Przepisy projektowania i wykonywania
zelaznych konstrukcyj spawanych.

(Okdlnik Ministerstwa Spraw Wewnetrznych Nr. 93 z dn. 6. X. 1933 r.)
Objasnienia podal

dr. inz. Stefan Bryla,

profesor politechniki, Warszawa.

§ 1. Zasady ogo6lne.

1. Przepisy niniejsze dotycza laczenia poszczegdélnych skladowych ezeSei
stalowych?) konstrukeyj zapomoca spawania. Przy obliczaniu statycznem kon-
strukeji obowiazuja ustalone normy obeiaZen i naprezen dopuszczalnych dla
konstrukeyj budowlanych.

2. Spawanie powinno byé wykonywane metoda, gwarantujaca naleZyte
wyniki, jak spawanie elektryczne lukowe pradem stalym i zmiennym, spa-
wanie acetylenowo-tlenowe, spawanie elektryczno-oporowe, spawanie acety-
lenowo- lub wodorowo-elektryezne.

3. Metoda spawania powinna by¢ dostosowana do charaktern polaczen
spawanych danej konstruke;ji.

4. Ministerstwo Spraw Wewnetrznych moze w poszczegdinych wypadkach
pozwoli¢ na odstapienie od norm, zawartych w niniejszych przepisach, pod
warunkiem przeprowadzenia odpowiednich dodwiadezen i nalezytego uzasad-
nienia teoretycznego.

§ 2. Projekt konstrukeji spawanej.

1. Przy projektowaniu stalowych konstrukeyj spawanych nalezy waziagd
pod uwage specjalne uksztaltowanie przekrojow, dostosowane do charakteru
i wladciwodel stosowanej metody spawania.

2. Na projektach koustrukeyj spawanych powinny byé wyraznie podane:

a) metoda spawania (§ 1, p. 2);

b) wszystkie spoiny, — z wyjatkiem punktéw (spoin) sczepnych, ktérych
oznaczenie na projektach nie jest obowiazkowe — z podaniem ich po-
ToZzenia i wymiaréw;

¢) kolejnoéé wykonania spoin;

d) zasadniczy podzial spoin na spoiny do wykonania w warsztacie i na
spoiny do wykonania na miejscu budowy.

§ 3. Normy dla obliczein statycznych.
1. Przy obliczeniach spoin w polaczeniach konstrukeyj stalowych nalezy
przyjmowaé nastepujace zasadnicze naprezenia dopuszezalne:
na rozciaganie, Sciskanie i zginanic — 1000 kg/em?®;
na fcinanie dla spoin boeznych oraz pachwinowyeh: i, (napreZenie na
1 em biez), w zaleznobei od wymiardw spoiny s X §:

"”?f"‘" H BX6 ‘ 6X6 | 8x8 mxm}mxm‘uxu‘mxm 18 % 18 | 20 X 20
i LT < !
“s |l 350 | 880 | 450 | 580 | 600 | 650 | 700 | 750 | 800
kglem b. |

) W trakeie wydawanin ,Podreeznika inzynierskiego® ustalil Polski Kom. Normali-
zacyjny termin ,8tal“ na miejsce terminu dawniej uzywanego ,zeluzo zlewne“.
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Zasady og6lne, — Projekt. — Normy dla obliczen statycznych. 20603

PowyzZsze dane wazne sa dla zasadniezego naprezenia dopuszezalnego
konstrukeji %, réwnego 1200 kg/ecm*; dla innej wartofei tegoz k nalezy
powyZsze wartoci pomnozyé przez spélezynnik =i

Dla spoin ezolowych powyZsze wartofei mozna powigkszyé o 10°.

Dla spoin sufitowych nalezy naprezenia dopuszezalne zmniejszyé o 25°,
o ile préby wykonane w tej pozycji nie pozwoly na zastosowanie naprezen
wyZszych.

Réwniez o 25%, nalezy zmniejszyé naprezenia dopuszezalne dla spoin
pachwinowych, wykonanych w kacie mniejszym niz 60°.

Spoiny, ktérych nalezyte wykonanie jest watpliwe, nalezy zupelnie po-
minaé¢ w obliczeniu.

Naprezenie dopuszezalne materjalu macierzystego wynosi w zwyklych warunkach
w budownictwie 1200 kg/em? naprezenie dopuszezalne spoiny na rozeigganie i $ciskanie
kg = 1000 kg/em?®. W warunkach tych zatem kg << k; jezeli wige pret ma byé w pelni wy-
zyslmn'y, nalezy styk pogrubié lub tex réznice sil przeniesé przez przykladki. Roéznica ta
wynosi

Sk—kg)
AR == T .
gdzie S jost sity dziniajycs na dany pret.
Wedle przepiséw
- 1200 — 1000 -
S=8 ¢ ————=10,1675 17 S.
a 1200 4 il

Sila ta przeniesiona byé musi przez przykladki (o ile nié cheemy stosowné odpowledniego
pogrubienia spoiny w styku). JeZeli jednak przy badaniu paleczek na rozerwapie osiagnie
siq dla danego matorjulu i dln danego spawancza wytrzymalodé na rozerwanie wyZszy niz
8700 kgjem?, to w tym samym stopnip moZzna podniesé k. Jezeli zbadana w ten sposob

~ " 12 { 3
wytrzymatosé wynosi 3700 TG 4440 ky/em?, to wtedy polgozenie stykowe wykonaé mozna

bez stosowania przykindek. Spawanie stykowe bez zwigkszenin przekroju stykowego jest
dopuszezalne pod nastgpujgeemi warunkami:

1. Paleczki musza byé poddane epecjalnemu badaniu, na podstawie kiérego Ministerstwo
Spraw Wewn. moze je zakwalifikownd jako dozwolone do spawanin stykowego, wzglednie
jako dnjace w znsndzie wytrzymaloéé na rozerwanie 4440 kg/em®;

2. Przed przystypieniem do danej roboity powinien byé specjalnie zbadany spawacz
wykonywajycy ja 1 pray prébach osiggnad rowniez tq samg Sredniy wytrzymalosé.

Naprezenin dopuszezalne na fcinanie zostaly przyjete zmienne w zaleznodci od grubosel
spoiny. Jest to dostosowanie siq do faktu, e spoiny te przy mniojszyoh wymiarach po-
przecznych posindnjy wigkszy wytrzymaloié jodnostkows (na ¢m? przekroju), niz przy
wiekszych, a to z powodéw nastepujgeych:

Spoiny clenkie wykonywamy przy pomocy jednorazowego nakiadania elelktrody, nato-
minst spoiny grubsze musimy nakladaé kilkakrotnie, zaleznie od grubosei spoiny, oraz od
frodnicy elektrody. Pomimo oczyszezenia warstwy spoiny wykonanej przed nalozeniem
dalszej warstwy, polyczenie moze by¢ idealne. Réwniez naprezenia wewngtrzne w epoinio
wzrastajay wraz z gruboscig, Wreszeio teZ wazna przyczyna lezy w {em, ze grubodé wiopienin
spoiny wynosi 1—2 mm | dla wszystkich grubofei spoin jest mniej wigeej jednakowa, Spoiny
cienkie sy zatem stosunkowo wiceej wtopione, niz grubsze, a wige mocniejsze.

Dln spoin sufitowych obll\\'iqzufq podane w tabeli cyfry niZsze o 26, od cyfr dla
spoin normalnych, Windomo jednakowoz, Zo spoiny te mozna wykonad znnoznie lepiej,
nawet o wartofoinch réwnych normalnym. W niektdrych warsztatach spoiny te wy-
konywnjy spocjulni spawacze. Mozna tu wiee zastosowaé te same naprezenia zasadnicze
co dla spoin normalnych po wylkonaniu odpowiednich préb; # przepiséw nalezy wnioskowad,
20 decyduje o tem kierownik budowy.

Nustqpujges tablica podaje naprezenio dopuszezalne na fcinanie ws kg/emb. dla réznych
rodzajéw i wyminréw spoin przy réznych wartodefach zasadniczego naprezenia konstrukeji
k kglem® (p. str. 2604).

Naprezonin dla spoin sufitowych sy tu, zgodnie z przepisami, o 269, niisze, a dla
8poin czolowych o 109, wyzsze, niz dla spoin bocznych, Tylko przy grubosol 6—8 mm
spoiny czolowe majg naprezenin takie same juk spoiny boczne.

1. JeZeli préby, wykonane wedlug § 6, dadza rezultaty wyZsze od przewi-
dzianych, to moZna w tymzZe stosunku podnieS¢ naprezenia dopuszczalne.
2. Jako wymiar poprzeczny spoiny przyjmowac naleZy :
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2604 Przepisy dla zelaznych konstrukeyj spawanych.

5XB5| 6X6 | 8X8 [10X 1012 X 12|14 X 14[16 XX 16/18 X 18 20 X 20

Rodzaj spoiny mnt

k = 1000 Kr//cm’

boczna . . 290 320 875 440 500 540 580 626 670 kgjem b,
czolown . . .}l 290 320 376 485 550 596 640 690 780 3
sufitowa . . .[ 220 240 280 330 870 405 440 470 500 =
k= 1200 LJ/rm’

boczna . . 3560 380 450 630 600 650 700 7560 800kg/emb.
czolowa . . .|| 350 380 460 685 660 716 770 826 880 »
sufitowa . . .|| 260 286 340 400 4560 480 525 560 600 ”

k = 1400 ly/cm’

boezna . . 410 440 526 620 700 760 820 875 930 kg/em b,
czolowa . . .|| 410 445 526 680 770 835 900 960 [1030 »n

sufitowa . . .|l 305 330 396 486 626 570 610 656 700 »

a) dla spoin stykowych — grubo&é elementdw laczonych; przy Xaczenia
blach o réznej gruboSei — mniejsza z tych grubosei;

b) dla spoin pachwinowych wysoko&é zakreskowanego na fig. 13 tréjkata
réwnoramiennego prostokatnego s’ = 0,7 s (fig. 13 i 14);

¢) dla spoin brézdowych wykonanych wedle fig. 20 a wysokofé tréjkata
réwnoramiennego prostokatnego 8’ = 0,7 s;

d) dla spoin brézdowych wypelnionych wedle fig. 1566 najmniejsza gru-
bo&¢ s lub szerokoS¢ m spoiny.

4. Przy obliczaniu diugofici spoiny nie uwzglednia sie kraterdw.

Za dlugoSé spoiny brézdowej, wykonanej wedlug fig. 3 a, nalezy prayjaé

dlugodé obwodu brézdy.

Il
IS e < L
S
“-————'——4—‘\)::
(4T
) | -
d 3 [
Fig. 13, Fig. 14. Fig.15 ab. .

5. Przy obliczaniu naprezed w spoinach, pracujacych na Acinanie, nalezy
posilkowac¢ sie wzorem
P = 2wl kg,
gdzie P — sila przenoszona przez spoiny w kg,
! — dlugosé spoiny w cm po potraceniu kraterdw,
 — napreZenie dopuszczalne w kg/emb.
6. Oslabienie przekrojéw otworami montazowymi nalezy uwzglednié
w projekeie,
W razie stosowania spoiny nl(\r()wuorummmuj (fig. 16) nalezy okreslié joj najmniejszy

grubosé s’ z tréjkata nier6wnoramiennego ¢ b ¢ i odpowiednio mm!crpolown(‘ Dla ula-
twienia podajemy wprost interpolowane wartosci w, dla rozmaitych s’ od 4 do 14 mumz, a mia-

nowicie dla spoin bocznych wy, czolowych w, i sufitowych w; w kg/om®, obliczone przy
k = 1200 kg/cm?.

s H 4 5 8 10 12 14
w0, 370 420 475 580 660 730 800
1w, 370 420 190 640 726 800 880
w0y 276 315 366 435 490 545 600




Normy dla obliczen statycznych. 26056

Np. spoina o wymiarach s X 8. =6 X 9 mm posinda grubosé obliczeniows s’ :
5.5 6.9

8= =
Vo452 Ve: 492
Spoiny brézdowe mogg byé wykonane w dwojaki sposéb : albo wycigeie w blasze bedzie
stosunkowo szerokie, a spoina rozmieszczona bedzie wzdluz cafego joj obwodu (fig. 171 18)
albo wyciecie bedzie waskie i w calofei wypelnione materjatem paleczki (fig. 19 i 20).
Przy wycigelu szerokiom mamy do czynienia ze spoiny pachwinows, ktéra oblicza sie
wedlug wzorn (1) przyczem dlugosé jej przyjmuje sie réwna dlugosci obwodu wyciecia.
Jezeli obwéd ten wynosi a,, to sila, jaks moze bezpiecznie przeniesé spoina brézdown,
wynosi :

= b mm.

Bt fe ki o d A s oy e 1, i ()
wzglednie naprezenio (wg kglemb.):
’)
wp S BT e, R, S A(R)
ap

Jezeli brézda wypelniona jest w caloSei materjnlem eloktrody, to moZe ona zostad fcigta
albo wedlug plaszozyzny o szerokosci m, albo wedlug dwu plaszezyzn abd i a’ V' (fig. 21)
o szerokosci ¢, nalezy jy przeto przeliczyé dln dwu wypadkéw. Dla pierwszego mamy :

Pe=tuiner i et USRS BT S i (D))
gdzie n jest dlugosely Lrézdy, a gy, naprezeniom dopuszezalnem na 1 emb., ktére przyj-
mujemy w wysokosci fulkiej, jak dla dwu spoin pauchwinowych, kazdej o grubosci s/ = 0,5 m,

Tig. 19.

S [
f—— |
i i ..L

Fig. 20. Fig. 21, Fig. 22. Fig. 28.

ozyli$= 0,6 m: 0,7 m==0,7 m, azatemnp. dla m = 20 mm, orazk = 1200 kg/em? bedzie Wy =
= 2.,660=1300 kg/emDb. jak dla 2 spoin 14X14 mm.
Dla drugisgo wypadln mamy :

BB F gy N AT L R R i (10)
gdzie wgy prayjmujemy w wysokodoi takiej, jak dla spoiny pachwinowej o grubosei s’ =¢,
wzglednie § = 1,4 {. Znzwyczaj ¢ = g, tj. grubodci dospojonej czefei. Porédwnywajgc oba fe
réwnania, latwo zanwazyé, ze dajy wynik jednakowy, gdy

Weyy == 2 Wgfe

Warunek ten spelnia siq dla m =2¢, gdys wtedy

Wem m
= e 2.
Wt

Jest to zatem najodpowiedniejszy stosunck szerokosci spoiny brézdowej do jej grubosci.
Dla m << 2 ¢ naley liozyé na m, dla m>>2¢ na ¢

Jako przekréj uZzyteczny uwazaé moina caly przekréj preta lyczonego. Pozwala to
ha ugzyskanie wigkszej oszezednosel i racjonalniejszego wykorzystania polyczenin — oozy-
Wiscie przy dobrej robocie. Dlatego tes ustrdj brézdy wedle fig. 19 jest wedle polskich
Przgpiséw wiadciwazy od ustroju wedle fig, 13.

Styk belek zginanych oblicza sie na moment zgiceia w_\'stqpujxscy w danym prze-
k"‘)j\l. Jezeli przekrdj belki ma w miejscu styku moment wytrzymalosci W, to i spoina
bedzie miala ten sam moment wytrzymalofoi Wg== W. Jednakowoz naprezenie dopuszczalne
' zginanie dla spoiny jest mniejsze nix dla materjnlu maciorzystego, kg <k, przyczem
réinion, jest unormowana przez przepisy. Niech kg = ak=(1— )k, to wedle przepis6w
POlskioh a = 0,83, wzglednie @ = 0,17. Jest wakazane zatem odsunaé styk od miejsca naj-

‘vi‘}kszego momentu. Jezeli moment M, w tpm miejecu jest mniejszy od max M o ilodé

Vigkszg ni% @9, to mozna styk wykonaé bez zadnych elementéw dodatkowyech (fig. 22).
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2606 Przepisy dla zelaznych konstrukeyj spawanych.

Przy bardzo dobrych elektrodach i bardzo dobrem wylkonaniu pozwalnjg przepisy pol-
skie osiagnué a=1, a tem samem styk wylkonaé bez zadnych przykiadek i nakiadek na-
wet W miejscu max M (czego siq rreszty zazwyczaj unika).

Jezali to sig osiggnyé nie da, to musimy zastosowaé przykladki (z boku), lub naktadki
(gbry i dolem). >

Jezeli stosnjemy przykindki (fig. 28), to wysokosé belki laczonej w miejscu styku nie
ulegnie zmianie. Niech moment bezwladnosci przykindek wynosi 11,, to bedziemy mieli:

9T $lL,
M=ak u'+/.-__h__=k(aw+—l——)
i

(gdzie h jest wysokoscig belki w miejscu styku).

Stad mozemy znanleZé potrzebny moment bezwladnodci przykladek :

M 3
I},:O,bh (T —Aa“')cm“ ol Vo), o ol ol TR E(LDY:
Jozeli zastosowane zostana nakladki (fig. 24), to wtedy wysokodé belki w miejscu
styku, zwiekszy sie o gruboi¢ nakiadek. Musimy wtedy w obliczeniu wprowadzié dla
9 2
, ale W = ——, zas dla nakladek (i ewentualnie przykladelk)

przekroju belki nie W= 7 W

Fn= g

Bedziemy mieli wkedy
H=ak W &k Wy =k (@W + W,),

2

ak.21 k.21,

_]l::—h, +—Il' =I‘—,k(u1+ln),
a stad potrzebny moment bezwladnosci nakindek.
%
I)‘zo,a—;_—JI~-¢xl i T ST WA DY

W miejscach, gdzie siln poprzeczna jest znaczoa, nalezy jy uwzglednié przy oblicze-

niu styku.
i
I
541 iR Setit £

Fig. 24. Fig. 25.

Obliczenie polgczenin na moment zginajaoy M i na silq poprzeczny 7' uskutecznin
sia w nastepujaey sposob :

Niech powierzehnia spoiny Iyczjcej dany przekrdj wynosi Fg, moment wytrzyma-
tosei jej Wy, to w takim razie naprezenie od momentu zginajgcego

M .

NapreZzenie od eily poprzecznej (w grubem, ale wystarczajacem przyblizeniu):
T
ﬂ[-—-"l'?...-... ...... w1 (1)
Witedy naprezenie wypadkowe :

Tmax = ]/;q,“'—“f = ,/( '“gi"), + (ﬁll;)" e O e (15)

Wielkosé o, nie moze byé wickeza od naprezenia dopuszezalnego na scinanie kg

Wartodci k; w kylem? wynoszy dla poszezegdlnych spoin: (p. str. 2607.)

Juko grubofé spoiny przyjmuje sig jej grubosé rachunkows, a wige 8/ = 0,7 5.

Btyk belki mozna wykonaé tez wedle fig. 256. Wtedy spoing oblicza gig wedle wzoru (i5),
Wplyw sily poprzecznej jest tu zazwyeznj nieznaczny, tak, ze zwykle mozna liczy¢é wedle
wzoru (13). Analogicznie oblicza sie polaczenia belek ze slupami.
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Normy dla obliczen statycznych. 2607

$X §=|[BXD|6X 68X 8[10X 10[12X 1214 X 14 |16 X 16 (18 X 18 20 X 20 mm
bocez. 830 | 7565 670 630 590 540 515 490 470 kglem?
czo}. 830 766 670 695 645 600 570 540 520 o
sufit. || 615 | ggs | 500 475 440 105 390 370 850
boez. || 1000 9056 805 760 705 650 620 590 665 kglem®
czol, |[ 1000 | 905 [ 805 835 776 716 680 850 620
sufit, 7560 | 680 | 605 570 530 490 466 440 425
bocz. || 1170 | 1056 935 885 825 760 725 690 660 kg/em?
ezol. || 1170 | 1055 935 975 905 835 796 755 725 =
sufit, 876 790 700 665 615 570 540 515 4956 n

Jezoli np. przytwierdzimy di\\'lgnr przy pomocy dwu spoin lezacych na zewnetrznej
stronie stopek dzwigara, o grubofei, s’ a diugodei a, to otrzymamy :

0 TN S E ) T R ()

, _a h+2s8— W
We = R SR ol | g .(17)

Znmiast wzoru (17) moZna uzyé z nujzupelniej wysturczajgog dokladnodeig wzorn

We=a& () v vvvvae e n. . (18)

Jezeli spoiny umleémm) czedciowo lub w calodci dookola stopak i dcianki d/ngnm
to bedziemy mieli ksztalty ich wedle fig. 261 27.

Obliczajge styk nalezy wyznaczy¢é powierzchnie

i moment bezwladnosci odpowiedniego ksztaltu D .
spoin laczacych i napreZzenia obliczyé wedle wzo- T -
ru (15). We wzorze tym naleiy przyjaé na W 1
i
moment wytrzymalofei epoiny, zad za Fy jej l
przekréj.
Moment utwierdzenia belek przytwierdzonych ——

do stupa lub podciagn jest tem wigkszy, im wiek-
szy jest moment bezwladnosci spoin utwierdza-
jgeych i im diuzsza jest belka. Fig. 26. Fig. 97.
Spoiny dzwigaréw wzmoonionych przy po-
moey nukh\dok, oraz blachownic spawanych
(skludu_;@yth si¢ z blachy stojycej, tj. deinnki, i blach poziomych, tj. nakladok ) oblicza
siq na sitg -«cmnqu poziomy, jakn “yu‘(:pujc w miejgcu polgczenin. Na podporach i w ich
]\obh/n, gdmu sily sc innjaeo sy zanwyczuj najwiekseze, umieszeza sig spoiny mocniejsze,
najezefeiej diuzsze, ku frodkowi vmulo_]am alg ich diugodé a zwigkszn odstep. Jezeli sila
Scinajgea jest znaczna, daje sie spoiny ciagle.
Sita dcinajpca na dlugosei ¢ em wystepujgen w miejscn zetknigein blachy pionmowej
z poziomemi wynosi:

T8

t=1

e Rgi=—2c 10, S P e o ol i a0 EY)

‘Weo wzorze tym:
T — sila poprzeezna w danym przekroju belki w kg,
S — moment stutyczny przekroju nakladki (blachy poziomej) ze wzgledu na Srodek

ciezkosici przekroju (frodek wysokodei belki) w cm® :S=—r:— I"n,

I-- moment bezwladnodci calego przekroju w em', w przyblizeniu:
X ) ’ przy

LA

2 — odlegloié érodkéw poszezegdlnych spoin od siobie,
¢ — dlugoéé spoin,
¥, — powierzchnia nakladel,
w0y ~— naprgzenie dopuszezalne spoiny w kgjem b.
Zawwyezaj przyjmuje sie gruboéé i dlugofé spoin n oblicza sigq ich odstepy :
2¢heg

= i an s g M T T Lt SRS TS (20)




2608 Przepisy dla Zelaznyeh konstrnkeyj spawanych.

O ile z obliczenin wypadnie ¢ > 5 ¢, przyjmujemy ¢ << 6. Spoiny cigglo stosujo sig,

jezeli ¢ << 2c. Wiedy otrzymamy, przyjmujge e=c=1
T
il’h.=ﬁ/.‘_l];‘(‘»l DA on e e T = ea ()
Przyjmujemy spoing o wytrzymalosei > wg . !

§ 4. Zasady projektowania
(por. Podrecznik inZyn., tom III, str. 2083 i nast.).

1. Przy projektowaniu konstrukeji stalowej spawanej nalezy ja fcile do-
stosowaé do wymagah techniki spawania, co osiaga sig przez odpowiedni
wybdr przekrojéw pretéw, dZzwigardw, elementéw polaczeniowych, oraz spo-
sobu polaczen. Nalezy réwniez ustalié odpowiednia kolejno§é wykonania
poszezegdlnych polaczen spawanych. W specjalnych wypadkach nalezy tez
okresli¢ kierunek wykonania spoiny, a takZe przewidzie¢ jednoczesne spa-
wanie symetrycznych elementéw przez dwu lub kilku spawaczy.

2. Spoiny powinny by¢ tak rozlozone, Zeby pod wplywem sil zewnetrznych
o ile moznodei nie pracowaly na skrecanie.

3. Przy polaczeniach niesymetrycznych profili nalezy rozmiedeié spoiny
w ten sposéb, azeby ich rodek ciezkoéci odpowiadal Srodkowi ciezkofei
danego preta. O ile nie uda sie tego osiagnaé, nalezy uwzglednié w obliczenin
powstale z tego powodu dodatkowe napreZenia,

e

)
ot /- 3_. / o_y._sg'\x'mczmem‘y
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Fig. 28. Fig. 20. Fig. 30.

4. Najmniejsza diugo&é spoiny powinna wynosié 40 mm po potraceniu
dlugobei kraterdw, przyczem dlugo§é krateru przyjmuje sig zasadniczo réwna
gruboSei spoiny s'.

Odstepy w Swietle pomiedzy spoinami przerywanemi nie powinny prze-
kraczaé 15-krotnej gruboSei cienszej czeSci polaczenia, wzglednie czterokrot-
nej dlugodei spoiny.

5. Jako zasade przy projektowaniu spoin stykowych moZna przyjaé:

@) blach i ksztaltownikéw do 4 i gruboéei zazwyezaj nie ukosuje sig;

b) przy wickszych grubodciach blach i ksztaltownikéw ukosowanie jest
konieczne.

Ukosowanie mozna wykonaé nie na calej gruboei blachy g, lecz pozo-
stawic od 1 do 3 mm niezukosowane, jak pokazano na rysunkach fig. 28 i 29
dla dwu réznych sposobéw zukosowania, na V ina X, Kat zukosowania po-
winien byé¢ 60° do 80°. Odstep pomiedzy ezeSciami Yaczonemi w najweZszem
miejsca powinien wynosi¢ od 1 do 3 mm zaleznie od ich gruboci.

O ile poszezegdlne metody wymagaja innego przygotowania, moZna od
powyzszych zasad ukosowania odstapié.

6. Nalezy w miare moZno§ei unikaé spoin pachwinowych w kacie mniej-
szym od 45°

7. Przy spoinach brézdowych szeroko8é brézdy powinna byé rédwna co-
najmniej 1'/,-krotnej gruboSei blachy przy krawedziach niezukosowanych,
wzgl, 10 mm przy brézdach zukesowanych.
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Najmniejszy poprzeczny odstep brézd w Swietle powinien réwnaé sie
conajmniej potréjnej gruboSei spoiny.

Spoiny brézdowe naley stosowaé zawsze, gdy stosunek szerokoSci na-
kladki lub preta do gruboSei wynosi ponad 25.

‘W poszezeg6loych wypadkach, np. przy wzmaenianiu nakladkami diwigaréw walco-
wanych mozna zamiast szerokiej nakladki ze spoinami brézdowemi zastosowaé dwie na-
kladki obok siebie (fig. 50).

Jezeli chodzi o polaczenie wezloxwe preta, to w danym wypadkn zamiast spoiny bréz-
dowej mozna uzyé wyc a preta wedlug fig. 442 4 (Podr. inz., tom IIT, str. 2085).

8. Przy projektowaniu spoin nalezy zwréeié uwage na to, aby moZna
je bylo wykonaé nalezycie i wygodnie.

§ 5. Personel i zaopatrzenie instalacyjne.

1. Wykonanie stalowych konstrukeyj spawanych wymaga gruntowaej
znajomosdei praktylki w tego rodzaju robocie, wobec czego mozna powierzaé
je wylacznie odpowiedzialnym przedsigbiorstwom, posiadajacym odpowiedni
personel wykwalifikowanych spawaczy pod bezposrednim nadzorem inZyniera
specjalisty, posiadajacego odpowiednia wiedze i do$wiadczenie.

2. Przedsigbiorca prowadzacy roboty spawalnicze, powinien posiadaé od-
powiednie urzadzenia, naleZycie zainstalowane i utrzymane w dobrym stanie.

§ 6. Materjaly do spawania.

1. Jako materjal macierzysty dla konstrukeyj spawanych przewiduje sie
stal konstrukeyjna, odpowiadajaca przepisom dla stali konstrukeyjnej, za-
wartym w rozporzadzeniu Ministra Robét Publicznych z dnia 18 czerwea
1929 r. (Dz. U. R. P. Nr. 54, poz. 431, zalacznik 2).

Stale konstrukeyjne wysokowytrzymalo§ciowe moZzna stosowaé do kon-
strukeyj spawanych po udowodnieniu na podstawie wynikéw przeprowadzo-
nych préb, Ze materjal ten nadaje sie¢ do spawania.

2. Wlasnobei spoiwa powinny byé ustalone przy pomoey préb na: @) ro-
zerwanie, b) zginanie i ¢) &cinanie.

@) Préby na rozerwanie.

Dla dokonania préby nalezy spoié¢ dwie blachy o wymiarach 150 X 150 mm
o grubofei od 10 do 12 7um, zukosowane pod katem 60° do 80° zapomoca
spoiny V (fig. 31). Po spojeniu nalezy blache przeciaé na 5 paskéw, z kté-
rych odrzuca sie 2 zewngtrzne paski,

10-12 3 zas wewnetrzne o szerok. 30—35 mm
T
T e N M) 50 =
1 AL = @ oz
S ey T ¥
e 30-35 e St
W —————— L
g ™ 3G-35 L_ Jo ]
llr———*-*——‘——‘ @ e 25 T =
Fig. 81. Fig. 82.

obrabia sie w &rodkowej eczeSci w ten sposéb, aZeby otrzymaé przekrdj
8 X 26 mun na dlugoSci 50 mm. (fig. 32).

Obrobione w powyZszy sposéb 3 prébki poddaje sig badaniu na rozerwanie.
NapreZenie rozrywajace powinno wynosié najmniej 3700 kg/cm?.

b) Préby na zginanie.

Prébki na zginanie przygotowuje sie tak samo, jak prébki na rozerwanie
wedlug § 6, pkt. 2 lit. @, jednak nie obrabia sie ich w czefei Srodkowej,
lecz-zfxokrgg]'a sie kl‘awg.dzio.’po szerszej stronie spoiny, przyczem spéd spoiny
powinien by¢ zgrubsza wyréwnany,
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2610 Przepisy dla zelaznych konstrukeyj spawanych.

Prébki nalezy poddawaé zginaniu wedlug jednego z nastepujacych spo-
sobéw :

aa) w poloZzeniu poziomem, w warunkach wskazanych na fig. 33,

bb) w polozeniu pionowem wedlng wskazéwek fig. 24; w tym wypadku
nalezy prébki uprzednio lekko zgiaé w imadle lub wedle fig. 33.

Prébki nalezy zginaé¢ do chwili ukazania sie pierwszego pekniecia, pray-
czem kat zgiecia (fig. 85) powinien wynosié najmniej 60°.

¢) Préby na Scinanie.

aa) Préby na fcinanie spoin bocznych (fig. 35).

pe
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Fig. 83,

F¥ig. 86.

Fig. 84.

Préby wykonywa sie z przekrojéw plaskownikéw i blach, wskazanych
nizej w tabeli w kolumnie pierwszej, przy wymiarach spoin, wskazanych
w kolumnie drugiej.

Wytraymalo8¢ spoin na fcinanie powinna wynosié conajmniej K.

Wymiary ' Wymiary Sila S Wytrzyma-
plask. g X b spoin 8 XX & . To§é K
mm l mm kglem b.
= — ——il — - e
10X 50 | 6% 6 28,0 1400
12 X 50 | 10X10 36,0 1800
16%50 | 16X16 48,0 2400
1

Wymiary blach &' )< ¢’ nalezy tak dobraé, aby przeniosty one z zapasem

sile S.

Nalezy wykona¢ 8 )X 3 = 9 préb. Kratery nalezy w obliczeniu pomingé.

bb) Préby na Scinanie spoin czolowych (fig. 37).

Préby wykonywa sie z plaskownikéw, polaczonych blachami wezlowemi
przy pomocy spoin, wskazanych ponizej w tabeli, w kolumnie trzeciej.
Wytrzymalo$¢ spoin na &cinanie powinna wynosié conajmniej K (p. tab.

str. 2611).

Nalezy wykona¢ 3 )X 8 = 9 prébek.

3. Wyniki préb moga byé od podanych niZzsze do 15Y%,, jednakZe w takim
wypadku odpowiednie napreZenia dopuszezalne nalezy réwniez zmniejszyé
w tym stosunku, w jakim wyniki préb dadza gorsze wyniki od obowigzu-
jacych wedlug niniejszego paragrafu (p. 2).
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Wymiary plaskownikéw
P Wymiar . - Wytrzy-
e Sila S Fede
zewnetrzn. wewnetrzn, spoin p malo§é K 3
g Xb g' X 2nan kgfemb.
mm mni
6 X 50 10 X 60 6X 6 | 16,0 1600
10 XX 50 15 X 70 10 X 10 21,0 2000
16 X 50 20 X 80 16 X 16 28,0 2800

4, Jako miarodajne uwaza sie frednie wyniki, jednakze najgorszy wynik
nie moze byé niZszy niz 80°, wymaganej przez ninicjsze przepisy wartodei
Sredniej, wedlug § 3, p. 2, lub § 6, p. 3.

20 20
=350 Bl 80 e 50 = (50—

[ P ol

7 4 ja 5y s =
= I = : — feSne L = ' 5
T = flH==1 — = =
Fig. 36, Fig. 87.

6. Paleczki do spawanin musza byé wolne od zendry, rdzy i zanie-
ezyszczen,

6. Materjal paleczek powinien wykazaé dobra spawalnodc, topié sie gladko
i réwno bez okazywania nienormalnych wlasnoéci.

4 . 3 ,

7. Przy spawaniu elektrycznem Iukowem paleczki powinny byé pokryte
powloka uszlachetniajaca i ochraniajgea.

Uzywanie paleczek niepowlekanych o odpowiednim skladzie jest do-
puszezalne, gdy czynia one zado§é wszystkim prébom, wymienionym w § 6,

¢

8. Ministerstwo Spraw Wewn. moze uznaé paleczki wyrabiane przez od-
powiedzialne firmy, a zbadane wedlug niniejszych przepiséw na podstawie
uznanych przez sie préb za dopuszezalne do wykonywania konstrakeyj spa-
wanych bez kazdorazowego badania.

Przy kazdej budowie nalezy zatem stosowaé albo paleczki marki, wyrabianej przoz
odpowiedzinlne firmy, a zanprobowane przez Ministerstwo Spraw Wewngtrznych, albo tez
badaé je kazdorazowo wedle § 6, poz. 2. Dotychezas zostaly w Polsce zatwierdzone przez
Ministerstwo Spraw Wewnetrznych nastepujyce elektrody : wyroby sp. ake. ,Perun®, a to
druty PA i PT dc spawanin acetylenowego, i Forflex 17, Forflex In, Forflex 251 do spa-
wanin elekirycznego, wyroby ,Huty Pokéj“: Buildon ET 35,9, BT 50 i 4569, elektrody Jo-
om Zakladéw Ostrowieckich, oraz wyroby Bohlera X-B Elite i Fox 88,

§ 7. Przygotowanie do spawania.

1. Elementy konstrukeyjne powinny byé dokladnie wyznaczone i obeiete
na miare.

Dokladnoéé wykonania- jJest inna w konstrukejach nitowanych, inna w spawanych.
W konstrukejl nitownnej poszczegélne elementy muszy przystawad do siebie z dokladno-
fein na milimetry — przy spawaniu mogg niezupelnie przystawaé a nawet nie powinny
foile przystawadé. § 4, poz. 5, podnje, ze ,mo#na przyjaé jnko zasade® odpowiednie ukoso-
wanio z pozostawieniem odstepu 1—8 mm. Odstep ten mozo byé nawet wiekszy.

Przy wylkonaniu rysunkéw mozna na rysunku podaé dla uproszezenia dlugodé poszcze-
g6lnych pretéw przy przyjeein zupelmogo ich przystawania do siebie, Wtedy nalezy wy-
ranie podkreslié na projekcie, Zze tak, u nie inaczej, podawane gy diugosci.

2. Miejsea dla spoin zaréwno warsztatowych, jak i montazowych powinny
by¢ wyznaczone w warsztacie na poszczegdlnych czeciach konstrukeji.
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2612 Przepisy dla Zelaznych konstrukeyj spawanych.

3. W wypadkach ukosowania zapomoeca cieeia tlenem nalezy oczy§eid
mechanicznie powierzchnie ul\osow.um o ile ma ona byé spawana elek-
trycznie.

4. Powierzchuie profili blach spawanych musza byé dobrze oczyszcezone
z rdzy, farby i zendry na odlegloSci dostatecznej, aby nieczystoei nie mogly
sie dosta¢ do spoiny. Przy spawaniu elektrycznem nalezy oczyéci¢ je do
bialego metalu.

Jezeli na bialy metal zostala naloZzona cienka warstwa z czystego
oleju Inianego (bez farby), mozna jej nie usuwaé.

§ 8. Przyrzady do spawania.

Uchwyty, imadla, jarzma itp. moga byé uzywane do nale/yten*n przy-
trzymywania ]\ra\\'r_’dm spawanych, Jedn.lk zamocowanie czesei laczonych
musi byé tego rodzaju, aby nie mogly wyniknaé z tego powodu naprezenia
dodatkowe w spoinie.

§ 9. Wykonywanie spoin.

1. Spoiny wykonywa si¢ wedlug metod pracy najodpowiedniejszych do
polaczen w zalezno$ci od ich poloZenia. Wydajnodé palnikéw i luku powinny
byé¢ dostosowane do gruboéci spawanych czeSei na zasadzie danych tech-
nicznych. Spawane brzegi winny byé dostatecznie stopione réwnoczeSnie
z dodawanym materjalem na ealej glebokoSei rowka. Spoina powinna byé
naleZycie wtopiona w materjal konstrukeyjny.

2. W razie spawania konstrukeji pod katem naleZy zwrdeié baczna
uwage na dobre wtopienie spoiny w glebi kata, utworzonego przez powierz-
chnie podlegajace spawaniu.

8. Spoina powinna l)y:é ré\v.n:l, czysta, bez Sladu prz.m'ywal'l, bez pér
i miejse spalonych i wogdle posiadaé te zewnetrzne oznaki, ktére charakte-
ryzuja spoine wlasciwie wykonans.

4. Celem wykluczenia wszystkich przesunieé poszezegélnych czelei jed-
nego elementn podezas spawania przedsiebiorea moze wedlug swego uznania
zastosowaé spoiny sczepne (punkty sczepne), ktére powinny byé jak najkrétsze.

Przed przystgpieniom do wladciwego spawanin powinno si¢ ustalié nalezycie wzgledem
siebie to profile i blachy, ktére majay zostaé ze soby polyczone przy pomocy t. zw. punk-
téw aclopnu,h tj. spoin o bardzo malych wymiarach poprzecznych i bardzo malej diu-
godici. Punkty sezepune (spoiny sczepne) nmieszeza sig dosé dowolnie. Powinny mieé¢ one
wymiary nas t_\'lu tylko silne, y zdolaly zapewnié elementom konstrukcyjnym moZnosé
manipulowania nimi podvma spawanin, Istnieje rozmaitn praktyka co do traktowania punk-
téw sczepnych w chwill, gdy wykonywa sie spoiny dofinitywne. Punkty sczepue, znajdu-
» w miejecach pomicdzy spoinami (lchulu wnemi, pozostawia sie prawie zawsze.
»zeli jednnk punkt sczepny majdujo sig w miejscu pé7niejsze] 8poiny definitywnej, to
niejednokrotnie zyda sie usunicein go, wychodzic z zaloenia, Ze spoina ta zrobiona byé
moze gorzej niz normiulna, ze zatem pozostawienie jej i pr7\'kncin NOWZ Warstwiy stopionej
pateczki oelabi péZniejsza a]tomn definifywng. W takim razie postapi¢ moina dwojnko:
albo przed nalozeniem apomv dn-ﬁnmwnm usuwa si¢ punkt eczepny przy pomocy dluta
itp., albo tez! nandaje siq mu zgéry tak minimalne \\'_vmim-y, by ulegl on stoplenin przy
naktadanin spoiny nowej. Ocvzywiscie nie mozna zagwarantowad, do jakiego stopnia to sig
rzeczywifeie stanie. Stad pochodzi niejednokrotnie praktyka przeciwna: Wykonywa sie
puukty sezepne 0c¢ ywifcie o udpowu-dmo minimalnych swymiarach, JO(]II!I‘\OWO/. dobrze
w t,upm) a0 je, tak, b\' mogly one \vuyu nastepnie w skind spoin deflnitywnych. Nalezy jo
oczywiscie wtedy trnkmw.mj ko pierwsza waretwe spoin definitywnych, a wice przed na-
lozeniem drugiej warstwy oczyfceié jo nalezycie.

5. Wazbronione jest nadawadé spoinom sczepnym inne przeznaczenie ni%
przewidziane w § 9, p, 4. W Zadnym wypadku nie wolno z nich korzy-
staé dla podtrzymania rusztowan.

6. Spoina winna by¢ w, zasadzie lekko wypukla.

7. Zle wykonane spoiny powinny byé usuniete i zamienione. Spoiny takie
nalezy przed ponownem naloZeniem starannie wyciaé ostrem dlutem stalo-
wem (Scinakiem) lub palnikiem.
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8. Jezeli spawanie z jakichkolwiek powoddéw ulega przerwie, nalezy spe-
cjalnie zwrdci¢ uwage, aby przy ponownem rozpoczeciu spawania otrzymad
stopienie materjalu na calej powierzchni zetkniecia sie z materjalem poprzed-
nio naloZonym.

9. Przy spawaniu elektrycznem wielowarstwowem nalezy kazda warstwe
dokladnie oezySci¢ do blyszezacego zdrowego metala, zanim sie przystapi
do nakladania warstwy nastepnej.

10. Malowanie spoin jest dopuszczalne dopiero po uskutecznieniu odbioru.
Przed odbiorem zezwala sie¢ jedynie na pokrycie spoin warstwa przezroczy-
stego oleju Inianego, jako ochrona od rdzy, por. § 7, p. 5.

11. Przy temperaturze ponizej zera naleZy zastosowaé odpowiednie Srodki,
zabezpieczajace nalezyta prace spawacza. Réwniez nalezy spawaczowi za-
pewnié¢ nalezyta ochrone od deszczu, Sniegu i wiatrn.

Nie chodzi tu fyle o geam proces spawania, co o zabezpieozenie spawacza. Spawanie
wymaga takich warunkéw, aby spawncz mégl pracowaé swobodnie i bez przeszkéd. Bpa-
wiuez, stojacy nieomal bez ruchu na mrozie, szybko marznie, rece mu grabiejy, a robota
przestaje byé precyzyjna i dobra.

W iojszym stopnin dotyczy to éniegu i deszczu. Tu jednakowoz wchodzi w gre
moment ton, Ze przy zamoozenin kabli prad przechodzi z uchwytu elektrody po mokrej
powierzehni kabla do reki spawacza,

§ 10. Dziennik Spawania.

1. Przy wykonywaniu konstrukeji spawanej na placu budowy nalezy
niezaleznie od Dziennika Budowy obowiazkowo prowadzi¢ specjalny Dziennik
Spawania Placowy, uwzgledniajacy tylko wykonanie spoin.

Artykul ten poleca prowadzenie dwu Dziennikéw Spawanin a) Warszintowego i ) Pla-
cowego. Dziennik Warsztatowy moze byé prowadzony dla wszystkich robét spawalniezych,
wykonywanych w warsztacie, albo tez specjalnie dla danej roboty.

2. Do Dziennika Spawania powinien by¢ zalaczony projekt ogélny kon-
strukeji spawanej wraz z obliczeniem statycznem.

8. Ewentunalne zmiany konstrukeji spawanej nalezy odnotowywaé wraz
z umotywowaniem w Dzienniku Spawania, przyczem tego rodzaju zmiany
musza byé zaopatrzone podpisem kierownika budowy i przedsigbiorey. Zmiany
te nalezy uwidoceznié na projekeie konstrukeji spawanej.

4. Jezeli Dziennik Spawania nie jest zaopatrzony w ogélny projekt kon-
strukeji spawanej w sposéb przewidziany § 10, p. 2, rozpoczecie robdt
konstrukeji spawanej jest wzbronione.

5. W Dzienniku Spawania zapisuje sie systematycznie wykonanie wszyst-
kich spoin w odniesieniu do zasadniczego projektu spawania wraz z datami
wykonania spoin, oraz nazwiska spawaczy, ktérzy te spoiny wykonali.

6. Kierownik budowy sprawujacy nadzér nad wykonaniem konstrakeji
spawanej, jest obowiazany do odnotowywania w Dzienniku Spawania wszyst-
kich zauwaZonych brakéw wykonania, a takze nakazéw usuniecia Zle wy-
konanych spoin, oraz wszelkich zanwazonych niedokladnoSei lub odchylen
od projektu zasadniczego.

7. W Dzienniku Spawania nalezy obowiazkewo notowaé stan pogody,
majacy wplyw na wykonanie spawania, a wiec deszez, ewentualnie Snieg,
wiatr (slaby, silny), niska temperatuie itp.

8. Wazystkie plany i rysunki wykonaweze, jakie opréez ogdlnego pro-
jektu wykonawezego zostaly sporzadzone dla wykonania konstrukeji stalowej,
powinny byé przechowywane i w kazdej chwili dostepne na miejscu wyko-
nania robhét.

9. Dla robét spawalniczych, dotyeczacych danej konstrukeji, a wykony-
wanych w warsztatach, nalezy prowadzié specjalny ,Dziennik Spawania
Warsztatowy®, ze szezegélnem uwzglednieniem p. 6, 6 i 10 niniejszego
paragrafu,

Po wukonczeniu robét spawalniczych w warsztacie Dziennik Spawania
Warsztatowy dolacza sig do ogélnego Dziennika Spawania.
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10. Jezeli warsztat wykonywajacy konstrukeyjne roboty spawalnicze,
prowadzi u siebie swéj wlasny Dziennik Spawania Warsztatowy, jednoczacy
wszystkie roboty spawalnicze, dokonywane przez warsztat z uwzglednieniem
powyzej podanyeh wymagan, wtedy prowadzenie oddzielnego Dziennika Spa-
wania Warsztatowego dla danej budowy wedlug p. 9 niniejszego para-
grafu nie jest konieczne.

Na zadanie kierownika budowy warsztat podaje poSwiadezony podpisem
wlaSciciela warsztatu i odpowiedzialnego kierownika robét spawalniezych
warsztatu odpis Dziennika Spawania Warsztatowego, dotyczacy danej budowy.
Stosownie do Zadania odpis mozZe obejmowaé czeSé lub calo§é rob6t spa-
walniczych.

11. Protoké! ostatecznego odbiorn konstrukeji spawanej nalezy weiagnaé

do Dziennika Spawania i tem samem Dziennik uwaza sie za zakoneczony.

§ 1. Konfrola i odbi6r rob6t spawanych.

1. Wewnetrzna kontrola robét obejmuje czynnobei przed spawaniem, pod-
czas spawania i po spawaniu.

2. Kontrola przed przystapieniem do robdt spawania obejmuje: zbadanie
materjalu spawania i zdolnoSei zawodowych spawacza, spawalnodei metalu,
przeznaczonego do spawania, wartoSci dodawanego materjalu i polozenia
spoin. Rezultat kontroli powinien byé wniesiony do Dziennika Spawania.
W zalezno$ei od wyniku kontroli kierownik robdt wydaje pozwolenie na
rozpoczecie rob6t spawania.

3. Kontrola podezas pracy spawania obejmuje: sprawdzanie sposobu
pracy, sily palnika lub luku, regularnoici i przebiegn spawania, oraz do-
brego topienia krawedzi.

4. Kontrola po pracy spawania obejmuje: zbadanie zewnetrznych oznak,
pozwalajacych na ocene wartodci spawania, wzglednie zbadanie spoin przy
pomocy specjalnyeh aparatéw.

5. Przedsiebiorca obowiazany jest udostepni¢ organom kontrolujacym,
wyznaczonym przez Urzad Wojewdédzki, wglad do prac spawania, wykony-
wanych badZz w warsztacie, badZ na placu budowy.

6. Przy odbiorze ostatecznym konstrukeji spawanej na miejscu budowy
nalezy sprawdzi¢ zgodno&é spoin zatwierdzonym projektem pod wzgledem
polozenia, dlugodei i wymiaru kazdej spoiny.

7. Odbiér konstrukeji spawanej moze sig odbywaé w calofei lub cze-
fciowo w miare postepu robdt spawalniczyeh, o czem kaZdorazowo nalezy
wnie$¢ osobna protokolarna wzmianke w Dzienniku Spawania.

8. Przy wigkszych budowach kierownik budowy moze zazadaé od przed-
siebiorey, wykonywajacego konstrukeje spawane, aparatu do badania spoin.

Kierownik budowy moze { powinien zazadaé od firmy wykonywajyeej aparatu do ba-
danin spoin. Istnieje dzi$ juz dofé duzo metod badania spoin (badunie elekromuagnetyczne,
promieniami Roentgena, promieninmi gamma, stetoskopem i inne); przewnznio jednalk przy-
rzady sluzace do tego celu sy drogie. Jednakowo# przepisy nie precyzuja zupelnie, jakiego
rodzaju maja byé te aparaty. Wynika stad, ze zastosowaé moznn przyrzydy, polegajgee
na wycigeiu polgezenin w dowolnem miejscu i zbadaniu go. Urzadzenia tego rodzaju ea
stosunkowo tanie.

§ 12. Pr6éby spawaczy.

1. Przedsigbiorea, podejmujacy sie prowadzenia robét spawalniezych, obo-
wiazany jest przeprowadzaé stale préby spawaczy, i tylko spawacze, ktérzy
przeszli egzamin z wynikiem dodatnim, dopuszczeni byé mogs do wykony-
wania robdét spawalniczych,

2. Spawacze powinni byé poddawani prébom przez fachowego inZyniera
co 6 miesiecy, a takze kaZzdorazowo przy przejsciu z jednej budowy na druga,
jezeli tego zazada kierownik budowy.
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3. Kazdy spawacz, zatradniony w budowie, powinien przy prébach wy-
konaé trzy probki na rozerwanie (§ 6, p. 2, lit. @), trzy prébki na zginanie
(§ 6, p. 2, lit. b) i trzy prébki na 4cinanie spoin  czolowych (8 6, p. 2,
lit. ¢, bb), uzyskujac nalezyte wyniki. Nalezy przytem zastosowaé te metode
i te paleczki, ktére maja byc uzyte na budowie.

4. Jezeli spawacz ma wykouywaé spoiny sufitowe lub spawaé w innej
pozyeji niz normalnie, powinien réwnie wykonaé tego rodzaju préby, przy-
czem wyniki spawania sufitowego moga byé o 25%, mi/sl,e, niZ przy normal-
nej prébie (por. § 3, p. 1).

5. Sprawozdanie z préby spawacza powinno zawiera¢ dokladne dane
o instalacji, zktérej czerpano energje, o materjale spawanych czefei, o materjale
uzytym do spawania, szczegély, tyczace sie samego wykonania i jakoSei po-
Iaczenia pod wzgledem dokladnego przetopienia i dokladnego przenikania
materjalu. RéwnieZ powinny byé zanotowane bledy powierzehniowe, wykon-
czenie i sposéb spawania.

6. Nazwisko spawacza, data i miejsce dokonania préby wnosi sie do
Dziennika Spawania, i w tymzZe Dzienniku Spawania powinno byé odnoto-
wane pozwolenie kierownika budowy na dopusmzeme danego spawacza do
wykonania robét spawalniczych na budowie.

Kierownik budowy powinien odnotowaé w Dziennikun Spawania Placowym, na pod-
stawie jakich préb zostal dany spawacz dopuszezony do wykonania roboty (czy na pod-
stawie préb wykonanych pod okiem samego kierownika, czy na podstawie préb, wykona-
nych podle § 6 p. 2 w danem przedsigbiorstwie co 6 miesigey).

7. Za naleZyte kwalifikacje i umiejetnoS¢ spawaczn odpomedumluoéc
ponosi przedsiebiorca.

Przyklady obliczen.

Przyklad 1. Pas gérny wigzara kratowego jest wykonany z teownika N 8/8, pret
kraty prostopadly do pasa z rury gazowej ¢ 2'[,’’ (fig. 8S). Obllcl)é grubosé spoin, 1a-
czacych rurg z pasem, jezeli sila \vnwuqtr/n» W rurze wynosi 7 ton, a naprezenie dopusz-
czalne w konstrukeji 1200 kg/cm?. Rura jest polgezona z pasem czierema poinami o dtugodici
7 em, jezeli pominiemy mozliwosé umieszczenia spoin na obwodzie rury, przylegajacym do

poziomego ramienin teownika. Dlugosé Igezna spoin wynosi zatem 4 . 7=28 em —napreZenie
7000
Soinajace na 1emb. o) = o5 260 kglem b, Wystarozy zatem spoina 4 X4 mm.

e pone

Fig. 38. Fig. 39.

Przyklad 2. Na koricu wspornika z 2 ceownikéw |~ NP 25 zawieszony jest pret
z pluskownika 11020, obquony silg 26 ton (fig. 89). Obliczyé dlugosd apoiny br uvdowm
o0 szerokosci 20 mm zapelninjgeej onlkowicie szezeling. Dlam =20 W, =2 . 660 = 1300 kg/cm b.

Dla ¢ = 9,56 z tablicy na str. 2604 przez
interpolacje tog = 686 121 (660—0585) = 640 kg/em b., poniewaz g, > 2 westosujeny wzér (10)
2500
n=%=19,6 em =00 20 em.
Przyklad 3. Wzmocnié styk belki INP 80
a) zapomocy przykladek,
b) zapomocy nakindek

w ften sposéb, aby polgczenie moglo bezpiecznie przenie$é maksymalny moment zgigeia
dopuszczalny dla profilu INP 80 — przy przyjeciu naprezen dopuszezalnych wedle § 3,p.1,
ust. 1.

Bryla, Podrqornlk iniynfersld. XZ 169 113
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a) Wedle wzoru (11) moment bezwladnofci przykladel wynosi Ip.
Ip=0,5.30 . (653 — 0,88 . 653) = 1665 cm*;
przyjmujae praykiadki o grubodci 10 mm, ofrzymamy
2.-=.1,0 ./ =1665,

21,6 em;

b) wedle wzoru (12) dla nakladek o grubosci 6 mm
I,=0,5.(380+42.0,6) . 658 — 0,88 . 9800 = 2040 om" ;
1
poniewaz zas I, = = b . (31,2 — 30%),
wige szerokos$é nakladek

2040 .12
=—=T,2cm 08 cm.
31,25 —30° '

Przyklad 4. Belka o rozpigtodci 5,80 m — obcigZona cigzarem g = 1000 kg, jest koricami
umocowana do stupéw Zelaznych jak na fig. 40. Jaks grubo$é spoiny nalezy zastosowad,
aby mozna bylo profill belki obliczaé na moment

1
n=-—q1*
» it

1 1
p= —— . — 1000 . 5,8% . 100 = 266 em?
W= To00 " 11 0000 H J
ol s
I | - T
[T ] ﬁlm gﬁ?
. a [4
Ky
¥ § A
leullllllnllllll 1__ {
Y, T :;:_’s.
Fig. 40. Fig. 41.
S0
ce50

=
Fig. 42.

przyjmujemy bellke INP22 (=278 cm*),
moment ufwierdzenia

1 1 AT A A .
m,=(z—=]q1 =s—aql =;5§1000.5,8 - 100 = 115,000 kg/em,

8 11
jezeli nie uwzgledniné sily poprzecznej, to otrzymamy wedle wzoru (18) dla =10 mm
116000
wg = — =149 cm,
775

dtugosé spoiny a = 9,8 mm zo wzoru (18),
wg = 9,8 .8 (22 4-8") =149,
stad §'3 4- 22 8" =18,2,
8 =—114Y1124 15,2 = 0,7,
0,7
$= ——=1,0cm,

; 0,7

nalezy zastosowaé spoiny 10 .10 mm.
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Jezeli spoiny umieicimy dokolan stopek diwigara (fig. 41), o przyjmujgo jednakowe
naprezenie we wszystkich spoinach, ofrzymamy wedle wzoru (18)

10g = (9,3 -+ 8,90) &’ . (22 — 1,22)=195,

1956
stad § = ——————=0,5em
R 9,8 —8,99). (20,78)
0,5
§—rl 0,72 om,

0,7
1
dajemy spoing 8.8 mm.

Przyklad 5. W blachownicy spawanej, sklndnjzcaj siq z blachy pionowej o wyso-
kosci 400 mm i nakladek 180/10 mm (fig. 42), obliczyé rozstaw epoin 8.8 mm o dlugosci
50 mm dla przeniesienia sily popr j I'=12 ton

2.5.40.480

l=———————=—71680m.
12000
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