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Zdjecielprzedstawia druzyne spawaczy podczas pracy wezesng zimg 1928 r,

Most zelazny spawany eleKtrycznie

621.791.7 : 624.
2300 stéw + 24 rys. 4+ 4 tabl.

na rzece Studwi pod kowiczem.

Napisat prof. dr.

W sierpniu 1929 oddano do ruchu most na
rzece Studwi pod Lowiczem, ktéry jest pierw-
szym mostem w Europie, a pierwszym mostem
drogowym na §wiecie, wykonanym zapomoca
spawania. Na chlube polskiego Ministerstwa
Robét Publicznych mozna zapisaé, ze dzigkl
ministrowi inz. Moraczewskiemu i dyrektorowi
Departamentu Drogowego, inz. Nestorowiczowi,
zdecydowato sie zbudowaé most niestosowanej
dotychczas konstrukcji i skionilo w konsekwen-
cji polskie zaklady budowy mostéw do pdéjscia
w tym kierunku. Wszystkie pofaczenia tego mostu
sa spawane; niema w nich ani jednego nitu.

Most pod Ekowiczem jest mostem drogo-
wym pierwszej klasy, znajdujacym sie na dro-
dze panstwowej Warszawa-Poznan. Rozpietosé
mostu w $wietle wynosi 26,0 m; rozpietos$¢ te-
oretyczna 27,0 m. Szeroko$¢ mostu, w mysl
»Przepiséw Ministerstwa Robdt Publicznych,
dotyczacych budowy mostéw drogowych® z r. 1925,
przyjeto 6,20m w $wietle miedzy belkami, tj.
6,760 m od osi do osi dZwigaréw. Po obu stro-
nach mostu sa chodniki o szerokosci 1,50 m
kazdy.

Zafozenia obliczeniowe.
Most zostal obliczony w mys$l tych sa-

mych przepiséw na obciazenie paséw jezdni
o szer. 2,50 m 20-tonnowym walcem drogowym

int. Stefan Bryta.

(12 + 8 = 20 ), o dlugosci 6 m: przed wal-
cem i za walcem znajduje sie¢ obcigzenie jed-
nostajne ruchome 500 &g/m?® Aby znale$é¢ ob-
cigzenie na cala szeroko$¢ mostu, naleiy ob-
cigzenia jednej strefy pomnozy¢ przez spétczyn-
nik szerokosci mostu, w danym wypadku przez
=1 + 02 b. Chodniki obliczono na ciezar
jednostajny 500 kg/m?>.

Sitly wewnetrzne w pretach obliczono przy
pomocy linij wplywowych, przyjmujac najnieko-
rzystniejsze polozenie ciezaréw.

Prety sciskane obliczono na wyboczenie
wzorami Tetmajera-Jesinskiego.

Materjat mostu.

Most zostal zbudowany z zelaza zlewnego
o wytrzymalosci 3700—4200 kg/cm? o mini-
malnem wydluzeniu jednostkowem 20Y%. Napre-
zenia dopuszczalne przyjeto wedle przepiséw
Ministerstwa Robdt Publ.. w belkach gléwnych
900 - 3 L = 981 kg/em® (L jest rozpietoscia
teoretyczna mostu), a w pomoscie 815 kg/em®.

Spawanie.

Spawanie wykonano przy pomocy luku
elektrycznego, uzywajac paleczek powlekanych
Arcos, wyrobu firmy Soudure Electrique Autogéne
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w Brukseli. Poniewaz dotychczas nie bylo jeszcze
nigdzie przepiséw, dotyczacych elektrod i spa-
wania, przeto ustalono je na konferencji autora
z dyrekcja tejze firmy.*) Przepisy te, zatwier-

konywa sie z plaskownikéw z Zelaza zlewnego
o wymiarach 30—35 < 10—15 mm, o dtugosci
300 mm (rys. 3). Prébke taka polaczong w $rod-
ku na styk czolowy V, obrabia si¢ nastepnie

o

Rys. 1.

dzone nastepnie przez Ministerstwo Robét Pu-
blicznych, sa pierwszemi na ziemi przepisami
urzedowemi, dotyczgcemi wykonania konstruk-

Widok na most od strony rzeki.

wedle rys. 4. Naprezenie rozrywajace powinno
wynosi¢ conajmniej 80% wytrzymalo$ci materja-
tu konstrukcyjnego, tj. 0,8X3700=2960 kg/cm?®.

Rys. 2.

cyj zelaznych przy pomocy spawania elektrycz-
nego. Przytaczam je w skrdcie, podajac zara-
zem wyniki préb wykonanych przez spawaczy
pracujgcych przy budowie mostu w Eowiczu.

Materjal elektrod: Elektrody powin-
ny by¢ wykonane z zelaza zlewnego, o wytrzy-
matosci 3700—4200 kg/cm?®, zawierajacego przy-
najmniej 0,1% wegla i 0,25)% manganu.

Elektrody powinny byé poddane nastepuja-
cym prébom:

Préby na rozerwanie: Probki wy-

*) Por. art. Rozwé6j konstrukeji spawanych
w Belgji. Spawanie i Cigcie Metali, 1928 N 5 i 6.

Widok na most ¢d strony drogi.

Wykonane proby daly nastepujace rezultaty:

TABELA 1.
. | Sila roz- | Wytrzy-
N Szerokosé | Grubogé | Przekroj ?;'{\:a;gga \leat;olgé ;

mm mm mm? kg hg/em®
1 29,2 9,2 268,6 10800 4020
2 30,0 10,4 312,0 11600 3710
3 30,0 9,8 294,0 11600 3940
4 30,9 11,0 339,9 12300 3610
5 30,5 10,2 311,1 12500 4010
6 30,1 10,8 325,0 13800 4240
7 30,5 10,5 320,2 13500 4210
8 29,7 10,7 317,7 12900 4060
9 30,5 10,7 326,3 ‘ 13000 3980
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Zatem wytrzymalo§é wszystkich préb,
z wyjatkiem 4, byla réwna lub wigksza od wy-
trzymalosci zZelaza konstrukcyjnego.

Prébkira wydluZenie: Na plaskow-
niku 300 X 60 < 15, wycietym na 9 mm we-
dle rys. 5, naklada sig¢ spoiwo warstwami, az uzys-
ka sie ksztalt wskazany na rysunku. Nastepnie
odwraca sie prébke, §cina sie z drugiej strony
réwniez na 9 mm, a wyciecie wypelnia znowu
spoiwem. Prébke tak wykonang rozcina si¢ na
trzy czesci, z ktérych robi sig¢ prébki, zawierajg-
ce na dlugosci ok. 60 mm wylacznie spoiwo.
Prébki te, obtoczone do d=10 mm, (rys. 6) mie-
rzy sie nastepnie na wydluzenie na dlugosci

90°

P
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Rys. 3. Przygotowanie
prébki na rozrywanie.

4]
[:% Rys. 4. Probka do rozry-
0 wania obrobiona.
arsds
49°
— 300 Rys. 5. Przygotowanie

prébki na wydluzenie.

Rys. 6. Obrobiona problka
na wydiuzenie.

$rodkowej, wynoszacej 50 mm. Wydluzenie po-
winno byé conajmniej 15%.

Wyniki préb byly nastepujace:

TABELA IL
—_— o
t - . | Sila roz-| Wytrzy- | Ats e
N Srednica rywajaca| malo§é | Wydtuz, | Wydtuz.
mm kg kg/cm® mm %
1 98 3400 4330 10,9 21,8
2 9.8 3600 4590 10,5, 21,0
3 9,8 3400 4330 9,8 19,6
4 10,0 3400 4330 10,0 20,0
b 10,0 3300 4200 7,5 15,0
6 10,0 3300 4200 | 116 932
Préby ma zginanie: Plaskowniki

120 > 70 X 15 — 17 mm wypelnia sie w $rod-
ku spoiwem na V, poczem obrabia si¢ je tak,
aby w Srodkowej czesci uzyskaé naroia zao-
kraglone promieniem 8 mm (rys. 7). Nastepnie
wygina sie je na trzpieniu okraglym o Srednicy
réwnej potrdjnej grubosci plaskownika. Powinny
one daé sie zgiaé do zupelnej réwnoleglosci,
t. j. do 180° (rys. 8), przyczem nie powinna sie
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ukazaé Zadna rysa. Spojenie powinno znajdowaé
sie podczas zginania osiowo na trzpieniu.

Préby wykonane daly rezultaty zadowalajace.

Préby na §cinanie: Prébki wykonywa
sie z dwéch plaskownikéw, polgczonych blacha-
mi wezlowemi przy pomocy szwéw 5 X § mm,
: a-se-5

L-10¢€

Rys. 7. Probka na zgina-
nie. .

AT

ez
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Rys. 8. Probka zgieta.

10 X 10 mm i 15 X 15 mm, o dlugosci 5§ em
(rys. 9). Przekrdj plaskownikéw powinien byé
taki, azeby z zupelng pewnoscig wytrzymal sile
S, przy minimalnej wytrzymalosci szwdéw na
écinanie Ws, wedlug nast. tabeli.
Wymiary szwu = b mm §=12 { Ws = 1000 kg/cm biez.
=10 , S§=20, Ws=1800 ,
{=15 , =28, Ws = 2400 ,

I g T

Rys. 9.
Probka na $cinanie.

Wyniki préb zestawione sa ponizej:
TABELA III.

Grubosé Sila Dingosé Wytrzy-
Ne blachy $cinajgeca YA malosé
mm kg mm kglem*
1 b) 25800 52 1240,3
2 25700 50 1285,0
3 25600 52 1230,7
4 19900 50 995,0
5 21600 48 1125,0
6 19600 50 980,0
1 10 40900 57 1794,0
% 40400 53 1906,0
3 39500 55 1995,0
1 13 49400 55 2245,0 (2600)
2 14 49800 55 2264,0 (2420)
3 13 50500 54 2338,0 (2697)

Poniewaz wymiary szwu przy prébkach o gru-
bosci 13 i 14 mm byly mniejsze niz 15 X 15 mm,
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przeto uznano wyniki za wystarczajgce. Cyfry
w nawiasach podajg ekstrapolowane wytrzyma-
Yosci szwu 15 X 15 mm,

Préby na §cinanie spojen otwo-
rowych: Prébki wykonane wedtug rys. 10 po-

"o

Rys. 10.
Préka na $cinanie spoin otworowych.

winny znie$¢ naprezenie $cinajace z powodu si-
ty S. ktorg naleiy wzigé wedle nast. tablicy:

g = S8Smm d= 8 mm S=1000 kg Ss = 750 kg
g=10 , d=10 , S§=1400 , 8 = 1100
g = 15 ® d=14 e S = 3000 Ss = 2500 o

W powyiszej tablicy: g jestgruboscia pré-
bek, d—srednica otworu w plaszczyZnie zetkniecia
z blacha, S—minimalng silg, jaka wytrzymaé
powinien przekrdj, za§ Ss — minimalng wytrzy-
malo$cig spoiny w otworze.

Wytrzymalosé S poszczegdlnych prébek
wyniosta:

TABELA IV,
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trudniony przy budowie mostu, powinien wyko-
naé trzy probki na zginanie i 3 prébki na $§ci-
nanie i otrzymacé przy tem dobre wyniki.

fr——

Obliczenie spojen.

Przy spojeniu czolowem przyjeto napreie-
nie dopuszczalne, wynoszace 700 kg/cm?®.

Przy obliczaniu szwdéw $cinanych, uwzgled-
niono naprezienia dopuszczalne wedlug wzory,
podanego w artykule: Spawanie elektrycz-
ne Zelaza w budownictwie i mos-
townictwie (Przeglad Techniczny, 1927).
Wzdr ten uzaleznia wytrzymalosé szwdéw na
$cinanie na 1 em? wedle linji prostej od gru-
bosci szwu. Na 1 c¢m biez. otrzymuje sie wtedy
naprezenie dopuszczalne wyrazone wzorem:

Ke = (Ko — ut) t kg/ecm b.

We wzorze tym f oznacza szeroko$¢ szwu
mierzong w plaszczyznie styku (zatem po przy-
prostokatni).

W danym wypadku przyjeto: K = 640,
u=80, a wigc K, = (640 —80 ) { kg/cm b. Warto$é
tnalezy liczy¢ w ¢m, np. dla szwu 6 X 6 mm otrzy-
muje si¢ K = (640 - 80.0,6) 0,6 =355 kg/cm b.

Jako przyklad obliczenia,” weZmiemy spo-
jenie dolne przekatni mostu:

Grubo§é blachy Sila wewnatrz przekatni wynosi 56.500 Rg.
Ne [ Przekrdj przekatni sktada sie z dwu ceow-
8 mm | 10 mm | 15 mm nikéw N. P. 20. Przyjmujac szwy tréjkatne
' proste 66 mm, otrzymujemy na jeden ceow-
1] 8300 6200 13200 nik sumaryczng dlugo$é szwu:
2 4400 5900 11100 1 56500
3 5200 6100 10800 = W — =80cm. W danym wypadku
2 ™ 355
|— =
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1
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Rys. 11. Widok belek mostowych, i N
Jak wynika z tych zeslawien. wyniki przyjeto 104 ¢m; wtedy naprezenie na $cinanie

préb byly wogdle bardzo dobre.
Préby spawaczy: Kazdy spawacz, za-

28250

wynosi —z 7 = 270 kglcm b.
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Konstrukcja mostu.

Belki gléwne mostu sg belkami kratowemi
o pasie dolnym prostym, a gérnym lamanym
(rys. 11 i 12), o rozpigtosci teoretycznej
L =21 m, a wysokosci teoretycznej w $rodku
h=4,30 m; zatem h:L = 430:2700 = 1:.6,28.
Odlegtos¢ wezléw dolnych, a wiec dlugosé po-
dtuznic, wynosi 3,375 m.

Przekroje przyjete skladajg sie z blach,
katownikéw i ceownikéw. Pasy sa dwuteowe
i sktadaja sie prawie wylacznie z blach. Odstep
Scianek jest 300 mm w S$wietle, wysokosé ich
wynosi 370 mm, grubo$é¢ 12 mm. Wysokosé

kéw N.P. 30 o dlugosci 80 mm przy wolne
krawedzi blach stojacych.

Przekatnie wykonane sa z ceownikéw
N.P. 20, zwrdconych nazewnatrz, a wiec leza-
cych w odstepie 324 mm; polaczone sa bla-
chami 200><10, dtugosci 400 mm.

Stupy skonstruowano z czterech katowni-
kéw 80<80X8 mm, aieby ulatwi¢ polaczenie
poprzecznic; polaczono je réwniez blachami
28012 mm.

Sszczegély polaczen wezlowych na rys.
11 i 13.

Wezly podporowe skonstruowane sa bar-
dzo silnie; blachy 12 mm wzmocniono tam
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Rys. 12.

ta jest stosunkowo znaczna; przyjeto ja w celu
latwiejszego umacniania krzyzulcéw. Pas gérny
ma jedna blache pozioma o wielkoéci zmiennej
od 500X20 az do 560X29 mm, dolny sklada
si¢ z dwu blach poziomych od 10012 do
25018 mm; pomiedzy niemi pozostawiono
wolng przestrzen dla ulatwienia odplywu wody.
Zrazu projektowano blachy poziome zlozone
z dwu do trzech blach 10 mm, ale w wyko-
naniu przyjeto jedna blache,o grubosci 29 mm,
dla _ulatwienia konstrukcji. :

Pas gdorny'wzmocniony jest dwoma katow-
nikami 90:<90<11 mm. Na calej dlugosci pasa
zastosowano przepony z ceownikéw N.P. 30
o dlugosci 350 mm w $rodku kazdej czesci
pasa, a nadto stezenia drugorzedne z ceowni-

¢

| 35020/

>§r :“ fEO‘Z:Z):Zj
@Q"JZ 350220

pionowemi Zebrami, wykonanemi z katownikéw
80:X80Xx10 mm.

Poprzecznice wykonane sa jako blachow-
nice, ztoione wylacznie z blach, przyczem
$cianka pionowa ma wymiary 700X12 mm, za$
nakladki 350X20 mm; katownikéw poziomych
niema (rys. 14). Na podporach umieszczono
blache trapezowa, uzbrojong u gdry nakladka
250X12 cm, aby lepiej przenies¢ momenty
ujemne i zapewnié lepsze stezenie poprzeczne.

Podluznice wykonano z dwuteownikéw N.P.
30, ktére przytwierdzono do poprzecznicy na
styk czolowy i utwierdzono przy pomocy 2 blach
trapezowych nad i pod podiuznicg (rys. 15.) Ce-
lem tych blach jest nietyle utwierdzenie podluz-
nic, ile raczej usztywnienie Scianki poprzecznicy.

Przekré6] poprzeczny mostu.
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Dolne blachy trapezowe podluznic skrajnych,
umieszczonych na poziomie wyzszym od po-
ziomu innych podluinic, wzmocniono nadto
blachami poziomemi dodatkowemi (rys. 16).

Wszystkie styki blach sa wykonane na spo-
jenie bezposrednie na X, poniewaz jednak w ob-
liczeniu przyjeto, 7Ze styk bezposredni prze-
nosi conajmniej 0,75 sily przenoszonej przez ma-
terjal konstrukcyjny czesci zetknietych, przeto
dodano jeszcze przykladki dodatkowe, zlaczone
na miejscu budowy. Forma tych blach prosto-
katna, podobnie jalk w mostach nitowanych, nie
okazala sig¢ specjalnie korzystng; lepiej bedzie
uzywaé przykladek przekatnych, aieby uzyskaé
lepszg jakos¢ szwiw.

Tezniki poziome wykonane sa z katowni-
kéw 70 . 70 = 7 mm, polaczonych blachami

Rys. 13.
Widok wezla spawanego.

weztowemi, ktdre utwierdzone sa do pasa dol-
nego, poprzecznic i belek gléwnych.

Montaz.

Poszczegdlne czesci konstrukeji przygoto-
wane w zakladach S. A. Rudzki i Ska w Minsku
Mazowieckim. Poniewai byla to pierwsza wielka
konstrukcja spawana, wykonana przez te zakla-
dy, przeto firma Soudure Electrique Autogéne
(z Brukselli) przysylala swoich spawaczy celem
wyszkolenia spawaczy firmy krajowej i wykona-
nia spawania w warsztacie, a nastepnie na bu-
dowie.

Czgsci spawane w warsztacie mialy dlu-
gosci do mniej wiecej 7 m. Aby utrzymaé po-
szczegdlne blachy i ksztaltowniki na miejscu
podczas spawania dlugich czesci konstrukcyj-
nych, zastosowano specjalne uchwyty, ktdre
ustalaly wzajemne polozenie poszczegslnych
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cze$ci. Umieszczono je w odstepach ok. 1 m
od siebie.

Uchwyty te wykonane sg z blach, ceowni-
kéw i pretow okraglych o $rednicy 20 mm i two-
rzg rodzaj strzemionek, usztywnionych poprzecz-
nie. Dla pasa dolnego (rys. 18) strzemie takie
ma ksztalt tréjkata. Do zelaza okraglego dola-
czone sa tu blachy trdjkatne i katowniki 50X
~50 <7 mm przy pomocy. krétkich spojen. Korice
zelaza okraglego zakoriczone sa gwintami, na

‘ w1 : ¥

Rys. 14.
Koncowa cze$é podtuznicy.

ktdre zachodzg nasrubki, przytrzymujace ceowni-
ki N.P. 5. Przestrzei pozostala pomiedzy ce-
ownikiem, a blachami wynosila 5§ — 6 em. Od-
step katownikéw pionowych wynosi 12 mm t. j.
tyle, ile grubosé blachy stojacej paséw. Zupelnie
podobnie wykonano formy na gérny pas, przy-
czem jednak zelazo okragle wygiete zostalo

Rys. 15.
Przymocowanie podluznic do poprzecznic.
'

trapezowo, za$ pomiedzy blachy pionowe pasa
wchodzi jeszcze ceownik N. P. 30. (fig. 17).
Tak samo wreszcie wygladajg formy na po-
przecznice (rys. 19), z ta réznica, ze sg obu-
stronnie zakoriczone gwintami i nasrubkami.

Stupy belek gléwnych,

sktadajace sie
z 4-ch katownikdw,

utwierdzono przed przy-
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stapieniem do spawania przy pomocy $rub, prze-
chodzacych przez otwcry, ktére' postuzyly na-
stepnie przy montazu. Oprécz tego zastosowano
kilka krotkich spojen posrednich.

Rys. 16.
Utwierdzenie poprzecznicy skrajnej.

Ceowniki, tworzace przekatnie, utwierdzo-
no réwniez przy pomocy poprzecznic, zlozonych

ktadziono nastepnie blachy poprzeczne 40010
cm i przytwierdzano spojeniami. Nalezyty od-
step ceownikéw zostal zabezpieczony zapomoca
blachy o 2-ch wycieciach, umieszczonych na
koricu belek. Dziury postuzyly réwniez nastep-
nie do montazu. =
Montaz mostu wykonano na rusztowaniu
drewnianem, spoczywajgcem na pilotach (rys. 20).

gkl
T
syl
=l
e ] |18
[ o
|
o |
noo|
S| I
|
3|
1 e
500
. Rys, 17—19.
Ustroj uchwytow pomocniczy ch.
Przedewszystkiem zmontowano i po'aczono

pomost. Azeby ulatwié spawanie, utwierdzono
wszystkie poprzecznice i podluznice przy po-
mocy $rub, umieszczonych na tymczasowo na-
Yozonych przyktadkach i katownikach, nastepnie
zmontowano belki gléwne, ktére polaczono
w wezlach przed spawaniem réwniez zapomoca
Srub prowizorycznych. Stad na poszczegdlnych
fotografjach widaé¢*otwory montaziowe. Na rys.

1= s 5
e wl el nede

Rys. 20. Rusztowanie drewniane mostu.

z ceownikéw, zmocowanych prowizorycznie
$rubami. Na ceownikach, polozonych na ziemi,

21 widaé pomost w trakcie wykonywania na

rys. 22. spawanie wezla podporowego.
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Po wykonaniu spawania, wypelniono otwory
elektroda dla lepszego wygladu i zabezpiecze-
nia od rdzewienia.

Do spawania uzyto transformatoréw jedno-
fazowych ,Arcos“ zasilanych z pradnicy nape-

Wyniki probnych obciazen.
Prébne obcigzenie omawianego mostu zo-
stalo wykonane dn. 9 sierpnia 1929.
Strzatka podniesienia dolnych paséw diwi-
garéw podczas montazu przesta dana byla 40 mm;

dzanej przez lokomobile. Prad roboczy mial zmniejszylasig¢ ona po spojeniu konstrukcji i opu-
(s
Rys. 21.  Budowa pomostu.
180 A natezenia, i 30 V napigcia. Caly szczeniuprzesta natozyska i wynosila bezposred-

czas trwania spawania wyniést 1100 godzin
w warsztacie i 900 godzin na budowie. Na su-
me te zloiyla sie praca trzech spawaczy.

nio przed préba mostu w posrodku paséw dla
diwigara od strony géry rzeki — 21 mm, od do-
tu rzeki — 20 mm.

Rys.

Pomost jest zelbetowy; wykonanie tej
czesci roboty widaé na rys. 23.

Kierownictwo robét w warsztacie firmy
K. Rudzki w Minsku Mazowieckim bylo w re-
kach pp. Dolinskiego, Jasiriskiego i Lozinskiego,
kierownictwo na budowie mial. p. Skwierczyniski.

b &£

UADWE

= T

22. Spawanie wezla podporowego.

I. Obcigzenie statyczne. Przeslo
obcigzono posrodku na calej szerokosci jezdni
(540 m) i na dlugosci 6,00 m przy pomocy
warstwy piasku o wysokosci 80 cm (c. g. piasku=
1650 kg/m®). Pozatem cale przeslo, nie wyla-
czajac chodnikéw, obcigzono warstwa piasku na
wysokosé 30 cm.
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Obcigzenie przestarozpoczeto w dn. 10.VIIL
29 r. o godz. 9,00; tadowanie obciazenia ukor-
czono o godz. 17,30, przyczem strzalki ugiecia
wynosily dla obu diwigaréw 5,4 mm.

W dniu 10. VIII. 29 r. 0 godz. 23,30 max.
strzatki ugiecia dochodzily do 6 mm.

Wobec tego, ze o godz. 7,00 w dn. 11.VIII.
strzatki ugiecia byly takie same, jak o godz.
23,30 dnia poprzedniego, rozpoczeto usuwanie
obciaZenia, co uskuteczniono w calesci o godz.
14,30.

Przy diwigarze od strony rzeki nie zau-
wazono zadnego zmniejszenia strzalki ugiecia,
gdyz aparat odmdwil postuszeristwa ze wzgledu
na zamokniecie.

1929

12. VIII. 29 r. o godz. 10,45 dalo rezultaty
zadawalajace, przyczem max. strzatka ugiecia
wyniosta dla diwigara od gory rzeki — 1,7 mm,
od dotu rzeki — 1,4 mm.

Cigzar ogdlny kostrukcji spawanej wynidst
55 tonn, podczas gdy przewidywany ciezar kon-
strukcji nitowanej wyniéstby 70 tonn. Na cie-
zarze konstrukcji Zelaznej zaoszczedzono zatem
21%. Oszczednos¢ w cenie nie byla jednak ta
sama: cena 1 kg konstrukcji spawanej byla
wyzsza, niz cena 1 kg konstrukcji nitowanej.
Spowodowane to zostalo brakiem odpowiednich
instalacji,ktére trzeba bylo dopiero sprowadzaé.

Rys. 23.

Dzwigar od strony dolu rzeki wykazal
strzaltkie ugiecia ujemna, to znaczy, zZe wezel
Srodkowy pasa dolnego wznidés! sie ponad poziom
zerowy o 3,00 mm, co tlumaczyé nalezy silna
operacja stoneczna.

State ugiecie diwigaréw wynosi 1,8 mm.

Podczas préby niezauwazono zadnych de-
formacji w materjale zelaznym i w miejscach
spawania elektrycznoscia oddzielnych elementéw
przesta.

II. Obcigzenie dynamiczne. Obcia-
zenie przesta ciezarem ruchomym, skladajacym
sie z walca parowego o ciezarze 16 tonn, w dniu

NisKie, czy wysoKie ciSnienie?

W zwiazku z propaganda wytwornic ace-
tylenowych wysokiego cisnienia, prowadzona
przez Niemiecki Przemyst Acetylenowy, zagad-
nienie, jakim acetylenem lepiej spawaé¢ — niskie-
go, czy wysokiego ci$nienia — jest znowu aktu-
alne. Piszemy ,znowu” dlatego, Ze zagadnienie
‘to jest tak stare, jak samo spawanie.

Na poczatku uzywano wylacznie acetylenu

Budowa jezdni Zelbelowej.

W kaidym razie most spawany kosztowal nieco
mniej, anizeli analogiczny most nitowany.

W miare zaopatrywania naszych fabryk
w instalacje do spawania i nabywania wprawy
przez spawaczy stosunek zmienia¢ sie bedzie
coraz bardziej na korzysé¢ konstrukcji spawanych,
co si¢ zaznacza wszedzie, gdzie tylko fabryki
konstrukcji zelaznych nie chca uporczywie thkwié
przy starych metodach pracy. Prdby za$ wyko-
nane z mostem lowickim $wiadcza najdobitniej,
ze konstrukcje spawane juzi dzi§ pod wzgledem
wartodci technicznej conajmniej réwne sa kon-
strukcjom nitowanym.

665.8+4-621.791.5,
1250 stéw. -

rozpuszczonego, sprezonego w butlach, a wiec
o cidnieniu wysokiem (tak wysokiem, jak cisnie-
nie tlenu przy palniku). PéZniej zaczeto wytwa-
rza¢ acetylen w wytwornicach niskiego ci$nienia
(0,015—0,03 af nadc.) i zastosowano palniki inze-
ktorowe. Palniki te na poczatku posiadaly liczne
bledy konstrukcyjne, wskutek czego dawaly gor-
sze wyniki od palnikéw wysokiego ci$nienia. Te
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