w kierunku szwu 1 znajduje sie w plaszczyZnie

14

pracujacej (42) . Wyglad zewnetrzny spoiny po-
¥ :

winien $wiadeczyé o pewnos$ci spawacza, spoin:.
powinna by¢ gladka, stoje maja sig¢ znajdowaé w
regularnych odstepach od siebie, miejsca nadpalo-
ne moga byé tylko na poczatku i ewentualnie na
koricu szwu, i to w miejscach najmniej narazonych
na dziatanie sil.

Réwniez naloty wzdluz spoiny o réinem zabar-
wieniu sluzyé moga doswiadczonemu do wniosko-
wania o stanie wewnetrznym spoiny, szczegélnie
odnosnie do przegrzania. W ten sposob mozna wy-
kryé grubsze bledy.

Whnioskowanie jednakowoz o wytrzymatosci da-
nej spoiny na podstawie powyzszych rozwazan
bytoby zawodne, '

b) Badanie na podstawie twardoéci.

Wedtug Brinella, twardo§¢ metalu wyraza sig
wzorem:

T:'—‘ D —-*-*R ]
?(D'—I/D—d)
gdzie P oznacza obciazenie w kg, D — srednice

kulki naciskajacej, a d — $rednicg otworu, powsta-
tego w materjale pod wplywem nacisku kulki
o srednicy D. Zalezno$¢ pomiedzy wytrzymaloscia
na rozciaganie a twardoscia stali weglistych ujeta
jest we wzér empiryczny:
R =035T, tj. % =0,35.

Bledy przy wyznaczaniu wartosci R, na podsta-
wie powyzszych réwnan mieszcza sie w granicach
5%. Dokladnosé¢ wiec jest bardzo dobra.

W ostatnich czasach uzywa sie tej metody i do
badania spoin. Wedlug Zimma, spétczynnik I;’ dla
spoiny acetylenowej wynosi 0,26. Te samg wartogé
przyjmowaé mozna tej i dla spoiny elektryczne;.
Wedlug doswiadczen polskich™) spélezynnik ten
wynosi 0,32 — 0,33.

Obecnie istniejg juz przyrzady podreczne, za-
pomoca ktorych mozna zbadaé wprost na budowie
twardos¢ i w konsekwencji wytrzymalos¢ spoiny.
Nie mozna jednakze zapominaé, Ze otrzymane w
powyzszy sposéb wartosci R, waine sa tylko dla
badanego miejsca na powierzchni spoiny, nato-
miast kwestja por, wtopienia spoiny w materjal
rodzimy i t. d. zostaje nierozwiazana.

Spos6b ten moze mie¢ zastosowanie obecnie
wlasciwie tylko wtedy, ¢gdy obok niego przepro-
wadza sie badanie sposobem innym, ktory pozwala
wejrzeé¢ we wnetrze spoiny.

2) Badania wewnetrzne spoiny

bez jej nacinania.

a) Metoda stetoskopowa.

Juz w Zyciu codziennem spotykamy sie ze spo-
sobem badania dobroci wyrobéw (szczegélnie ce-
ramicznych, §cian murowanych i t. d.) przez wstu-
chiwanie sie w oddzwiek, jaki
wydaje przedmiot przy ude-
rzeniu. Oddzwigk czysty o to-
nie wysokim $wiadczy o do-
broci wyrobu; natomiast glos
niski, gluchy, bez dzwiekuy,
wskazuje na niedomaganie
badanego przedmiotu pod
wzgledem calosci, Badan po-
dobnych uzywa réwniez i le-
karz, badajac chorego, tylko
ze dla lepszego ujecia odglo-
sow wewnetrznych uzywa shu-
chawki-stetoskopu.

Rys. 6. Schemat
elekiromagnesu do
badafi magnetogralicz-
nych.

W konstrukcjach nitowanych przyjety jest po-
wszechnie sposéb badania nitéw zapomoca uderze-
nia nita mlotkiem i wstuchiwania sie w oddzwigk,
jaki uderzenie wydaje. Dobrze wyszkolony robot-
nik moze podczas opukiwania nitéw prawie z cala
pewnoscia stwierdzi¢, ktéry nit nie ,siedzi” do-
brze, wiec ktéry trzeba wymienié. Trudniej nato-
miast okreslié golem uchem dobroé spoiny. Z tego
wzgledu lepiej uzywaé do badania spoin steto-
skopu.

Przyrzad ten sklada sie z muszli (chwytacza
dzwiekéw), przewodu wezowego (najczescie] gu-
mowego) i sluchawek (rys. 5). Do badania spoin
mozna uzywaé tylko muszli gumowej. Po naloze-
niu jej na spoine, uderzamy mlotkiem, przyczem
waine - jest nalezyte pochwycenie pierwszego
dZzwieku, z uwagi na to, ze wkrétce po uderzgml’1
udziela sie drganie calej konstrukcji, a dzwieki
stad powstate sa odgtosem rezonansu calosci. ‘Przez
porownywanie diwiekéw w réznych n}lelscac_h
spoiny mozna stwierdzié, ktére miejsce jest naj-
stabsze.

Sila uderzeri zalezna jest od grubosci blachy
i od rodzaju konstrukeii.

*) S. Zukowski. Spawanie i Ciecie Metali, 1933 r,, zesz. 2.
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Przy badaniu spoin w warsztatach nalezy ba-
czy¢ na szczelna izolacje ucha od fal glosowych
nie wywolanych przez badana spoine, a muszla
powinna przylega¢ szczelnie do miejsca badanego.
Zdarza sie czasem, ze po opukaniu dochodzimy

Rys. 7. Obraz uzyskany przy badaniu magnelo-
graficznem dobrej spoiny.

mylnie do wniosku, jakoby istniaty dwie pory w
spoinie, i to w bardzo bliskiej odlegtosci od siebie,
gdy tymczasem Sciecie spoiny przekona nas o ist-
nieniu tylko jednej, i to w srodku pomiedzy oby-
dwoma poprzednio stwierdzonemi.

Zapomoca tej metody udawalo sig¢ juz stwier-
dzi¢ bledy, z powodu ktérych wytrzymatosé spoi-
ny bylaby obnizona o 10%. Zalete tej metody sta-
nowi maly koszt badan oraz fatwosé wykrycia
grubszych bleddw, wada natomiast to — ze trudno
byé¢ zupelnie przekonanym o wykrytym bledzie
bez uzycia kontrolnych aparatow.

b) Mefoda magnetograficzna,

Metoda ta, wynaleziona przez A. Roux, polega
na nastepujacem prawie fizycznem: jezeli przez
obwéd ruchomy przepuscimy strumieri magnetycz-
ny, to obwod ten przybierze taki ksztalt, przy kto-
rym stanowi najmniejszy op6r dla przeptywu stru-
mienia magnetycznego. Tak np. igla, zawieszona
miedzy dwoma biegunami magnesu, ustawia sie
wzdluz linji, faczacej oba bieguny, gdyz w tem po-
lozeniu izolujaca przestrzen powietrza ma naj-

Rys. 8. Ra§emko opitek na spoinie
w miejscu jej przerwania.

mﬂieisz'e wymiary i z tego powodu opér obwodu
fest najmniejszy.

) \_IP-Z‘e!l w polu magnetycznem rozsiejemy drobne
Pitki Zelazne, to skupia sie one w tych miejscach,

¢dzie opor jest najwigkszy, starajgc sie jakgdyby

zmniejszy¢ ten opor i wyréwnaé go we wszystkich
punklach pola.

W materjale jednorodnym, o jednakowej grubo-
$ci, opor jest wszedzie jednakowy, a przeto opitki
ukiadajg sie regularnie, réwno na calej badanej

Rys. 9. Obraz dawany przy badaniu magneto-
graficznem w razie braku wtopienia spoiny.

powierzchni. Natomiast wszelka nieregularnosé,
a mianowicie gesciejsze skupienie opilek, stanowi
oznake wiekszego w tem miejscu oporu, ktéry
$wiadczy o btedach materjalu, np. o mniejszej gru-
bosci, porach, nagromadzeniu tlenkow i t. p.

Na dobrze wykonanej spoinie obserwujemy zwy-
kte rozrzedzenie opitek, gdyz spoina majaca ksztatt
lekko wypukty, dzieki zwigkszonej grubosci, sta-
nowi mniejszy opér.

Do badarii magnetograficznych uzywaé¢ mozna
magnesu zwyklego, stalego, lub lepiej elektromag-
nesu. Elektromagnes ma ksztalt podkowy, ktdrej
korice znajduja sie w odstepie 80—100 mm. Cewki
z uzwojeniem znajduja si¢ na obu koricach pod-
kowy (rys. 6).

Do wywolania pola magnetycznego najwygod-
niej uzywaé pradu z sieci. Podczas badari elektro-
magnes jest ustawiany poprzecznie do spoiny tak,
ze cewki (bieguny) znajduja sie po obu stronach
spoiny.

Uzyte do badan opitki stalowe powinny by¢ jak-
najdrobniejsze. Celem uzyskania wyraznego obra-
zu ukladania sie opitek stalowych mozna przylo-
zy¢ do spoiny bialg bibutke lub tez powlec ja bia-
la kreds. Wskazane jest to zwlaszcza wtedy, gdy
robimy zdjecie fotograficzne ukiadania sie opilek.

Opilki najlepiej nalozyé zapomoca specjalnego
rozpylacza. Pory, ktérych rozmiary sa mniejsze
anizeli */,, grubosci blachy, nie dadza si¢ zapomo-
ca tej metody zbadaé. Metoda ta jest wiec dobra
do wykazania grubszych bledéw. Jezeli spoina jest
dobra, opitki ukladaja si¢ regularnie po obu jej
stronach (rys. 7).

Kratery spoin, to jest miejsca ich przerwania,
bywaja zazwyczaj porowate, gdyz z powodu szyb-
kiego stygniecia gazy nie majg czasu wydostaé sie
na powierzchnie. Dlatego kratery przedstawiajg
wiekszy opér magnetyczny i na nich ukladaja sie
opitki, tworzac pasemka (rys. 8) lub plamy na czy-
stej powierzchni spoiny.

Jeszcze wyrazniej uwidocznia sie brak wtopie-
nia u nasady spoiny, to jest przy spoinach V u do-
tu, a przy spoinach X w $rodku grubosei blachy.
Wtedy bowiem z powodu zmniejszenia grubosci
spoiny zwigksza si¢ w tem miejscu raptownie opor
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i opitki tworza ciemna smuge na srodku spoiny
(rys. 9).

Zanieczyszczenie spoiny zuzlem powoduje znie-
ksztalcenie uktadu opitek. Typowy przyklad spo-
iny wadliwej jest przedstawiony na rys. 10.

Rys, 10. Obraz badania magnetograficznego
spoiny zanieczyszczonej zZuzlem.

Metoda ta zostala wprowadzona przez A. Roux
w roku 1927 w Paryzu, a obecnie wobec taniej
aparatury dosyé sie rozpowszechnia. Nalezy za-
znaczyé, ze w podobny sposéb badano dawno juz
przedtem istnienie rys w metalach.

Obrazy magnetyczne moga byé znieksztalcone
przez istniejace w spoinie naprezenia, ktore — jak
wiadomo — wywieraja wplyw na przenikliwosé
magnetyczna. Jednakze w ostatnich czasach czyni
si¢ juz do$wiadczenia, ktére maja na celu usunie-
cie wplywu naprezern na przenikliwo$é magne-
tyczna, a to przez zmiane natezenia pola magne-
tycznego. By¢ moie, ze jest to sposéb, zapomoca
ktérego bedzie mozna w przyszlosci oznaczaé
wielkosci istniejacych naprezen w spoinie, co by-
loby bezwatpienia ogromnym sukcesem, -

Badanie magnetograficzne oddaé moze wielkie
ustugi w laboratorjach, warsztatach i czesciowo
na budowie, natomiast trudno sobie wyobrazié
uzycie tej metody na budowie podczas silnego
wiatru i deszczu.

W ostatnich czasach wykonano podobny do po-
wyzZszego aparat, pracujacy bez opilek. Dzialanie
tego aparatu, przedstawionego schematycznie na

Inz. Z KLEBOWSKI, Kielce

rys, 11, polega na nastepujacej zasadzie: jezeli w
spoinie sa bledy, zmniejszajace przenikliwos¢
magnetyczna materjaty, jak np. pory, bariki powie-
{rzne, wiracenia niemetaliczne i t. p,, to strumies
magnetyczny, wzbudzony elektromagnesem, prze-

Rys. 11, Przyrzad do badania magnetograficznego
z ruchomg cewksa i galwanometrem.

plywajacy przez badany przedmiot, rozdziela sie
w tem miejscu 1 wystepuje nazewnatrz. Witedy
znajdujaca sie nad spoina cewka P, poruszona tam
i z powrotem w kierunku strzalek, przecina od-
dzielone linje magnetyczne, skutkiem czego po-
wstaje w niej przez indukcje sila elektromotorycz-
na, ktéra wykrywamy przy pomocy galwanome-
tru G lub przyrzadoéw rejestrujacych.

Zalete tej metody stanowi tatwa manipulacja,
tatwosé dokladnego wykrycia bledéw spoiny, wa-
de natomiast — to, ze nie mozna stwierdzi¢ gle-
bokosci wtopienia.

(d. n.).

Le contrdle de la qualité des joints soudés
Résumé

L'article contient la description de diverses méthodes de
contréle des soudures classifiées en trois groupes princi-
paux: 1) contréle extérieur, 2) contrdle intérie‘ur de la sou-
dure sans entaille et 3) controle intérieur par I'entaille de la
soudure.

Dans la premiére partie de son étude l'auteur s'occupe
des méthodes de contrdle extérieur (aspect de la soudure,
contréle basé sur la dureté} et de quelques méthodes dfé
contrle intérieur sans entaille (méthode stétoscopique, me-
thode magnétographique).

W sprawie obliczenia utwierdzenia belki

zapomocd: spawania

iemieckie przepisy '), strona 4 § 4, przewi-
duja obliczenie utwierdzenia kodcow belki
(rys. 1) zapomoca spawania — wzorem:

e

P =Vp®~pot Y

We wzorze tym oznacza

A Heowita si y
b= _ calcotha sita Scmfilya,ca —— glim®
. v suma $cinanych przekrojéw spoiny
L(al)

1) Vorschriften fiir geschweisste Stahlbauten — Berlin,

1931. Wydawca: Ernst u. Sohn.

M __moment zginajacy w przekroju utwierdzenia

Pe= W_~ wskaznik -wytrzymaloci przekroju spoiny

k /sz.

p — jest dopuszczalne naprezenie, w p.ewien S'plO}
s6b okreslone, przyczem szerokos¢ a i diugosc
spoiny okresla sie, jak pokazano na rys. 1. -
Zdajmy sobie sprawe ze znaczenia wyrazemd
(1). przy pomocy rysunku (2). Plaszczyzna tego
rysunku przedstawia plaszczyzne zginania be E
A A, — jest sladem plaszczyzny utwierdzenia,
0 O, — s$ladem warstwy obojgtnej, i
P — jest jednym z punktéw, lezacych na "



