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Projekt przepiséw dotyczacych zelaznych konstrukcyj spawanych
w budownictwie lgdowem.
§ 1. Ogodlny.
Ogodlne dane obcigzenn i naprezen nalezy przy obliczaniu przy konstruk-
cjach spawanych przyjmowaé¢ wedtug ,Przepiséw dotyczacych obliczen sta-
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tycznych w budownictwie lgdowemu (N. VI11-693 z d. 2.1X.1927 r.) Mini-
sterstwa Rob6t Publicznych.

Dopuszczalne jest spawanie tukiem elektrycznym, spawanie acetylenem,
a takze inne metody, przyczem wybraé¢ nalezy najkorzystniejsza w danym razie.

§ 2. Zasady obliczenia konstrukcyj spawanych.

Naprezenie dopuszczalne dla spoin spawanych nalezy przyjmowaé: Na
rozcigganie i $ciskanie 900 kg/cm2

Na $cinanie:
Wymiary szwu
Naprezenie dopuszczalne dla

szwéw bocznych i $rodk

dla szwéw* czotowych

5 G 8 10 12 14 IG 18 mm

.. 240 280 350 420 480 530 570 600kg/cmb.
............. 280 320 400 480 550 600 650 700 A</cwijb.
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2098 Zelazne konstrukcje spawane.

W razie zastosowania naprezenia dopuszczalnego konstrukcji innego a niz
1200 kg/cm2 nalezy powyzsze cyfry pomnozy¢ przez spétczynnik

Spoiny nachylone pod katem traktuje sie w obliczeniu albo jako szwy
podtuzne, jezeli kat ich nachylenia od osi preta jest mniejszy od 45° albo
jako szwy poprzeczne, jezeli kat ten jest wiekszy niz 45°.

W razie zastosowania szwoéw sufitowych (wykonywanych nad gtowa)
nalezy przyjaé¢ naprezenia dopuszczalne w wysokos$ci 50% naprezern dopu-
szczalnych dla szwéw normalnych.

Dla spoin, ktérych dobroé¢ ze wzgledu na trudnosci wykonania jest
watpliwa, nalezy przyjaé¢ jeszcze nizsze naprezenie dopuszczalne, ewentualnie
nawet pominagé¢ je w obliczeniu.

Jezeli szew narazony jest na site podporowg, oraz na moment utwier-
dzenia, nalezy jedno i drugie naprezenie (os, wzgl. er ) doda¢ wedle wzoru:

o = .
Belki utwierdzone przy pomocy spoin mozna oblicza¢é na moment
0,8 My gdzie MO jest momentem belki wolno podpartej. Nalezy zastosowad

przytem szwy tak na stopkach, jako tez, o ile moznos$ci i na S$ciankach
dzwigarow.

W razie zastosowania odpowiednich usztywnien podporowych, np. blach
trapezowych nad i pod dZwigarem, naktadek przechodzacych przez $cianke
podciagéw, a taczacych stopki gérne dzwigaréw itd., mozna belki obliczaé
jako utwierdzone, wzglednie jako ciagte.

Potaczenia stuzace li tylko dla montazu powinny byé obliczone wedle nor-
malnych naprezen dopuszczalnych dla konstrukcyj zelaznych w budownic-
twie, zwiekszonych o 50°/o.

§ 3. Projektowanie spawania.

Przedmiotom spawanym nalezy zapewni¢ podczas samego spawania swo-
bode rozszerzania sie i kurczenia, co powinno by¢ uwzglednione w kon-
strukcji przez nadanie potaczeniom spawanym odpowiednich ksztattéw
i ustalenia odpowiedniej kolejnosci wykonywania poszczegdlnych potaczen
spawanych.

Ta kolejnoé¢ wykonywania poszczegdélnych szwéw, ewentualnie podziat
dtuzszych spoin na kroétsze odcinki, oraz kolejnos¢ i kierunek wykonywa-
nia poszczegdélnych odcinkéw musza by¢é przewidziane z géry w projekcie.

Spoiny winny by¢ tak roztozone, zeby pod wpitywem sit zewnetrznych
pracowaty o ile moznosci na ciaggnienie, Sciskanie lub $cinanie, nie na zgi-
nanie lub skrecanie.

Najmniejsza diugos¢ szwu | musi wynosi¢ 40 mm, przyczem krater nie
wchodzi w rachube; odlegtosci miedzy odcinkami szwu przerywanego mie-
rzone w s$wietle powinny byé réwne najwyzej 4 I

Grubos$¢ spoiny musi wynosi¢ conajinniej z 5 mm; nalezy sie staraé, aby
nie przekraczata 18 X 18 mm. *

Przy spawanych potaczeniach niesymetrycznych profili nalezy rozmiescié¢
dtugoéé szwéw w ten sposéb, azeby $rodek ciezkosci szwéw spawanych od-
powiadat $srodkowi ciezkoséci danego preta. O ile nie da sie to uzyskad,
nalezy obliczy¢ powstate z tego powodu dodatkowe naprezenia.

Jezeli czeséci taczone na styk sa nieréwnej grubosci, jest pozadane do-
prowadzenie krawedzi grubszej czesci w jakikolwiek sposéb do* grubosci
blachy cienszej.

Dla szwow $rodkowych szerokos$é wciecia + musi by¢ conajinniej rowna
grubosci szwu g, zas. conajwyzej réwna potréjnej grubosci tegoz (3 g). Naj-
mniejszy ich odstep w kierunku poprzecznym winien wynosi¢ conajmniej
réwniez 3 g.
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Szwy szczelinowe nalezy zastosowaé zawsze, gdy stosunek szerokosci
naktadki, wzgl. preta, do grubosci wynosi 30.

§ 4. Instalacje.

Przedsiebiorstwa, prowadzace roboty spawalnicze winny posiada¢ od-
powiednie urzadzenia, nalezycie zainstalowane i utrzymane w dobrym uzyt-
kowym stanie, o dostatecznej mocy, azeby podczas catej pracy nie zacho-
dzity wypadki przerw, z powodu niewystarczalnosci aparatu, lub uszkodzenia.

Przy spawaniu lukiem elektrycznym urzadzenie winno dostarczac i prze-

kazywac¢ pateczce (elektrodzie) w sposéb staty i réwnomierny prad nie-
zbedny do réwnoczesnego topienia pateczki i krawedzi czesci taczonych.
Acetylen, stosowany przy spawa-
I *T< 150 A niu acetyleno-tlenowem, winien by¢
3 ~ odpowiednio oczyszczony i nie za-
n kl wieraé”nieczystosci, jak siarkowodér
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i fosforowodér, w iloéci niedopuszczalnej, co natozy zbadaé przy pomocy
préb na azotan srebra.

§ 5. Materjaty do spawania.

Wszelkie elementy spawanej konstrukcji powinny odpowiadaé¢ przepisom
M. R. P., dotyczacym zelaza budowlanego.

Pateczki powinny by¢ poddane nastepujacym prébom:

Proby na rozerwanie: Proéobki wykonywa sio z zelaza zlewnego
o wymiarach 300X 160 X 12, ktére nalezy spoi¢ wedle fig. 483, nastepnie
pocigé na pasy o szerokosciach 35 mm, odznaczajac pasy skrajne. Kazda
z tych prébek nalezy obrobi¢ wedle fig. 484 (proby normalne). Naprezenie
rozrywajace powinno wynosi¢ conajmniej 80% wytrzymatosci materjatu
konstrukcyjnego, tj. 0,8 X 3700 — 2960 kg/cms. Probek takich nalezy wy-
konac¢ trzy. Oproécz préb powyzszych sa dopuszczone préby dorywcze, przy
ktérych obrobienie jest niepotrzebne, ktérych ksztatt zatem okresla fig. 485.

Préby na zginanie: Plaskowniki 120 X 70 X 16 mm wypeinia sie
w $érodku materjatem pateczki na V, poczem obrabia sie je tak, aby
w $rodkowej czeséci uzyskac¢ naroza zaokraglone promieniem 8 mm (fig. 486).
Nastepnie wygina sio je na trzpieniu okragtym o $rednicy réwnej potrdjnej
grubosci ptaskownika. Powinny one da¢ sie zgig¢ do 60°, przy budowlach
ladowych, za$ 90° — przy mostowych, przyczem nie powinna sie ukazaé
zadna rysa (fig. 485 a). Spojenie powinno znajdowac sio podczas zginania osiowo
na trzpieniu (3 proébki).

Préoby na $cinanie: Prébki wykonywa sie z dwoéch ptaskownikéw,
potaczonych blachami weztowemi przy pomocy szwéw 6 X 6 mm, 10 X 10
mm i 14 X 11 mm 0 diugosci 5cm (fig. 482). Przekroj ptaskownikéw i blach
powinien by¢ taki, azeby z zupeing pewnoscia wytrzymat site & Wskazane
jest zastosowanie ptaskownika g X b, jak nizej:

gX b— 6X 40 mm t= Gmm S 12 11''= 1000 kgjetnb.
10 X 4 0 t— Wmm i'= 20t Ws — 1700 kg/cm 1).
14 X 1° mm i— 14 mm &= 281t Wt= 2150 kg/cm b.

Bryla, Podrecznik inzynierski. VIII. 135 337
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Ostatnia préba (dla t — 14 mm) potrzebna jest tylko przy wykonywaniu
mostow.

Minimalna wytrzymato$é szwéw na $cinanie powinna wynosi¢ W kg/cm b
(3)( 3= 9 probek).

Druty do spawania, pateczki (elektrody) musza by¢ gtadkie, wolne od
zendry, rdzy i ttuszczu. W rekach dos$wiadczonego spawacza materjat, prze-
znaczony do spawania, winien wykazaé¢ dobra spawalnos$é, topi¢ sie gtadko
i robwno, bez okazywania nienormalnych witasnosci.

Przy spawaniu tukowem pateczki
(elektrody) winny by¢ pokryte warstwa

ochraniajgca (pateczki powlekane), L.
- 120— 120-------
N e ————— N
Ed oo
[ c— 7%
Fig. 486. Fig. 485 u.

ktéra je izoluje, nadaje *tukowi kierunek i tworzy na powierzchni szlake,
ochraniajaca metal przed utlenianiem i pochtanianiem gazéw. Mozna uzywacd
pateczek niepowlekanych o odpowiednim sktadzie za zezwoleniem Wiadzy
Budowlanej i po przeprowadzeniu odpowiednich préb.

Przy spawaniu ptomieniem acetylenowo-tlenowym nalezy uzywac¢ $rodka
redukujgcego, ktorym pokrywa sie spawane brzegi lub dodawane pateczki.

Ministerstwo Robét Publicznych moze uznaé zbadane przez sie,a wyra-
biane przez odpowiedzialne firmy pateczek za dopuszczalne do wykonywania
konstrukcyj spawanych bez kazdorazowych badan specjalnych.

§ G Przygotowanie do spawania.

Elementy konstrukcyjne powinny by¢ doktadnie wyznaczone i obciete
na miare.

W  razie uzycia szwow stykowych nalezy zachowaé¢ nastepujgce prawidta:

a) blachy lub ksztattowniki do 4 mm grubosci moga by¢ spawane bez
zukosowania,

b) przy wiekszych grubosciach konieczne jest zukosowanie.

Przy zukosowaniu na V lub X krawedzie, zaleznie od metody spawania,
powinny tworzyé¢ kat od 60° do 90° z odstepem okoto 3 mm w najwezszem
miejscu, w celu ziaczenia sie podczas spawania lub odchylen.

Nie odnosi sie to do specjalnych metod spawania, lub sposobéw, obmyslo-
nych specjalnie dla pewnej roboty, a zatwierdzonych przez Wtadze Budowlane.

W wypadku ukosowania przy pomocy palnika, nalezy linje ukosowang
oczys$ci¢ mechanicznie. Réwniez powierzchnie profili i blach spawanych
musza by¢ dobrze oczyszczone z rdzy, farby i zendry na odlegtosci dosta-
tecznej, aby nieczystosci nie mogty dosta¢ sie do spoiny. Do usuwania lekkiej
rdzy i zendry mozna uzywac¢ szczotki z drutu stalowego; przy grubszej
zendrze trzeba powierzchnie oczyszcza¢ zapomoca szlifierki, $scinaka pneu-
matycznego lub recznego, lub innego odpowiedniego narzedzia.

O ile zostata natozona ochrona od rdzy z czystego oleju Inianego (bez
farby), mozna jej nie usuwac.

§ 7. Przyrzady do spawania.

Uchwyty, imadta, jarzma lub inne odpowiednie przyrzady moga byé¢ uzy-
wane do nalezytego przytrzymywania krawedzi spawanych, jednak zamoco-
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wanie czes$ci taczonych musi by¢ tego rodzaju, aby w zadnym wypadku
nie mogty wyniknaé¢ z tego powodu naprezenia dodatkowe w spoinie.

Przy szwach krawedziowych naktadane na siebie elementy powinny by¢
dobrze $ci$niete ze soba w czasie spawania, jednak réwniez z zastrzezeniem
nie wywotywania tym sposobem dodatkowych naprezen w spoinie.

§ 8. Wykonywanie spoin.

Spoiny wykonywa sie wedle metod pracy najodpowiedniejszych do po-
taczen w zaleznosci od ich potozenia. Wydajnoé$¢ palnikéw i tuku powinny
by¢ dostosowane do grubosci spawanych czesci na zasadzie danych technicz-
nych. Spawane brzegi winny by¢ stopione nalezycie, réwnoczes$nie z doda-
wanym materjatem na catej gtebokosci rowka. W razie spawania pod katem,
spoiwo winno przenika¢ do gtebi kata utworzonego przez blachy.

Szew spawany powinien by¢ réwny, czysty, bez $ladéw, przerywad, bez
pér i miejsc spalonych, wogdle posiada¢ te zewnetrzne oznaki, znane
z praktyki, ktére charakteryzujg szew witasciwie wykonany.

Celem wykluczenia wszelkich przesunie¢ poszczegdlnych czeéci jednego
elementu podczas spawania, mozna zastosowac krotkie szwy, t. zw. punkty
sczepne. Moga one posiada¢ tylko taka grubos$¢, zeby roztopity sie zupetnie
przy naktadaniu szwoéw przenoszacych sity.

Zle wykonane szwy spawane, zakwalifikowane do usuniecia i zamiany
nalezy starannie wycig¢ ostrym diutem stalowym ($cinakiein).

Jezeli spawanie z jakichkolwiek powodéw ulega przerwie, nalezy zwrécié
uwage na to specjalnie, aby przy ponownem rozpoczeciu spawania otrzymacd
stopienie materjatu na catej powierzchni zetknigcia z materjatem poprzednio
natozonym. Szczegélniej to sie tyczy spawania elektrycznego, przy ktérem
luk przerywa sie przy kazdej zmianie pateczki.

Przy spawaniu elektrycznem wielowarstwowem, nalezy kazdg warstwe
doktadnie oczysci¢ do bityszczgcego zdrowego metalu, zanim sie przystgpi
do naktadania warstwy nastepnej.

Podczas powrotnego spawania na miejscu skrzyzowania sig¢, lub spotkania
dwu spoin, metal stopiony przy pomocy palnika lub tuku, winien by¢ stopiony
doé¢ gteboko, aby uniknaé powierzchownego zlepienia, lub osiadania tlenkéw
w tych miejscach.

Malowanie szwoéw spawalnych jest dopuszczalne dopiero po odbiorze
przez wiadze budowlana (por. t; 10).

§ 9. Proby spawaczy.

Przedsiebiorstwo, podejmujace sio prowadzenia robét spawalniczych na
podstawie niniejszych przepiséw, winno przeprowadzaé u siebie state préby
spawaczy co 6 miesiecy i tylko spawacze egzaminowani moga przy nalezytym
dozorzo technicznym te roboty wykonywad.

Kazdy spawacz, zatrudniony na budowie powinien wykonaé¢ trzy proébki
na rozcigganie i trzy prébki na $cinanie wg. § 5.

Jezeli spawacz wykona prébki z dodatnim wynikiem, jest uznany za wy-
kwalifikowanego do danej roboty.

Jezeli spawacz ma wykonywac¢ szwy sufitowe, lub spawaé¢ w innej pozycji,
niz normalna, powinien wykona¢ réwniez tego rodzaju préby, przyezem
wyniki moga by¢ o 40% nizsze niz przy normalnej proébie.

Sprawozdanie z préby spawacza powinno zawiera¢ dokiadne dane o in-
stalacji, z ktoérej czerpano euergje, o materjale spawanych czesci, o materjale
Uzytym do spawania, szczego6ty, tyczace sie samego wykonania i jakosci
potaczenia pod wzgledem doktadnego przetopienia i doktadnego przenikania
materjatu. Roéwniez powinny by¢ zanotowane biedy powierzchniowe, wy-
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konczenie, sposéb spawania, wielko$¢ wzmocnienia i wyglad potaczenia od
spodu.

Nazwisko spawacza i wyniki préb sa notowane w Dzienniku Spawania.
Jezeli nastepuje zmiana w warunkach spawania od ostatniej préoby spawacza,
lub tez na zadanie witadzy budowlanej nalezy przeprowadzi¢ nowg proébe
w terminie wczesdniejszym niz 0 miesiecy.

§ 10. Kontrola robot.

Wewnetrzna kontrola robdét obejmuje czynnos$ci przed spawaniem, po
spawaniu i podczas spawania.

Kontrola przed robotg obejmuje: zbadanie materjatu do spawania i zdol-
nosci zawodowych spawacza, spawalnosci metalu przeznaczonego do spawania,
wartosci dodawanego materjatu, potozenia spoin, sposobu ich przygotowania.

Kontrola podczas pracy obejmuje: sprawdzenie sposobu pracy, sity pal-
nika lub tuku, regularnosci przebiegu spawania, dobrego stopienia krawedzi.

Kontrola po pracy obejmuje: zbadanie linji stopienia i zewnetrznych oznak,
pozwalajacych na ocene wartosci spawacza i jego metody pracy, zbadanie
odwrotnej strony spoiny w celu oceny stopnia przetopienia i wypetnienia szwu.

Przedsiebiorstwa, wykonywujace konstrukcje spawane, winny zna¢ metody
sprawdzenia spoin i, o ile moznosci, stosowac je.

Przy wielkich i odpowiedzialnych budowach Witadza Budowlana moze
zazadac¢ od przedsigbiorcy dostarczenia aparatéw do badania swéw, co musi
by¢é¢ zgéry ustalone przy udzieleniu powolenia na budowy.

Przedsiebiorca obowigzany jest w catosci udostepni¢ wglad w robote
spawania wykonanego w warsztacie organom kontrolujagcym, wyznaczonym
przez witadze budowlansg.

Na miejscu budowy organy nadzorczej wtadzy budowlanej sprawdzaja
zgodnos$¢ szwoéw spawanych z zatwierdzonym projektem pod wzgledem po-
tozenia, diugoséci i wymiaru kazdego szwu spawanego.

Przy wykonywaniu konstrukcyj spawanych, powinien by¢ prowadzony,
niezaleznie od Dziennika Budowy, specjalny ,Dziennik SpawaniaZ.

W Dzienniku Spawania zapisuje sie systematycznie wykonanie wszystkich
szwoéw spawanych z odniesieniem do projektu, wraz z datami ich wykonania.

Winny by¢é w niem napisane réwniez nazwiska spawaczy, wykonywujgacych
poszczegb6lne szwy.

Organy kontrolujace zapisujg obowigzkowo w ,Dzienniku Spawaniau
dopuszczone przez siebie wszelkie zmiany i odstepstwa od projektu, wszelkie
zauwazone braki wykonania, a takze nakazy usuniecia zle wykonanych szwoéw.

W Dzienniku Spawania powinien by¢ wreszcie odnotowany stan pogody,
majacy wptyw na wykonanie spawania, a wiec deszcz, wzgl. $nieg i wiatr
(staby, silny).

Protokoét ostatecznego odbioru przez witadze kontrolujaca nad spawaniem
konstrukcji spawanej stanowi zakonczenie Dziennika Spawania.
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Konstrukcje zelbetowe.

Wazniejsze szczeg6ty konstrukcji zelbetowej.

Napisat Inz. Wactaw Paszkowski, profesor politechniki, Warszawa.

Przy opracowaniu szczeg6tow konstrukcji zelbetowej nalezy mie¢ na
uwadze, ze chodzi tu o zapewnienie wspoétpracy pomiedzy tak réznymi pod
wzgledem wytrzymatosci materjatami, jak zelazo i beton i ze ten ostatni jest
materjatem o bardzo matej wytrzymatosci na wszelkie rodzaje naprezen,
a szczeg6lnie na $cinanie i rozcigganie.

Przeniesienie sity z zelaznego preta na masyw betonowy Ilub odwro-
tnie moze by¢ z powoddéw powyzszych dokonane jedynie przy pomocy uktadu

/P /P

Vv, 1 W%

Fig. 486.

wykorzystujgcego zjawisko przyczepnosci, czyli przywierania powierzchnio-
wego butonu do zelaza.

Przypusémy, ze na pret zelazny 48G) dziata poosiowo sita P, cisnac
za jego posrednictwem na masyw betonowy B. Jezeli sita P jest taka, ze
wywotuje w zelazie zwykle dopuszczalne naprezenie, powiedzmy, okoto
1000 kg/cm*, to jest oczywiste, ze w miejscu ¢ dotykania czotowego prze-
kroju zelaza do betonu nastapi zmiazdzenie tego ostatniego, gdyz naprezenie
to przekracza wielokrotnie jego wytrzymato$¢. Przeniesienie sity P na ma-
syw betonowy B w sposéb trwaty da sie osiagnaé przez przedituzenie preta
zelaznego w gtab betonu i zabetonowanie go na takiej diugosci | (fig. 48(5),
azeby przyczepno$¢ na powierzchni zabetonowanej réwnowazyta site P, nie
przekraczajac naprezenia bezpiecznego. O ile wymiary masywu betonowego
na to pozwalaja, to zawsze jest do pomys$lenia taka diugos$¢ zabetonowania,
ktéra uczyni zado$¢ powyzszemu warunkowi.

Oznaczajac przez: hp — dopuszczalne naprezenie na przyczepnosé, przez

— naprezenie, powstajace w zelazie, oraz g — $rednice preta zelaznego,
musimy miec
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