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Suwnica spawana o rozpietosci 15 m. et

Napisat Slefan Bryia.

Rozwdj zelaznych konstrukcji spawanych mem dZwigar ma ksztalt dolnotrapezowy. Krata
siegnal réwniez w dzial suwnic i dZwigéw, gdzie jest réwnoramienna ze stupami. W kilku we-
przedstawiaja one zupelnie te same walory, co
w dziale budownictwa. Podkresli¢c nalezy od-
razu, ze i tu Polska nie znalazla sie w tyle
za innemi parnstwami Europy. Wlasciwie nawet
jedng z najpierwszych konstrukcji spawanych
w Polsce bylo przedluzenie suwnicy nitowanej
w Warsztatach Polskich Kolei Paristwowych we
Lwowie, wykonane, przy pomocy spawania jesz-
cze w r. 1924%),

Jednakie pierwsza wigksza, w calosci spa-
wana konstrukcja w tym dziale jest suwnica
zbudowana w Hucie Zgoda.?)

Rys. 2,
Widok suwnicy od strony wewnetrznej.

zlach zastosowano mimoosiowo$é, zreszta bar-
dzo nieznaczng (20 mm). W rzucie poziomym

Rys. 1.
Zewnetrzny dzwigar poprzeczny suwnicy.

Suwnica sktada sie z dwu podwdjnych dzwi-
garéw kratowych o rozpietosci teoretycznej
15,200 m, za$ dlugosci calkowitej 15,540 m.
Dziwigary maja wysoko$é teoretyczng w Srodku
1200 mm (diwigar gléwny), wzgl. 1285 mm za$
na podporach 500 mm, wzgl. 585 mm. Tem sa-

1) Gdy paczelnikiem Warsztatéw byl inz. Tade- Rys. 8

usz G ak, zashuzony pionie awalnict e. T
z Gayczak, zastuzony pi r spawalnictwa w Polse Dedbi. 7 Srertsw, awEEY.
?) Naleizy zaznaczyé, Ze budowa tej suwnicy jako . . e s,
spawanej doszla do skutku dzieki inicjatywie dyr. Hu- ZUraw slflada si¢ z dwu par dzw1ga.r6w, )edrzg
ty Zgoda, p. inz. Luejana Myeinskiego, o odstepie 1375 mm, druga 875 mm; odleglosé
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dzwigaréw Srodkowych 1850 mm. Kazda para
dZwigaréw powigzana jest ze soba przekatniami
(teznikami) poprzecznemi i poziomemi, przez

co tworza sie dwie kratownice przestrzenne.

Diwigary gléwne maja pas gorny z cedw-
ki NP 18, pas dolny z katéwki nieréwnoramien-
nej 120.80.10; dZwigary boczne maja oba pa-
Krzyzulce sa z tedwek, ktdére

sy z katowek.

Polaczenia wykonano przy pomocy spa-
wania Jukiem elektrycznym. Polaczenie pretéw
belek kratowych sg prawie wszystkie na szwy
krawedziowe; poniewaz jednak w poszczegdl-
nych wezlach nie wystarczylo miejsca na szwy,
przeto zastosowano w nich blachy wezlowe
dodatkowe (patentowane), dospojone do paséw.

Polaczenie przestrzennej belki kratowej
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Rys. 4.
Szczeglly

oA 17080 4-R3

daja latwiejsze do wykonania polgczenia przy
pomocy spawania, stupy za$ z pojedynczych ka-
téwek. Tezniki sa réwniez z katéwek, wzgl. teéwek.

Dzwigary poprzeczne wykonane sa jako
blaszane belki skrzynkowe o §cianach 505 <10,
umieszczonych w odstepie 255 mm, i o blachach
poziomych 425<5 mm. Usztywnienie Scianki
stanowia Zebra z plaskownikoéw.

konstrukecyjne suwnicy.

(belek gléwnych i teznikéw) wykonano na styk
bezposredni, oraz na szwy boczne. Specjalnie
w tych miejscach uwidocznily si¢ w wybitnym
stopniu walory konstrukcji spawanych, gdyz po-
laczenia wypadly nadzwyczaj proste i elegan-
ckie. W razie zastosowania konstrukcji nitowa-
nych bylyby konieczne klopotliwe blachy we-
ztowe w kilku plaszczyznach, tu obeszlo sie
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4 SPAWANIE I CIECIE METALI

w wielu miejscach zupelnie bez nich. Diwigar
pionowy kratownicy posiada blache dospojona,
natomiast wszystkie prety teznikéw poziomych
utwierdzone sa bez blach.

Wszystkie styki kryte sa przykladkami usta-
wionemi przekatniowo, celem wygodniejszego
umieszczenia szwéw dolnych przy spawaniu we
wlasciwem polozeniu, Dotyczy to nietylko sty-
kéw paséw dziwigaréw gléwnych, ale jeszcze
w wiekszym stopniu stykéw poprzecznych diwi-
garéw koricowych (blaszanych), ktére mozna
zlaczyé dopiero po zmontowaniu calego Zurawia.
Tembardziej w nich okazala si¢ celowosé za-
stosowania takich przykladek stykowych.

Po wykoriczeniu suwnica zostala poddana
prébom obcigzenia zwiekszonego do 10 ton, t. j.
dwukrotnie wiekszego od obliczonego. Strzaltka
(podniesienie) diwigaréw wynosila przed obcia-
zeniem 25 mm. Po obciazeniu diwigary poddatly
sie o 13 mm, t. j. strzatka zmniejszyla sie do
12 mm. Wszystkie miejsca poddano dokladnym
ogledzinom i prébom przez ostukanie, przyczem
nigdzie nie zauwazono najmniejszych zmian.

Waga efektywna suwnicy wynosi 6,200 kg,
podczas gdy konstrukcja nitowana tej samej roz-
pietosci i udzwigu, konstruowana przy tych sa-
mych zalozeniach, wazy 7,500 kg, zatem oszczed-
no$é na wadze wynosi 17'/2Y.

Oszczednosé wagi nie dala w rezultacie
spadku kosztéw wlasnych w poréwnaniu z suw-
nica nitowana, gdyz koszta robocizny przu suw-

1931

nicy spawanej byly wieksze, niz przy moscie
nitowanym tak, Ze w rezultacie koszta wlasne
suwnicy spawanej wyniosly to samo, co koszta
wlasne suwnicy nitowanej. Ze wzgledu na to,
ie byla to pierwsza wieksza spawana konstruk-
cja Huty Zgoda, gdzie zaréwno nadzdr, jak
i robotnicy musieli dopiero zdobywaé doswiad-
czenie, przeto kierownictwo oblicza, Ze nastep-
na suwnice spawang tej samejkonstrukcji mozna
bytoby wykonaé¢ przy kosztach o 10 — 12% niz-
szych, a wéwczas takie o ten sam procent
koszta bylyby nizsze. niz przy konstrukcji ni-
towanej.

Resumé.

Un pont roulant entiérement soudé a l'arc a été
construit derniérement par les Aciéries polonaises
ySHuta Zgoda“ en Haute-Silésie, suivant le projet de
Mr. Stefan Bryla. Charactéristiques: portée — 15 m,
charge normale — 5 {, poids de la construction—6,2 1.
Pendant les essais, la charge double (10 £) a produit
une fléche de 13 mm.

En comparaison avec une coustruction rivée
I’économie en poids a été de 17,5%, pourtant le cotit
total a été presque le méme, car ¢’'était le premier travail
de ce genre. On compte que dans les constructions sui-
vantes on pourra réaliser 10 — 129 d’economie sur les
dépenses totales. .

Sur la couverture du présant N, on a reproduit
un des noeuds les plus conipliqués qui, executé comme
soudé, est cependant fort simple.

621.791:625.143
2000 stéw-+14 rys.

Naprawa szyn Kolejowych zapomoca spawania®.

(Spawanie eleKtryczne, czy acetylenowe?)

Poniewaz nakladanie szyn na stykach wy-
roslo w ostatnich czasach na zagadnienie pier-
wszorzednej wagi, poswieca mu sie wiele miej-
sca w amerykanskiej literaturze fachowej kole-
jowej i spawalniczej. Réwniez w stowarzysze-
niach spawalniczych i kolejowych wygloszono
ostatnio szereg odczytéw, w ktérych to zagadnie-
nie bylo roztrzasane bardzo szczegdlowo.

Twierdzenia oraz wnioski zawarte w tych
publikacjach nie zawsze sa oparte na takich
danych, ktdére umozliwilyby dokladng analize
procesu nakladania szyn zapomoca spawania
tak pod wzgledem technicznym, jak i ekono-
micznym.

W umgystach inZynieréw kolejowych niema
juz obecnie watpliwosci co do skutecznosci
i ekonomiczno$ci naprawy zniszczonych szyn
na stykach zapomoca spawania. Usuwanie wy-
bojow na stykach przedluza znacznie trwalosé
szyny, zmniejsza zuzycie czesci taczagcych sty-
ki, oraz usuwa jedna z powaZznych przyczyn
niszczenia sie taboru kolejowego. Istnieje tylko

*) Streszezenie odezytu p. S. E. Tracy p. t.
»Saving by Welding Rail Ends”“, wygloszonego w listop.
1930 r. na 31-em Dorocznem Zgromadzeniu Miedzyna-
rodowego Stow. Acetylenowego w Chicago.

réznica zdan co do tego, jaka metoda lepiej
naklada¢ zuzyte szyny: palnikiem acetylenowym,
czy tukiem elektrycznym, aby przy mozliwie
najmniejszych kosztach zapewnié szynom jak
najwyisza trwalo$¢ i unikngé wszystkich tych
dolegliwosci, ktére sa zwigzane z ruchem po
torze o wybitych stykach.

Obie metody spawania, acetylenowa i elek-
tryczna, sa w uZyciu na wszystkich gléwnych
drogach kolejowych amerykanskich i obie oka-
zaly sie bardzo skuteczne, jezeli idzie o reduk-
cje kosztéw utrzymania toru. Jednak tylko do-
ktadna analiza przebiegu pracy przy spawaniu
koricéw szyn palnikiem i lukiem i okreslenie
granic stosowalnosci obu tych metod moze da¢
pojecie o przewadze jednej z nich nad druga
pod wzgledem ekonomicznym.

W wielu rodzajach robét spawalniczych
koszty spawania palnikiem i tukiem elektrycznym
bardzo si¢ rdéznia, przytem ta réinica wypada
czesto na korzy$é tuku elektrycznego. Wobec
braku dokladnego zestawienia kosztéw Iacznie
z wynikami otrzymanemi, fakt, Ze spawanie lu-
kowe kosztuje na godzine mniej niz spawanie
palnikiem, prowadzi do wielu omylek przy wy-
borze metody spawania. | tym sposobem cze-
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