CZASOPISMO

TECHNICZNE

ORGAN POLSKIEGO TOWARZYSTWA POLITECHNICZNEGO WE LWOWIE

ROCZNIK LII

LWOW, 10 MAJA 1935 R.

Nr. 9

TRESG:

Inz. Erwin Polak: Wytyczne dla projektowania wzmocnienn mostéw zelaznych zapomoca spawania

na podstawie doswiadczeni nad wytrzymaloSeia na znuZenie polaczen spawanych. — Inz. J. Ma-

chalski: Z prac nad normalizacja drutéw na linki lotnicze. — Inz.

Dr. W. Zenczykowski: Ba-

danie wplywow zewnetrznych na budynek. — Wiadomogei z literatury technicznej. — Recenzje i kry-
tyki. — Kronika techniczna. — Nekrologja. — Sprawy Towarzystwa. — Preliminarz.

WYDAWNICTWO KORZYSTA Z ZASILKU FUNDUSZU KULTURY NARODOWE].

Inz. ERWIN POLAK

inzynier konstruktor w Urzedzie Wojewddzkim w Katowicach.

Wytyczne dla projektowania wzmocnien mostow zelaznych

zapomoca spawania na podstawie doswiadczen nad wytrzymalosciag
na znuzenie polaczen spawanych.

Przy wzmacnianiu mostéw Zelaznych zapo-
mocg spawania rozrézniamy dwa sposoby —
analogiczne do sposobéw wzmocnienia nitowa-
nego — mianowicie, posredni, zapomocg zmiany
ustroju statycznego oraz bezposredni, przez
zwiekszenie powierzchni przekrojéw elementéw
istniejgcych przyspawanym materjalem nowym.

‘W rozprawie niniejszej zajmiemy si¢ spo-
sobem drugim, jako najczedciej stosowanym.

Dotychezas posiadamy w naszej literaturze
nieliczne publikacje na temat wzmocnienia
mostéw Zelaznych zapomocs spawania ?).

Nalezy zauwazy¢, Ze problem ten znajduje
si¢ dopiero w poczatkowe] fazie swej ewolucji.
O tem $wiadczy moze najlepiej fakt, ze w do-
tychezasowych projektach wzmocnien zapomocy
spawania, spotykamy sie z bardzo rozmaitemi
rozwigzaniami tego samego zadania i z brakiem
jednolitosci w tych samych zagadnieniach.

Ta rozbieznosé odnosi sig gléwnie do sprawy
rozmieszczenia spawek w polgczeniach, dobie-
rania przekroju spawek oraz wyksztalcenia ele-
mentéw skladowych polgczenia spawanego.

Wyzej wymienione czynniki majg decydu-
jacy wplyw na wielko$é wytrzymalosci dyna-
miczne] polaczenia spawanego.

Dotychczas zostala wykazana dobroé pro-
jektowanego polaczenia- spawanego wylgcznie
do$wiadczeniami nad wytrzymaloscig dorazng
(statyczna). Takie doS§wiadczenia nie charakte-
ryzujg jednakZe pracy polaczen elementdw
w moscie, jesli sig wezmie pod uwage, ze ele-
menty te pracuja na obcigZenia zmienne, i na
silne drgania. Potrzebna nam wiec bedzie zna-
jomo$é wytrzymalodei nie przy obcigZeniu sta-

) Prof. Dr. Inz. Stefan Bryla: ,Wzmacnianie kra-
towych konstrukeyj nitowanych przy pomocy spawania“
Lwow 1931.

Stefan Bryla: , Wzmacnianie dZwigaréw walcowych
przy pomocy spawania“. Przeglqd Budowlany 1933.

Dr. Inz. Szelggowski: ,Pierwsze wzmocnienie w Pol-
sce mostu Zelaznego zapomocs spawania lukiem elek-
trycznym¥ Czasopismo Techn. 1934 r. Nr. 24.

Stefan Bryla: ,Wzmacnianie mostéw stalowych
%rzylpomocy spawania®. Czasopismo Techniczne 1985,

r. L.

lem, lecz przy obcigZeniu zmiennem, czyli wy-
trzymalo§é na zmeczenie (znuzenie).

Ta kwestja jest przedmiotem obszernych
i dokladnych badaid w stacjach doswiadczal-
nych w DreZnie, Dahlem, Stuttgarcie itd. Ba-
dania te nie zostaly jeszcze calkowicie zakon-
czone %),

Otrzymane wyniki badan wykazaly, Ze po-
Iaczenia spawane, wykonane wedlug obecnie
przyjetych form (szew boczny i czolowy spa-
wany lukiem), sg bardzo wrazliwe na obcigze-
nia zmienne (dynamiczne) oraz, Ze posiadajy
przewaznie niZszg granice wytrzymaloscl na
zmeczenie niz laczenia nitowane.

Grafs) ustalil granice wytrzymalosci na
zmeczenie (niem. ,Ursprungsfestigkeit® oy, jest
to warto§é tych naprezed zmiennych w materjale,

ktére nie powodujg jeszcze jego
— gniszczenia, mimo Ze zmieniajgy
@ O swojg wartos¢ dowolng ilosé

razy od 0 —g¢,) dla ustrojéw
nitowanych ze stali SZ37 na
18 kg|mm?®. Uwaza on, Ze skoro
polaczenia spawane majy do
réwnaé pewnoscig nitowanym,
to powinne posiadaé wytrzy-
o malo§¢ na zmeczenie okolo
15 kg/mm?, uwzgledniajsc, Ze
obnizenie wytrzymalosci pola-
czen nitowanych wskutek otwo-
ré6w dla nitdw wynosi okolo
209, .

Na fakt czulosei polgczen
spawanych na wplywy dyna-
miczne zwrdcilo uwage doswiad-
czenie nad wytrzymaloscig na
zmeczenie pretéw ze stali wy-
sokowartosciowej, ostabionych
otworem (rysunek 1).

Rys. 1.

?) Dotychezasowe wyniki podal Prof. Schaper w art.:
,Die Dauerfestigkeit der Schweissverbindungen® V. D.
1. 1988 r., ktére w ogélnych zarysach opisujemy.

%) Graf: ,Dauerfestigkeit von Stahlen mit Walzhaut,
ohne und mit Bohrung von Niet und Schweissverbin-
dungen® Berlin 1931 r.
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Prety popekaly nie w przekroju oslabionym
otworem, lecz przy silnie] wyksztalconej glo-
wicy, gdzie dwie nakladki byly dospojone spaw-
kami czolowemi.

Rozpoczeto wtedy dokladne studja nad za-
chowaniem sig polgczen spawanych przy obeig-
Zeniu dynamicznem.

Badania przeprowadzono na pulsometrach
oraz mostach do$wiadczalnych 4).

Program do$wiadczen obejmowal:

1. Ustulenie wytrzymalodci na zmienne ob-
cigZenie spawki stykowej prostopadle i ukoénie
do kierunku dzialania sif, spawki czolowe]j
i bocznej oraz spawki stykowej w polaczeniu
z nakladkami.

2. Wyznaczenie wplywu spawki wadliwie
wykonanej, oraz wplywu porowatosci i niewto-
pienia oraz osadéw tlenkéw w spawkach na wy-
trzymalosé.

3. Ustalenie znaczenia ksztaltu nakladek
W polgczeniach spawanych.

Spawki stykowe, przekroju V, dobrze wyko-
nane z elektrod nieotulonych, pekaja po 10108
wahaniach naprezen (800—1600 kg|cm?).

Na pulsometrze, gdzie napreZenie zmienne
wzrastalo od 2 kg/mm?® poczgwszy, doszlo do
zerwania polgczenia przy 17-b kg/mm? Wartosé
te osiegano jednakze pod warunkiem, Ze spawki
sg bardzo dobrze wykonane, bez zmian przekro-
jow spawki, do ktérych zaliczyé trzeba réwniez
miejsca porowate, zawierajace osady tlenkéw.
Zniszczenie prébki rozpoczyna sig zawsze od

%) Zaletg mostéw do§wiadczalnych (Schwingbriicken)
jest mozliwosé stworzenia takich warunkéw przenosze-
nia obcigZenia zewngtrznego, jakie istotnie zachodzg
w konstrukeji kratowej. Rysunek 2 przedstawia sche-
matycznie taki most (Stacja doSwiadczalna Dahlem
i Drezno), na ktérym namontowany jest motor, sprze-

tych oslabionych miejsc i wéwczas wyzej po-
dana wytrzymalosé spada na 10 kg/mms.

Nie wiekszg wytrzymalo§é wykazujg réwnies
spawki 7 lub X, jezeli spoiwo nie wypelnilo
nalezycie wierzcholkéw (Wurzel), albo gdy
spawka tworzy ostrg krawedZ z materjalem
rodzimym (rys. 4).

Peknigeie nastepuje gory tuz obok spawki
(rys 4).

Najlepsze rezultaty osiggnieto ze spawks
z powtérnem spawaniem wierzcholka oraz z la-
godnem przejsciem spawki do materjalu rodzi-
mego (rys.b). W tym wypadku wynosila wytrzy-
malo$é na zm. polaczenia stykowego 18 kg/mm?,
przyczem obojetnem bylo, czy wykonano spawki
fukiem elektr czy acetylenem. Zasadniczo sg
autogenicznie wykonane spawki wytrzymalsze
od elektrycznych, szczegdlnie przy uko$nem
umieszcezeniu wzgledem kierunku dziatania sil.
Zastosowano nawet wytrzymalosé na zmeczenie
réwng 22 kg/mm?. Spawki V lub X nalezaloby
zatem z reguly wykonywaé spawaniem auto-
genicznem, za$§ boczne lub czolowe elektrycz-
nem.

jest ilo4é zmian nateZenia w powyzej padanych grani-
cach, az do zniszczenia polgczenia.

Gdyby nasze czynniki zainteresowane technikg spa-
wania mialy przystapié¢ do podobnych doéwiadczen, to
proponuje autor budowanie mostéw dodwiadczalnych

=

e

Rys. 2.

Rys. 3.

Zony z cigzarami ekscentrycznie osadzonemi, ktérych
sily odérodkowe ndzielajs konstrukeji drgan w ilofci
4/sek. Ciezary wlasne mostu oraz agregatu do wzbu-
dzenia drgan wywolujg w pretach dodwiadeczalnych
poczgtkowe naprezenie plus 1200 kg/em?, ktére wskutek
obcigzeh dynammzn%wh motoru oscylujg w granicach
+800 kg/em? do + 1600 kg/em? Miara wytrzymatodei

nie jako wolno-podparte, lecz wspornikowe (schemat
rys. 8), ktére przy osiggnigein tych samych wynikéw
préb beds tansze oraz umozliwig w latwy sposgb uzy-
skanie dowolnego naprezenia poczgtkowego. PrzecigZe-
nie dynamiczne uzyskaé mozna grzez dwie réwne masy
z mimoSrodem przesunigtym o 180° i wirujgce w prze-
ciwnych kierunkach. ’
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Odpornosé na wplywy dynamiczne spawki ¥,
bez lagodnego przejscia, pozatem jednakze
dobrze wykonanej, mozna polepszyé przez szli-
fowanie, wzglednie rozkucie spawki przy spa-
waniu acetylenowem.

wanie wierzchofk

Rys. 5.

Zle wykonans spawke V, zwlaszcza bez
powtérnego spawania wierzcholka, mozna za-
bezpieczyé przez nakladki o daszkowym prze-
kroju podluinym, przytwierdzone spawkami
czolowemi i1 bocznemi.

Korzystnie mozna tez wplyngé na wytrzy-
malosé styku ze spawks V wzglednie X, przez
dobranie odpowiedniego ksztaltu rzutu pozio-
mego styku. Najmocniejszym okazal sie styk
tréjkatny (rys. 6), o wytrzymalosci 16 kgjmm?,
mimo, Ze nie zastosowano powtérnego spawa-
nia wierzcholka spawki.
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Rys. 6.

Polgczenie styku nakladkami ze spawkami
bocznemi, jest w poréwnaniu ze stykiem bez-
posrednim, polaczeniem slabem. Rozerwanie na
moscie doswiadezalnym nastapilo po 0,280 10°%
wahaniach obcigzenia. Wrazliwosé polaczenia
z naklahkami tlumaczy nagly zmiang przekroju
przy przejsciu z elementu do nakladek i wy-
nikajgcem stad nagromadzeniem naprezen. Przez
prosty zabieg wudalo sie¢ powigkszyé 5-krotnie
wytrzymalosé, mianowicie przez wyfrezowanie
miejsc styku jak to przedstawia rys. 7.
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Rys. 7.

Nakladki przymocowane wylgcznie spawkami
czolowemi dochodzily do wytrzymaloSci réwnej
1,0—1,3x10%, mierzonej w zmianach obcigzen.

Powazne znaczenie dla wytrzymalodei polg-
czenia z nakladkami posiada réwniez ksztalt
rzutu poziomego nakladek. Z podréd trzech ba-
danych, mianowicie prostokatnego, z zaokraglo-
nemi koncami i tréjkatnego, przy wyfrezowa-
nych miejscach styku, dal ostatni typ najlepsze

wyniki, mianowicie 3,169 108 zmian obcigzen.
Przy zaokraglonym osiggnieto tylko 2,483 108
a przy prostokgtnym 1,630 108 zmian obeigZen.

Inz. Hohn®) proponuje zakoficzyé nakladki
w ksztalcie wachlarzowym, poniewaz rozklad
naprezen w blachach Iaczonych nakladkami
o zaokraglonych koncach, wykazal szezytowe
wartosci. NapreZenia te sg wypadkows naprezen
powstajacych wskutek obcigZenia zewnetrznego
oraz skurczu, wynikajscego z termicznego pro-
cesu spawania. Celem zredukowania naprezed
wlasnych (skurcz) do minimum, zaleca Inz. Hohn
nadawanie spawkom bocznym przekrojéw ma-
Iych, obliczonych na ich wytrzymalo$é.

Z powyzszego wynika, Ze przy laczeniu
dwéch blach nakladkami (wzglednie preta
z blachy plaskiej z blachg wezlows), nalezy
nakladki w ten sposéb wyksztalcié, aby otrzy-
maé ciggly i lagodny przebieg trajektoryj
z blach do nakladek. Ten warunek da sie spel-
ni¢ przez zukosowanie nakladek w przekroju
podluznym, oraz Scigcie koncdw w rzucie po-
ziomym wedlug tréjkata, wzglednie wachla-
rzowe rozszerzenie rys. 8. Stosujac jeszcze
spawki ciggle o mozliwie malym przekroju
1 ewentualne spawki czolowe nierdwnoramienne,
oraz frezujgc miejsca styku, otrzymamy mnaj-
lepszy typ polaczenia z nakladkami.
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Rys. 8.

Ciekawie wypadly badania nad polgczeniem
ze spawks stykows z naloZonemi nakladkami.
W wypadku przytwierdzenia nakladek tylko
spawkami czolowemi wynosila krytyczna ilo$é
zmian obcigZzenia 2,5X10%, za$ przy spawkach
bocznych 2,7<108. Okazuje sie wige, ze styk
tego rodzaju stracil znacznie na swej wytrzy-
malosci, gdyZz bez nakladek wynosila jego wy-
trzymatosé 10108,

Szczegdlnie warto§ciowe mogs byé dla kon-
struktora, projektujacego konstrukcje spawane,
wyniki badan nad wytrzymaloscig dynamiczng
spawanych elementéw konstrukecyjnych, ktdre
to badania przeprowadzono w stacjidosw. Niem.
Zjednoczonych Hut Zelaznych. Badania te wy-
kazaly, Ze wytrzymalo§¢é preta na zm. zostaje
powaznie zredukowana, skoro naloZymy spawke
w kierunku albo prostopadle do kierunku dzia-
lania sil, oraz skoro przyspoimy steZenia prosto-
padle do kierunku dzialania sil, zwlaszcza dwu-
stronnemi spawkami bocznemi. Ta obnizka wy-
trzymalosci, dochodzgca do %, pochodzi stad,
Ze spawki w powyzszych polozeniach powodujg
oprécz zaburzen w lagodnym 1 cigglym prze-
biegu trajektoryj, lokalny wzrost i skupienie

%) InZ E. Hohn: ,Uber den Spannungszustand und
Festigkeit von Kehlnihten“, Brunszwig 1931 r.
®
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naprezen. W ich sasiedztwie pojawiajg sig
pierwsze pekniecia.

Pozatem rozwiazaly wspomniane huty osta-
tecznie problem spawanych dZwigaréw pelno-
$ciennych, wykonanych ze stali St b2.

Dzwigar skonstruowany w mysl starych
ogélnie przyjetych zasad, wykazal wytrzyma-
Ioéé na zmeczenie okolo 16 kg/mm? (rys. 9), zas
typ dZwigara przez nich opracowany (rys. 10)
byl okolo 50%, mocniejszy. Wytrzymalosé jego
na zmeczenie wynosila od 23 - 24 kg/mm?, prze-
wyZszajac temsamem dZwigary nitowane.

T ===

N

iz Nl

Rys. 10.

)

Rys. 9.

Dzwigar ten skladal sig ze specjalnych blach
pasowych, posiadajgcych w miejscu styku ze
Sciankg 2 noski (Nasenprofil), na ktérych umie-
szczono spawki ciggle, 1aczgce pasy ze Scianks,.
Zeberka z blachy plaskiej majg dolne naroza
§ciete celem umieszczenia nieprzerwanych spa-
wek dolnych. Zeberka $rodkowe przyspojono
tylko do pasa gdrnego i §cianki®).

Diwigary z przerywanemi spawkami wzdluz
paséw wykazaly daleko niZszg wytrzymalodé,
niz przy spawkach cigglych. Pierwsze pgkniecia
pojawiaja sie zawsze w tych miejscach, w ktd-
rych spawki przerywano. (Gute Hoffnungshiitte).

%) PoniewaZ nasze huty nie walcujg specjalnych
profiléw plaskich z noskami, uwaza autor, Ze moZna
osiggnaé ten sam efekt przez wyfrezowanie rowkdéw

Prof. Schaper ujal zasady projektowania spa-
wanych dZwigardw pelnosciennych w mostow-
nictwie w nastepujacych punktach :

1. przerywanie spawek jest niedopuszczalne;

2. w pasach rozcigganych nie nalezy umiesz-
czaé¢ zadnych spawek poprzecznych.

Tam, gdzie to jest niemozliwe, powinny
spawki mieé jaknajmniejszy przekrd.

3. nakladki pasowe majg mieé tak obro-
bione kornice, by gwarantowaly tagodne przejscia
z przekroju wigkszego do mniejszego;

4. nalezy tak wyksztalcié szczegély kon-
strukcyjne, azeby nie bylo skupienia oraz skrzy-
%owania spawek;

b. przy stykach paséw oraz Scianki nalezy
spawce stykowej V lub X daé pierwszenstwo
przed innemi polgczeniami.

Préby dynamiczne, dotyczace prawidlowego
przyspojenia pretéw kraty do paséw, wzglednie
blach wezlowych, nie daly do dzié§ zadawalajacych
wynikéw. Chwilowo nie mozemy wiec projekto-
waé spawanych mostéw kratowych z dostate-
czng pewnoscig.

Przystepujac skolei do oméwienia sposobow
wzmocnienia bezposredniego elementéw w mos-
tach belkowych oraz kratowych, musimy przed-
tem jeszcze rozpatrzyé sprawe polgczen nito-
wanych uzupelnianych spawkami, tak zw. po-
lgczen kombinowanych. Problemem tym zajeli
sig obszernie Prof. Bryla oraz Prof. Ro3. Z do-
§wiadczen przez nich wykonanych wynika, Ze
udzwig polaczenia kombinowanego P jest mniej-
szy od sumy udZwigédw polgczenia nitowanego
P, i spawanego P,, mianowicie P=P,+0,70 P,
dla spawek czolowych, za$§ P=P,+0,60 P, dla
spawek bocznych 7). Majac wdodatku na uwadze,

wszystkiem to, Ze spawki na blachach pasowych nie lezg
w jednym przekroju.

Przedstawiony na rysunku 11 projekt mostu drogo-
wego z déwigarami pelnodciennemi, przewiduje wiatro-
wnice systemu Vierendeela, aby unikngé skompliko-
wanych i niepewnych polgczerr wezlowych, zachodzg-

w blachach pasowych o gleboko$ci 5—8 mm (rys. 11), cych przy ustrojach kratowych.
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Rys. 11.

w ktére stawiamy krawedzie Scianki. Pozatem beds
teberka z kagtéwek, z ramionami zwrdconemi do Scianki,
racjonalniejsze od Zeberek =z blachy plaskiej. Poza
mocniejszen usztywnieniem scianki uzyskamy przede-

™ Bryla-Chmielowiec: , Wzory uproszczone doty-
czgce polgczel nitowanych, wzmoenionych przy po-
mocy spawania‘,
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%e byly to do$wiadezenia przy obcigZeniu sta-
tycznem, oraz Ze brak dotychczas dodwiadczen
dynamicznych, bedzie wskazanem, w interesie
pewno$ci konstrukeyj mostowych, powstrzymaé
si¢ chwilowo od projektowania podobnych po-
Igczen. Najwlasciwszym sposobem wzmocnienia
polgczen nitowanych bedzie: powiekszenie iloSci
nitéw oraz wymiana na nity o wigkszej Sre-
dnicy.

Przy wzmocnieniu diwigaréw walcowanych
wzglednie nitowanych bez nakladek pasowych,
wystarczg z reguly nakladki z blachy plaskiej.
Nakladki mogg byé jednostronne (t. zn. nakladka
bedzie przyspojona do pasa dolnego, jesli nie
chcemy rozbiera¢ nawierzchni mostowej) oraz
dwustronne.

800

320

NV A\
L 130. 713046

2L 14065

Rys. 12 a, b, ¢*, d*.

Przy dwustronnych nakladkach, celem uni-
kniecia spawek sufitowych, nalezy dobieraé ich
przekroje tak, jak to przedstawia rys.12a,b%).
Pozatem moZna w ten sposéb przyjaé grubosei
nakladek, azeby of cigzkosci przekroju wzmoc-
nionego polowila odleglo$é krawedzi skrajnych.
Rysunek 12 uwidacznia réwniez zakonczenie
nakladek zgodnie z wynikami dodwiadezen.
Przy wigkszych dZwigarach nie bedziemy nieraz
w stanie powiekszyé istniejacy moment oporu
przekroju nakladkami jednostronnemi. W tych
wypadkach radzimy sobie przez dospawanie

%) Rysunki oznaczone liczbami biesgcemi z gwiazdks
przedstawiajg sposoby wzmocnien zastosowanych przez
autora przy projektach wzmocnien 2 mostéw kratowych
(drogowych) na Wisle w Skoczowie (rozp. 2X21,4 m),
oraz w Chorzowie nad torami kolejowemi (rozp. 24,60 m).
Projekty ukonczono w drugiej polowie zeszgego roku.

katéwek, tedwek, wzglednie dwéch zetowek,
Iaczonych w profil korytkowy (rys. 12¢, d).

Przy diwigarach z nakladkami, stosowanie
nakladek wzmacniajacych staje sig nieaktualne,
z uwagi na nity pionowe.

W tym wypadku nadajg sig jako elementy
wzmacniajgce przedewszystkiem dwie ceéwki,
(rys. 13 a) wzglednie dla unikniecia spawek su-
fitowych przy pasie dolnym, dwie katéwki
(rys. 13 b).

Rys. 13 a, b.

Przy drugiem rozwigzaniu staje si¢ koniecz-
nem skrécenie Zeberek plomieniem tlenowo-ace-
tylenowym oraz $ciecie dolnych narozy, celem
wykonania nieprzerwanych spawek dolnych.
Wystarczy przyspoié Zeberka do kgtowki wzma-
cniajgcej spawks 3X3.

Rys. 14.

Ujemng, strong tych ustrojéw jest koniecznosé
podniesienia niwelety, jeZeli wzmocnimy po-
przecznice oraz w zwigzku z tem zwickszenie
cigzarn wlasnego pomostu. Teg niedogodnoéé
ominiemy, jesli wzmocnimy tylko pas dolny,
jak rys. 14. Gdyby dolna wysoko$é konstruk-
cyjna byla ograniczona, oraz podniesienie niwe-
lety napotykalo na trudnosei, to pozostaje spo-
séb wzmocnienia przedstawiony na rysunku 15.
‘Wzmocnienie kgtowki wymaga czestokroé obro-
bienia (skrécenia) ramion, co jednakze przez
zestruganie mozna w latwy i tani sposéb
uzyskac. :

We wszystkich wypadkach powigkszenia
przekrojow paséw dZwigaréw pelno-$ciennych,
nalezy kazdorazowo sprawdzi¢ istniejace od-
stepy .nitéw poziomych. Wrazie zaduzych od-
stepow uzupelniamy albo wymieniamy nity.
W ten sam sposéb wzmacniamy polgczenia
déwigaréw miedzy sobg. JednakZe niejedno-
krotnie okaZe sig racjonalniejszem wstawienie
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blach naroznych, przynitowanych do dzwiga-
réw brakujacy ilodcig nitéw laczacych rys. 16.
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Rys. 15*.

Pewne trudnosei przy wzmacnianiu mostéw
kratowych nastrecza wzmocnienie pasa gérnego,
wymaga on bowlem znacznej powierzchni prze-
krojéw wzmacniajgcych. Trudno$é ta polega na

_
=

+

Rys. 16 a*, b*.

rozmieszezeniu elementéw nowych dookola ist-
niejgcego profilu pasa. Ogdlnie moZna powie-
dzieé, Ze naleiyte wzmocnienie paséw powinno
odpowiadaé nastepujagcym postulatom:

a) mozliwie male przesuniecie osi cigzkosdei
profilu wzmacniajacego wzgledem starej osi;

b) mala ilo§é¢ spawek przytwierdzajgcych,
dajgcych sig przytem dobrze i prawidlowo wy-
konad;

c) odpowiedni odstep spawek od gléwek
nitéw;

d) mozliwie male przekroje spawek.

Rysunek 17a, b ilustruje wzmocnienie pasa
gérnego, przyczem zmiany przekrojéw mozZna
otrzymaé dodatkowemi nakladkami wewngtrz
cedwki.

Przy projektowaniu ukladu spawek, powinno
byé dalszg zasads to, Zeby spawki boczne
wzdluz elementéw wzmacniajgcych byly w kaz-
dym wypadku ciaggle. Celem przeniesienia réz-
nicy sil osiowych w wezlach, umieszczamy na
partjach wezldw spawki boczne o przekroju
5Xb lub 6X6. Natomiast odcinki migdzy temi
spawkami wezlowemi, wystarczy wypelnid
spawks o malym przekroju n. p. 4x4. One
spelniajs podwdjne zadanie: przytwierdzenie
elementu do pasa i zniesienie nieznacznych sil
poprzecznych wskutek wyboczenia.

W wezlach skrajnych musimy cals silg
osiows elementu przenie§é na wezel. Przy wiel-
kich profilach — zwlaszcza ceéwek — wy-
padlyby spawki dlugie i o znacznej dymensji.
Skutkiem tego byloby niebezpieczne nagroma-

" dzenie naprezen w nakladkach pasowych i stop-

kach ceéwki, spotegowane ponadto przez na-
prezenia wywolane znacznym skurczem przy
spawkach grubych.

Znamy juZz dzi§ caly szereg metod mierze-
nia naprezenia wlasnego w spawce i w materjale
rodzimym, ktére wykazaly, Ze napreZenia te
dochodzg do granicy plastycznosci (22 kg/mm?,
a nawet 30 kg/mm?). Wielko§é napreZenia jest
funkcjg grubosei spawki, jej dlugosei ¢), kierunku
spawania (kierunek prowadzenia elektrody
wzglednie paleczki), oraz iloSci naloZonych
warstw przy wykonywaniu grubych spawek 1°).
Aby zredukowaé szkodliwe wplywy wymienio-
nych czynnikéw do minimum, nalezy w pierw-
szej linji projektowaé male przekroje spawek.

w26
— 100 150 10

Rys. 17 a*, b*.

Te same wzgledy podyktowaly zastosowanie
Zeberek (rys. 18 a) z blachy plaskiej, umieszczo-
nych w wycigeiach §cianki cedwki. W ten spo-
s6b zastepujemy 2 spawki grube wzdluz stopek
ceéwki wiekszg iloScia spawek o przekroju
malym.

zeberko

B EAN

7777 a7,
LN
Rys. 18 a*, b*.

Sciskane elementy wzmacniajace laczymy
stykiem prostokgtnym ze spawkg V, bez na-
kladek. Przy formowaniu fagodnych przejsé
z elementéw wzmacniajacych do istniejacej
konstrukeji, a przedewszystkiem przy wykona-
niu zagieéd i zalaman elementéw, mozna sig po-
stugiwaé palnikiem. Sposéb ten polega na tem,
%e wprost na budowie nagrzewamy palnikiem
miejsce przyszlego zagigcia az do czerwomnosei,

¥) Stefan Bryla: ,Spawanie elektryczne Zelaza w bu-

downictwiei mostownictwie“. Preeglgd Techniczny 1927.

_19) Inz, Dr, A. Matting Wittenberg: ,Schrumpfungen
bei der Elektroschweissung® V, D, I, 1988, str. 27
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poczem nastgpuje zagiecie. Ten sposéb nie
moze byé stosowany, gdy chcemy dokladnie za-
giag¢ masywne profile. Rys. 185 przedstawia
przykladowo zagiecie ceéwki [ NP 30 innym
sposobem. W stopkach wycina sig kliny o ka-
cle wierzcholkowym réwnym katowi zgiecia.
Nastepnie obrabia sig krawedzie wyciecia uko-
$nie tak, aby po zgieciu elementu powstal ro-
wek ksztaltu V, ktéry zostaje wypelniony
spoiwem.

‘Wzmocnienie paséw dolnych przedstawia sie
latwiej niz przy pasach gérnych, a to z tego
wzgledu, Ze procent przekroju wzmacniajacego
jest znacznie mniejszy. Spotyka sig nieraz sto-
sowanie nakladek dospojonych dolem do pasa
dolnego przy pomocy spawek sufitowych. Zda-
niem autora nalezy w tym wypadku daé pierw-
szefistwo katéwkom przytwierdzonym do ks-
téwek pasowych (rys. 19). Maja one te zalety
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Rys. 19*.

przed nakladkami, Ze pozwalaja wykonaé spawki
boczne w sposéb prosty i dobry, oraz, Ze ich
§rodki ciezkodci znajdujs sie mniejwigcej na tej
samej wysokosci co $rodek cigzkoscl istniejgcego
profilu; pozatem nie utrudniajs podparcia pasa
dolnego rusztowaniem. Nieuniknione wyciecia
w poprzecznicach oraz ewentualnie we wsporni-
kach chodnikowych (co stanowi pewng ujemns
strone tego rozwigzania) daja sie bez wielkiej
trudnodci wykonad palnikiem tlenacet. Zakoncze-
nie katéwek bedzie analogiczne do zakonczenia
przedstawionego mna rys.
13 5, zad styk katéwek po-
daje rysunek 20.

Shupy krat niewyma-
gajg z reguly wzmocnienia,
albowiem juZ ze wzgledow
konstrukeyjnych posiadajg
znaczne przekroje i silne
polgczenia z pasami.

W przeciwnym wypadku nalezy dany prze-
kréj slupa powigkszyé — zaleinie od stopnia
wzmocnienia i moznosci prawidlowego spawa-
nia — plaskownikami, katéwkami wzglednie ce-
6wkami (rys. 21 i 22).

Pozostaje jeszcze do oméwienia wzmocnienie
krzyZulcdw.

Stare mosty kratowe s§ w przewaznej ilosci
wypadkéw kratami wielokrotnemi z krzyzul-

Rys. 20.

cami gibkiemi, wigc z blach plaskich wzglednie
z katowek. Zasads przy wzmacnianiu tego ro-

225

Rys. 21.

dzaju pretéw kraty bedzie powigkszenie spa-
waniem jedynie przekrojow, za$ w polgczeniach
nitowanych z blachg wezlows, uzupelnienie
wzglednie wymiana nitéw. Wskutek rézno-
rodno$ci odksztalcen nitéw i spawek, moze
zaj$é taki wypadek przy wigkszych obcigze-
niach, Ze tylko spawki beds pracowad.

Rys. 23*.

Jako profile do wzmocnienia krzyzulecéw na-
dajg si¢ te same jak przy slupach.

W razie odcigZenia mostu podczas spawania
przy pomocy rusztowania, naleZy rozpatrzeé
réwniez alternatywe, czy nie bedzie ekono-
miczniejsze wymiana istniejgcego krzyzulca na
nowy o mocniejszym przekroju.

Wzmocnienie mostu, bez uprzedniego pod-
parcia na rusztowaniu odcigzajacem, bedzie ce-
lowe i ekonomiczne tylko przy rekomstrukeji
malych przesel. Wtedy wspolpracuje wzmocnie-
nie ze stars konstrukcjs jedynie przy obecigze-
niu ruchomem, czyli elementy wzmacniajgce
beda obliczone nie na naprezenie dopuszczalne
k tylko na k — o,, przyczem g, jest napreZzeniem
wskutek obcigZenia stalego.

Przy wigkszych konstrukcjach jednakze,
gdzie procent wzmocnienia przy moscie nie pod-
partym bedzie wiekszy od dwukrotnej wartosei
wzmocnienia przy moScie podpartym — skoro
zachodzi relacja &k < ag-i——%f mozna bez podania
dowodéw twierdzié, Ze postawienie rusztowa-
nia odcigZajgcego sie kalkuluje. Rdowniez ze
wzgledu na strzalke ugiecia, a przedewszyst-
kiem celem uniknigcia ogromnych trudnoéci
konstrukeyjnych przy rozmieszczeniu nowego
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materjalu, okaze sig nieodzownem odcigZenie
mostu rusztowaniem.

Aby powierzchnie Zelaza wewnatrz profilow
nowych ochronié¢ przed rdzewieniem, mozna tg
przestrzen wypelnié wstrzykiwang zaprawsg
cementows, albo tez powlec te powierzchnie,
przed montazem, dwukrotnie lakiem rdzochron-
nym i na to naloZzyé warstwe bitumiczns,.

Na konicu nalezaloby jeszcze podkreslié eko-
nomiczno$é wzmocnienia zapomocs Spawania
w stosunku do wzmocnienia nitowanego, ktdra
uwydatnia sie, skoro poréwnujemy ceny jednost-

Inz. JOZEF MACHALSKI

Mechaniczna Stacja Doswiadezalna P. L.3)

kowe. Cena kilograma zelaza, sluzacego do
wzmocnienia nitowanego jest Srednio dwukro-
tnie wyzsza od ceny kg konstrukeji nowej, t
zn. 2 zl. za lkg, gdy za 1k9 wzmocnienia spa-
wanego mozna przyjaé koszt 1-60—1-80 zl.|1 kg,
zaleznie od tonaZu wzmocnienia, rusztowania
it. d. Pozatem nalezy mieé¢ na uwadze, zZe
przy wzmocnieniu spawanem zaoszczedzamy
zawsze na wielkoSci powierzchni wzmacniajg-
cej, poniewaz odpada oslabienie wskutek otwo-
réw dla nitéw.

Z prac nad normalizacja drutow na linki lotnicze.

Dotychczasowe normy linek lotniczych, uzy-
wanych u nas oparte byly na normach francu-
skich, wzglednie sg ich tlumaczeniem. Sposéh
ten, utart sie tez w wielu innych wypadkach,
w poczatkach naszych prac normalizacyjnych
w kraju.

7Z biegiem czasu okazalo sie, ze objete temi
normami typy byly niewystarczajace i wymagaly
rozszerzenia, ponadto wymagania techniczne od-
nosnie niektérych wlasnosci mechanicznych dru-
téw byly za niskie, niewspéimierne z obeunym
stanem techniki, inne znowu za wysokie przekra-
czajace granicg mozliwodei technicznych. Kwestja
doboru materjatu wryjsciowego (granica zawar-
tosci wegla, oraz sktadnikéw szkodliwych jak
S i P), i samego wykonania lin nie byla zu-
peinie omdéwiona, sam za$ sposob przeprowadza-
nia badania zbyt ogdlnikowo. Te niedociagniecia
stawaly sie czesto powodem mylnej interpretacji
zamOwienia przez fabryki, ponadto utrudnialy
w wysokim stopniu sam odbhidr, wreszcie stawaly
sie powodem reklamacyj.

Bedac w kontakcie ze zamawiajacymi jak
i producentami linek lotniczych, bralidmy udzial
w dyskusjach wywotanych reklamacjami i stara-
lidSmy sie przygotowa¢ materjal, umozliwiajacy
rozsirzygniecie wyniklych watpliwosei. W ten
sposéb, z biegiem czasu powstaly podstawy, na
ktorych oparto obowigzujace obecnie normy linek
lotniczych. Zajmiemy sie pokrdice omoOwieniem
wazniepszych szezegéldw prac nad przygotowa-
niem tych podstaw.

Cynkowanie i kadmowanie.

W linkach lotniczych znajduja zastosowanie
przewaznie druty ocynkowane, wzglednie kad-
mowane. Powloka kadmowana jest odporniejsza
na dziatanie niektérych kwaséw, przyczem kry-
cie drutéw odbywa si¢ na drodze elektrolityczne;j.
Powstata kwestja, czy dopuszezalne jest cynko-
wanie drutéw na goraco, czy tez ma byé przepro-
wadzone tylko elekrolitycznie. Zaréwno jeden jak
i drugi proces niekorzystnie wplywa na wlasno-
Sci mechaniczne drutu, jak wylrzymaloéé, ilosé
zgieé 1 skrecen. Przy procesie cynkowania na

') Referat wygloszony w Warszawie na VI Zjezdzi
InZynierédw Mec. gnikéw.y 16y jezdzie

goraco (temperatura kapieli 440° do 480° C) wy-
stepuje zjawisko czeSciowej rekrystalizacji drutu,
co objawia sie spadkiem wytrzymaloéci i wzro-
stem wydtuzenia. Ilo§é zgieé¢ i skrecen spada
w miare zanieczyszczenia warstwy ochronnej
kruchym zwigzkiem chemicznym zelaza i cynku
(Fe Zn: i Fe Zns), wystepujacym tak w proce-
sie cynkowania na goraco, jak i elektrolitycz-
nym. Mozliwo$é pogorszenia wlasnosci mechani-
cznych drutu jest wieksza przy cynkowaniu na
goraco, jednak odpowiednio przeprowadzone
(czas, temperatura kapieli, stosowanie $rodkow
chronigcych przed tworzeniem sie zwigzku
Fe Zn) moze byé stosowane przy drutach o nie-
zbyt wysokiej wytrzymalo$ci. Ponadto w obydwu
procesach niekorzystny wplyw na wlasnosei dru-
tu wywiera konieczno$¢ trawienia drutu przed
cynkowaniem w kwasie solnym dla oczyszczenia
powierzchni 1 dobrego przylegania warstwy
ochronnej. Przy cynkowaniu galwanicznem wie-
ksze jest prawdopodobienstwo niedostatecznego
pokrycia drutu warstwa ochronng i wtedy przy
obecnosci wilgoci powstaje miedzy cynkiem a ze-
lazem ogniwo galwaniczne, ktérego dzialanie
przy$piesza, proces rdzewienia drutu.

Druga sprawa ktora wymagala szerszego uje-
cia byl podziat drutéw. Zdecydowano podziaf na
4 kategorje drutéw, przyczem kierowano sie za-
sada najkorzystniejszych warunkéw fabrykacji,
t. z. osiggniecia wymaganej wrytrzymalosci dla
danej Srednicy bez zmniejszenia sie innych wla-
snosci mechanicznych.

Uzasadnienie podziailu znajdziemy, zaznaja-
miajac sie ogdélnie z niektérymi fazami wyrobu
drutu stalowego, wywierajacych decydujacy
wplyw na wlasnodci materjatu, przyczem wez-
miemy pod uwage druty cienkie o wysokiej wy-
trzymadtosei.

Przerébka mechaniczna.

Przez przerébke mechaniczng osiggamy wy-
magang koricowa $rednice drutu, co uzyskujemy
przez przecigganie drutu na zimno przez otwor
w plycie stalowej. Przebieg ten powoduje réwno-
czesny wzrost wytrzymalosci. Otwor, przez ktéry
przeciggamy, musi byé o kilka setnych milimetra
mniejszy od Srednicy drutu. Przy prezeciagganiu
stosujemy rozmaite Srodki smarujace, ktére ulat-
wiajg ten proces.
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Oprécz zmniejszenia przekroju doznaje drut
szeregu zmian w budowie, ktére w duzym stop-
niu wplywaja na jego wlasnoSci. Przerébka zim-
na powoduje powstawanie w materjale b. znacz-
nych naprezen, ktérych nieréwnomierny rozklad
wzdtuz przekroju dziata w wysokim stopniu nie-
korzystnie. Twardo§é wzrasta w miare wzrostu
zimnej przerobki. Przeprowadzone préby twar-
doScl wykazaly, ze drut ciggniony wykazuje
w jednym przekroju rézne stopnie twardoSci i ta
twardo$é wzrasta od brzegu ku $rodkowi drutu.
Wydtuzenie walcéwki, wynoszace 30°/, spada
po pierwszym ciggu na 3—4°/, przy dalszych
ciagach na 2% i w koncu 0,5°%%. Granica, do kté-
rej mozna drut przeciagnaé jest okreSlona zdol-
nosciag wydtuzania sie materjatu. Wedtug Stri-
becka granica wydiuzalnoséci drutu przy ciggnie-
niu bedzie okreslona procentowem przewezeniem
jakie wykazuje drut ten w stanie wyzarzonym,
po rozerwaniu. Osiggniecie tej granicy, wzgled-
nie zblizenie do niej zaznacza si¢ gwaltownym
wzrostem wytrzymalo$ci. Zanim to nastapi nale-
zZy proces ciggniecia przerwad, celem zastosowa-
nia obrébki termicznej dla usuniecia naprezen,
1 otrzymania réwnomiernej budowy materjatu,
pozwalajace] na dalsze przecigganie drutu. Ra-
cjonalna wiec przerdbka drutu bedzie polegala
na odpowiedniem zastosowaniu kombinacji prze-
robki mechanicznej Iacznie z obrébka termiczna,
ktérej rezultatem byloby otrzymanie drutu
0 przepisanej Srednicy, wytrzymalosci i innych
wymaganych wlasnosciach. TUstalenie wytycz-
nych, pozwalajgcych okreslic ilosé przeciggnied
i traktowan termicznych dla danego materjatu,
wymaga gruntownego zaznajomienia sie z jego
wlasnosciami i przeprowadzenia calego szeregu
préb.

Obroébka termiczna.

Wedtug przepisanych warunkéw zawarto$é
wegla w materjale wyjSciowym (walcéwee) na
druty stalowe lotnicze nie powinna byé ponizej
0,45°/s, ze wzgledu na to, ze wegiel tworzy pod-
stawowy czynnik przy procesie obrobki termicz-
nej — patentowaniu. Ponizej tej zawartosci pa-
tentowanie, majgce na celu ulepszenie materjalu
nie daje dobrych rezultatdéw. Na druty b. cienkie
uzywane do linek lotniczych gietkich, winien byé
uzyty materjal o jeszcze wyzszej zawartosci we-
gla (okoto 0,8°/s) ze wzgledu na zadang wysoka
wytrzymalosé, a ponadto, ze drut taki przecho-
dzac wiekszg ilo§é traktowan termicznych bar-
dziej odwegla sie.

Termiczne ulepszenie drutu, polega na ogrza-
niu go powyzej temperatury przemiany i na-
stepnem chlodzeniu ze zmiennemi szybko$ciami,
jednakze nie tak wolno, by cementyt mégt wy-
dzieli¢ sie w formie perlitu. Staramy sie uzyskaé
jedng ze struktur przej$ciowych miedzy perlitem
a martenzytem i to sorbityczna, ktéra okazala sie
najodpowiedniejsza dla materjatu drutu. Podczas
gdy drut nieulepszony wytrzymuje zaledwie 3—4
ciaggdw, poczem staje sie kruchy tak, ze musi sie
proces zimnej przerébki przerwad, ten sam drut
ulepszony moze przej$é 8—10 ciggéw z niezbyt
wielka strata, wydluzenia, iloSci zgie¢ i skrecen.

Praktyczny sposéb przeprowadzenia ulepsze-

nia termicznego polega na ogrzaniu drutu do
temperatury calkowitej przemiany alfa w zelazo
gamma w diugim piecu przebiegowym i naste-
pnem zanurzeniu w kapieli ofowianej o tempera-
turze 430 do 500° C, poczem drut wyjety z kapieli
stygnie na powietrzu. Celem unikniecia utlenienia
i powierzchniowego odweglenia nalezy drut
wprowadzaé do pieca mozliwie bez dostepu po-
wietrza; to samo dotyczy przy wyjsciu drutu
i wprowadzeniu do kapieli otowianej.

Przerobka termiczna wywiera decydujacy
wplyw na jako§é i jednorodnosé przerabianego
drutu. Do czynnikéw odgrywajacych wazng role
nalezy zaliczyé: 1) temperature pieca, 2) tempe-
rature kgpieli olowianej, 3) chyzoéé przeciggania
drutu przez piec.

Ad 1. Temperatura pieca winna byé Scisle
okreSlona w zaleznoSci od zawartosci wegla. —
Przekroczenie jej powoduje gruboziarnisto§é
struktury wskutek przegrzania i odweglenie po-
wierzchniowe, a w skrajnym wypadku przepale-
nie drutu. W wypadku temperatury za niskiej
odpadaja korzysci, jakie daje obrébka termiczna.
Materjal, nie przekroczywszy temp. przemiany
po ochlodizeniu w Kgpieli olowiahej, nie daje
struktury materjatu dobrze ulepszonego. (Dru-
gi wypadek zachodzi gtéwnie dla drutu ok. i po-
nizej 0,4°/, C). Drut taki jest kruchy, posiada
matg iloSé zgieé i skrecen.

Ad 2. Temperatura odpuszczania waha sie od
430 do ok. 500° C, przy uzywanych zawartosciach
wegla, okreéla ja najlepiej wlasnoSci mechani-
czne i badanie metalograficzne.

Ad 3. Chyzosé przeciagania drutu przez piec
przebiegowy zalezy od dlugosci pieca i Srednicy
drutu. Odpowiednie dobranie jej bedzie miato na
celu z jednej strony nalezyte ogrzanie drutu,
z drugiej unikniecie przegrzania wzglednie prze-
palenia.

Wybdr materjatu wyjsciowego.

Od producenta zgdamy drutu o pewnej
§rednicy 1 wytrzymaltosci, okreslonej iloSci zgieé
i skrecen. Jakg musi pojsé droga przy wyborze
walcowki? Ograniczony jest przytem z jednej
strony Srednica walcéwki, dostarczonej mu przez
hute, ktérej minimalny wymiar wynosi ¢ 5,5 mm
z drugiej strony zawarto$ciag wegla, ktéra win-
na sie obracaé w granicach od 0,45—0,85%b.
Uwzgledniajac powyzsze granice powiemy, ze dla
danej Srednicy drutu istnieje pewien zakres wy-
trzymalo$ci, przy ktérym otrzymuje sie optymal-
ng strukture i w zwigzku z tem optymalne inne
wlasnosci wytrzymaloSciowe. Wprawimy pro-
ducenta w nielada klopot, zadajac dla pewnej
§rednicy drutu wytrzymalosci zbyt niskiej, lub
za, wysokiej, otrzymanie jej odbywaé sie bedzie
zawsze kosztem jako$ct drutu. Przypusémy, ze
dla drutu ¢ 0,2 mm zostala przepisana wytrzy-
malosé 160 kg/mm® — walcéwka o zawartosci
0=0,80/ (a od takiej musimy wyjsé uwzgled-
niajac odweglenia) po normalnym przebiegu fa-
brykacji, wiekszej iloSci przeciggnie¢ na zimno
i trzykrotnem patentowaniu uzyska przy koneo-
wym wymiarze wytrzymalosé ponad 200 kg/mm?,
zatem uzyskanie wymaganej nizszej wytrzymalto-
$ci musialoby nastapi¢ niejako sztucznie np.
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przez zbytnie podwyzszenie temperatury otowiu
przy ostatniem patentowaniu, co w rezultacie
pozbawia materjal korzySci ulepszenia, oczywi-
$cie kosztem innych wlasnoéci mechanicznych,
jak iloSci zgieé i skrecen. Opierajc sie na pPowyz-
szem ustalono kategorje drutéw 4, B, C i D we-
diug tablicy Nr. 1. Odnosénie do fabrykacji na-
lezaloby jeszcze zaznaczyd, ze dla drutéw o Sred-
nicy mniejszej od 1,00 mem wymagane jest sto-
sowanie conajmniej trzykrolnego patentowania,
ktére mimo zwiekszenia kosztow przerdbki zaw-
sze sie oplaci, jesli chodzi o wyprodukowanie
drutu jakoSciowego. Stosuje sie je celem uniknie-
cia zbyt daleko posunietej przerdbki na zimno,
co ujemnie odbije sie na wlasnos$ciach drutu.

PODZIAL T Droly slalowe g ote Tub ocynkowane.

1KAT A

Wylrzymalosc na rozervanie Rr=220kg/mm*
Srednica drulu 00 0,2-06mm

2KATB

Wylrzymalosc na rozerwane Rr=200kg/mm*
Srednica druTu od 0,2-0,9mm

JKATC

Wylrzymatosé na rozerwanie Rr=480kg/mm*
Srednica drulu od G5-4,2mm

4KATD

Wlrzymalos¢ na rozerwanie Rr ponizej 480kgimm?
Srednica druly 0d 42mm w 2wy2

Tablica Nr. 1.

Podstawy normalizacji wlasnosci mechanicznych.

Orul kal B Powrerzchna anu gote Wb ocynkowana
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Werange sreamy | -00Mnm “ggznm 2002mm
Re w kg|mm’ o 200
iy -8 157

Josc.mpec|oRok |00 (80 |72 [ [® [0 |3 |2 |5 |2 [7
o R wlsz]m]{_}n[almj;ﬂjﬁq

na walkv 0 prom 25mm
2 25
e, o S SR ——
[-400a ~ |oomk 20
G s .
gelr imb G| 1547 [ 38 | ass4 [ 0754 [ 0906 | 125 | 454 | 222 | 302 [ 394 | 500
Wﬂymmmmsmsmwamammrmo

4 Badane Rosc skreced dla andv do sredmcy 0Smm \Raczme openlacyme

Tablica Nr. 2.

Tablica Nr. 2 przedstawia druty kat. ,B“
o Srednicy od 0,2—O0,9 mm. Jako miare wytrzy-
malo$ei drutu wzeto wytrzymalo$é w kg/mm’,
a nie site zrywajaca drut w kg. Przyjecie za pod-
stawe minimalnej sily zrywajacej drut w kg i bez
ograniczenia jej gérnej wartosci, dopuszcza wy-
stepowanie w tej samej linie drutéw, o duzych
roznicach wytrzymalosci.

Najlepiejrzecz objasni przyklad: dla drutu
¢ 0,25 mm przepisano minimalng sile zrywajaca
— 9,.0 ]cg co wynosi 184 kg/mm®, zatem kazdy drut
w 11rpe zrywajacy sie po dobcigzeniem 9,0 kg
1 wyzszem odpowiada warunkom. Dopuszczalna

tolerancja S$rednicy drutu ¢ 0,25 mm wynosi
=+ 0,01 mm. Wezmy pod uwage trzy wypadki,
ktére praktycznie mogg sie zdarzyé przy badaniu
liny :

1. drut wykazat ¢ = 0,26 mm i zrywa sie przy
P=10,0 kg wtedy Rr =170 kg/mm®;

2. drut wykazal ¢ 0,24 mm i zrywa sie przy
> = 10,0 kg wtedv Rr =221 kg/mm’;

3. drut wykazal ¢ 0,25 mm i zrywa sie przy
P=12,0kg wtedy Rr =245 kg/mm’.

Zatem druty wykazujace rdéznice wytrzyma-
Yosei od 170—245 kglmm®, czyli 75 kg/mm® moga
znale$é sic w jednej linie — nie potrzeba doda-
waé, ze takie rdéznice wytrzymalosci drutéow —
elementéw pracujacych wspdlnic w linie, heds
wywieraly ujemny skutek w pracy. Ustalenie wy-
{rzymalosci w kg/mm® i dopuszczalnych odchy-
lek uzaleznia sile zrywajaca od Srednicy drutu,
co wydaje sie bardziej racjonalnem.

UZASADNIEMIE PRZYJETYCH WARTOSCI Ry kgfmm’
1L0SCI ZGIEC | SKRECEN

L
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Rys. Nr. 1.

Wrychodzac z tego rozumowania i biorac pod
uwage poprzednio wymienione przebiegi normal-
nej produkcji drutéw, ustalono na podstawie
okoto 5 tysiecy préb wlasnosci charakterystyczne
drutéow w funkeji $rednic przy okreslonych wy-
trzymalodciach i sktadzie chemicznym.

Jako przyklad rozpalrzymy normy dla dru-
tu kat. ,,B“. Jest to drut o Rr =200 kg/mm’ —
uwzgledniajac proces jego fabrykacji, ustalono
¢ drutu od 0,2 do 0,9mm. W {ych granicach
Srednic drut, jak zobaczymy dalej, daje optimum
wlasnosci. Najbardziej charakterystyczna i cen-
ng wilasnoscia dla drutu jest ilosé zgieé. W da-
nym wypadku praktyka nakazata uzycia watka
0 prom. r =25 mm a zgiecie drutu o 180°.
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Przedstawiony wykres (rys. Nr. 1) najlepiej

ilustruje zaleznos¢ iloSci zgied od ¢ drutu.

Krzywa na wrykresie jest obwiednia oko-
lo 90°/% pomiaréw zgieé dla drutéw o réinych
$rednicach.

Dla uzasadnienia 90°/, obwiedniej przejdzie-
my do wykresu czestotliwosci. Pod czestotliwo-
$cig rozumiemy ilo$¢ powtarzajacych sie wyni-
kéw badania przy iloSci zgieé drutu, o danej
§rednicy. Dla drutu ¢ 0,2 wykonano okolo 406
préb, przyczem jak widzimy z krzywej czestotli-
wodci, iloSci zgieé wahaly sie od 88 do 140.

Przyjety przez normy punkt dzieli krzywa
czestotliwosei na dwie czeSci, przyczem stosunek
tych czedci wyrazony w przyblizeniu polem zam-
knietem krzywemi i osiag odcietych wynosi:
F:F.=11:100, stad wynika, ze zaledwie 11%,
wynikéw préb na ilo$¢ zgieé bedzie lezalo ponizej
normy.

Stosujac to rozumowanie do innych $rednic
drutéw, dojdziemy do wartosci okreslonych na
tablicy. Krzywe czestotliwosci, przy blizszej ana-
lizie, potwierdzajg skadinad logiczne rozumowa-
nie, Ze przy wiekszej Srednicy, rozbieznosé
w ilo$ciach zgieé jest mniejsza, co wykazuje wy-

Inz. Dr. WACLAW ZENCZYKOWSKI

Warszawa, ul. Falata 2.

kres czestotliwosci dla drutu ¢ 0,4. WykreSlone
na tej podstawie krzywe zaleznosci ilodci zgieé
od $rednicy drutéw pozwolg sie uja¢ w réwnanie
0 typie hyperboli.

Inne wlasno$ei jak skrecanie zostaly przyje-
te na podstawie przeprowadzonych préb. — 25
dla drutéw gladkich i 20 dla ocynkowanych. —
Jenakowa warto$¢ normy ilosci skrecerr nieza-
leznie od $rednicy drutu, ttumaczy sie tem, ze dla
kazdej Srednicy zmieniajg sie warunki przepro-
wadzenia proby na skrecanie (dtugo$é pomiaro-
wa L=100 d).

Na podanych wyzej zasadach oparto tymcza-
sowy projekt norm drutéw i lin lotniczych, sto-
sowany w praktyce przez okres dwuletni.

Zastosowanie tylko norm wykonania i odbio-
ru nie pozwala na wszechstronng ocene materja-
tu, ze wzgledu na skomplikowany proces wytwa-
rzania drutéw. Sledzenie proceséw fabrykacji,
notowanie wszystkich wazniejszych zabiegéw
i wycigganie stad odpowiednich wnioskéw, przy-
czynia sie niewatpliwie do glebszej oceny jakosci
wytworzonego produktu, i przez to umozliwia
mniejszym kosztem osiggniecie lepszych rezulta-
tow.

Badanie wplywéw zewnetrznych na budynek.

Olbrzymi rozwdj budownictwa w ciagu ostat-
nich dziesiatkéw lat, a zwlaszcza materjatéw
i sposobéw budowania, przy dominujacem daze-
niu potanienia kosztéw budowy, zmusza do bar-
dzo powaznych badad nad wplywem rozmaitych
czynnikéw fizycznych, warunkujacych lepsze lub
gorsze uzytkowanle wykonanego juz budynku.
Ta kategorja badan obejmuje nastepujace dzie-
dziny: a) przewodnosé cieplna i magazynowanie
ciepta, b) przewodnosé diwiekowa, ¢) drgania,
d) warunki slyszalnosci, e) wilgotnoéé i Srodki
zaradcze, f) oSwietlenie, ¢) pozarnictwo,
k) ogrzewnictwo, i) wentylacje.

o) Badania przewodno$ci ciepl-
nejimagazynowania ciepla w elementach budo-
wlanych. Zagadnienie to jest b. wazne, dotyczy
bowiem koniecznej gruboSci muréw i stropéw
z réznych materjatéw. W Szwecji i w Niem-
czech budowano cale kolonje domkéw prébnych,
azeby otrzymacé¢ praktyczne wyniki. Lecz u nas
klimat nie jest ten sam, co w tamtych krajach,
sg tez i niektére materjaly budowlane odmienne,
musimy przeto samodzielnie to zagadnienie wy-
jasnié. ‘

Préby przewodnosci ciepla materjaléw bu-
dowlanych sg dotad jedynie wykonywane w Che-
micznym Instytucie Badawczym w Warszawie
(Zoliborz), ktéry posiada aparat typu Poensge-
na, O ile mi wiadomo Chemiczny Instytut Ba-
dawczy wykonuje jednak tylko préby odbiorcze.
Byloby bardzo wskazane, by mozna bylo u nas
robi¢ préby naukowo - badawcze przewodnosci
cieplnej wszystkich wazniejszych materjaléw do
budowy $cian i stropéw, jak réwniez i materjaléw

izolacyjnych z uwzglednieniem w pierwszym rze-
dzie wilgotnosci. Wiadomo bowiem, ze inny jest
spotezynnik przewodnoSci $ciany zewnetrznej
i wewnetrznej, a przewodno$é lekkich materjatéw
izolacyjnych wzrasta nieraz o kilkanaScie pro-
cent przy powiekszeniu wilgoci w nich zawartej
tylko o 1°. Opréecz tego wainem jest badanie
zdolnoSci akumulacji cieplnej elementéw budyn-
ku z tego wzgledu, zeby temperatura pomieszczen
nie spadalta gwattownie po zaprzestaniu ogrze-
wania. Ta zdolnosé akumulacji jest tem wieksza,
im wieksze jest cieplo wlaSciwe elementéw bu-
dynku i im masa ich jest wieksza. Wprawdzie
takie badania wykonywane byly w Instytucie
Cieplnym w Monachjum jednak nie obejmuja one
wszystkich materjaléw, zwlaszeza stosowanych
w warunkach naszego budownictwa.

b) Badanie przewodno$ci diwie-
kowej elementow budowlanych. Jest to moze
najbardziej zaniedbana dziedzina u nas. Zadna
z instytucyj, ktére nadestaly sprawozdania, wia-
Sciwych badan na tem polu nie robi i nie posiada
odpowiednich przyrzadéw. A przeciez zagranica
sgq nawet specjalne zaklady temu zagadnieniu po-
Swiecone. Architekci naogé! blednie mniemaja,
ze kazdy dobry izolator cieplny jest dobrym izo-
latorem dzwiekowym, i w rezultacie projektuja
budynki, w ktérych zamieszkiwanie jest niezno-
§ne, poniewaz wszystko ze wszystkich stron
w nich stychaé. Na szczeScie w ostatnich tygod-
niach zawigzano w Warszawie Komitet Zwalcza-
nia Halaséw, ktéry odbyl juz kilka posiedzen.
Ministerstwo W. R. i 0. P. w zrozumieniu donio-
stoSci zagadnienia wryasygnowalo dla Katedry
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Budownictwa Ogolnego Politechniki Warszaw-
skiej kredyty na wykonanie przyrzadu do bada-
nia izolacji dzwiekowej Scian i stropéw. Wyko-
nanie tego przyrzadu powierzono Panstwowemu
Instytutowi Telekomunikacyjnemu, ktéry napot-
kal przy konstruowaniu aparatury na szereg tru-
dnodci, jednakowoz przyrzekl dostarczyé przy-
rzad juz w miesigcu biezgcym. Przyrzadem tym
pedzie mozna badaé ostabienie diwieku w po-
mieszezeniu sasiadujacem z tem, ktére zawiera
7rédto dzwieku. Jednak dla objektywnego okre-
§lenia izolacji poszczegdlnych materjatéw konie-
czne jest wzniesienie domku, skladajacego sie
z kilku pomieszezen o podwéjnych Sciankach, na
wzér domku w Instytucie Hertz’a w Berlinie
i innych.

c)Badania drgan wbudynkach, w fun-
damentach maszyn i t. p. Badania te mialyby na
celu ustalenie warunkéw nieuszkadzalnosci bu-
dynkéw, podlegtych wplywom dynamicznym. Do
tych badan stosuja zagranica specjalne przyrzg-
dy z czulemi kondensatorami i oporami elektry-
cznemi; aparatéw podobnych réwniez nie znaj-
dujemy na liscie inwentarza w nadestanych spra-
wozdaniach. A przeciez wiele budynkéw cierpi
powaznie od ruchu ulicznego i kolejowego.

d) Badania warunkdéw slyszal-
nos$ci (akustycznosci) w salach zebran, tea-
trach i t. p. Tych badan nie robi zadna z insty-
tucyj, ktére nadestaly sprawozdania. Przykiad
sali posiedzerr Sejmu powinien wskazaé, jak ko-
nieczne jest zaopatrzenie si¢ w odpowiednie
przyrzady do badania warunkéw najlepszej sty-
szalnodci 1 wyspecjalizowanie sie w tej dziedzi-
nie. W Ameryce, w Anglji i w Rasji istnieja spe-
cjalne zaklady badawcze tej dziedziny, ktore za-
pobiegaja powstawaniu bledéw w projektowaniu
i wykonaniu pomieszczen.

e) Wilgotnoéé i §rodki zaradcze.
Wilgoé przyczynia sie do uszkodzen budowli oraz
sprzyja rozwojowi chorob wéréd mieszkancow
(choroby gardla, choroby kostne u dzieci i t. p.).
Pomijajac ogélne rozpatrzenie kwestji zawilga-
cania $cian i stropéw, zwrdcimy uwage, zZe
w ostatnich czasach pojawito sig¢ b. wiele rozma-
itych §rodkéw przeciw wilgoci. Nabywca nie wie,
ktéry z tych $rodkéw jest gorszy, a ktéry lepszy.
Pozgdane byloby przeprowadzenie badan, celem
okreslenia stopnia dobroci tych §rodkéw. Wedtug
nadestanych wykazow odpowiednia aparatura
badawcza znajduje sie w naszych laboratorjach.

f) Badania o§wietlenia. Jest rzecza
dowiedziona, ze wydajnos¢ kazdej dziedziny pra-
cy jest najwieksza przy pewnem okreS§lonem na-
tezeniu $wiatla. Z drugiej strony natezenie swia-
tta, dziennego w wysokim stopniu zalezy od miej-
sca umieszczenia powierzchni oszklonych, oraz
od gatunku szyb i ksztattu powierzchni szklanej.

Pochylenie np. pionowej plaszezyzny Swietli-
ka o niewielki kat od pionu (10°—15°) jest w sta-
nie b. znacznie powiekszyé naswietlenie pomiesz-
czenia. Zastosowanie specjaluych piytek ze szkta
barytowego, zalamujacych promienie S$wietlne
(t. zw. luksferéw), moze zwiekszy¢ natezenie
Swiatta kilkakrotnie. Potrzebnem by bylo z jednej
strony ustalenie t. zw. klimatu Swietlnego t. j
natezenia oSwietlenia powierzehni ziemi w za-

leznosci od pory dnia, miesigca, warunkéw at-
mosferyeznych i t. p., z drugiej za$ strony okre-
Slenie norm o$wietlenia dziennego i elektryczne-
go dla réznego rodzaju pomieszczen. Zrédtowym
pierwowzorem norm oswietlenia s normy Sta-
néw Zjezdn. Am. P. wydane w Code of Lighting
w 1915 r. i uzupelnione w 1921 r. W ostatnich
kilku latach w Z. S. S. R. wykonano w tej dzie-
dzinie b. wiele badan, ktére daly mozno$é wy-
prowadzenia praktycznych wnioskéw i byly pod-
stawg nowych norm.

g) Badania przeciwpozarowe.
Dotycza one przedewszystkiem zachowania sig
materjatéw budowlanych w ogniu. Badania takie
prowadzone sa na szeroka skale w Niemczech,
w Stanach Zjednoczonych, w Anglji. Buduje sie
tam specjalne domki, w ktérych wykonywa sig
proby wytrzymaltodei i odksztalcenn materjatéw
oraz elementéw budowlanych w temperaturze po-
zarowej. W r. 1928 wykonano w Wojsk. Instytu-
cie Badai Inzynierji w Warszawie kilka cieka-
wych prob pozarowych, ktére miedzy innemi wy-
kazaly, ze belki zelazne obfozone celolitem lepiej
wytrzymuja ogien, niz belki obetonowane zwy-
kiym betonem. Lecz poza tem o zadnych innych
prébach niewiadomo. Istnieje b. wiele §rodkéw
zwiekszajacych ognioodpornosé drewna. Sa one
jednak b. drogie i niejednakowo skuteczne. Insty-
tut badawczy drewna w Eberswalde zaleca wy-
prébowany od 2-ch lat §rodek z octanu sodu i fos-
foranu sodu, podobno 7-krotnie tanszy od nie-
ktérych innych, poniewaz otrzymuje sie jako pro-
dukt uboczny suchej destylacji drewna. I ta dzie-
dzina $rodkow przeciwogniowych jest u nas nie-
zbadana i zainteresowani nie maja dostatecznych
danych do wyboru. W dziedzinie pozarnictwa
wypadioby: @) wykonaé domki pozarowe dla
wzor drezdenskich dla préb elementéw budowla-
nych, b) badaé rozmaite Srodki zabezpieczajace
od pozaru, ¢) badaé zapalnosé od bomb lotni-
czych, d) ustalié przepisy normujace préby i wy-
magania jakim powinny odpowiadaé ze wzgleddw
ogniowych materjaly czesci budynkéw. Te prze-
pisy istniejg i w naszej ustawie budowlanej, lecz
zakres ich jest bardzo ograniczony. Ustawa bu-
dowlana odnosi si¢ prawie wylacznie do drobnych
budynkéw mieszkalnych. Wieksze budowle, zwla-
szcza przemystowe, uwzglednione sa w sposéb
niewystarczajacy.

h) Badania ogrzewnictwa. Wiele
ulepszen i nowoSci przyniosty ostatnie lata w tej
dziedzinie. A wiec np. dawniejsze piece zdunskie
z gzymsami, ustawione na cokofach, uznane zo-
staly za nieracjonalne; piece nowoczesne gtadkie,
ustawiane na nézkach, daja wieksze wyzyskanie
paliwa i sa bardziej higjeniczne. Szczegdlnie du-
zo ulepszen zrobiono w ogrzewaniu centralnem.
Poza niewielkiemi badaniami piecéw zdunskich
w Wojskowym Instytucie Intendentury nie jest

mi wiadomem, zeby jakakolwiek instytucja bada~
nia te wykonywala.

Jedna z powazniejszych firm zwrécita sie
przed 2-ma miesigcami do Politechniki War-
szawskiej w celu zbadania piecéw, niestety nie
mozna bylo znalesé takiej Katedry lub Zaktadu,
ktéreby tego rodzaju badania zdotaly przeprowa-
dzié. A badania te mialyby na celu:
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I. Ustalié¢ zasady projektowania konstrukcji
urzadzen grzejnych w dostosowaniu do potrzeb
budownictwa mieszkaniowego w nastepujacych
dziatach:

1) Piece akumulacyjne, cyrkulacyjne i -ciaglo-
palne réznych wydajnosei i pojemnosci ciepl-
nych na paliwa stale.

2) Piece kuchenne réznych rodzajéw.

3) Kotly do ogrzewania centralnego.

4) Piece gazowe.

II. State doskonalenie konstrukeji wykonywa-
nych objektéw w kierunkach:

a) kompletnego spalania paliwa, przy zaniku
sadzy i dymu z kominéw,

b)) maksymalnego spozytkowania otrzymanego
ciepla t. j. uzyskanie mozliwie najwiekszego
spoélczynnika sprawnosei,

¢) zapewnienia trwalo$ci i odpornosei na nisz-
czace dzialanie ognia,

d) udoskonalen praktycznych, jak: latwosé re-
wizji, wymiany cze$ci zuzywajacych sie, iat-
wosé obstugi i t. p.

i) Badania wentylacji. Bardzo wiele
bledéw robi sie w tej dziedzinie. Np. gmach jed-
nej z wiekszych spgldzielni budowlanych posia-
da wprawdzie oddzielne przewody wentylacyjne

z kazdej kondygnacji, lecz przewody te lgcza sie
we wspélne poziome kanaly na strychu, dzieki
czemu lokatorzy, cheac, czy nie cheae, dowiaduja
sie, co sasiedzi jedza na obiad lub kolacje. By
uniknaé nieprzyjemnych zapachow, wypada za-
lepiaé otwory wentylacyjne. Po co w takim razie
robiono wentylacje? Bardzo waznem zagadnie-
niem jest wentylacja tazienek: wadliwe jej urza-
dzenie spowodowalo szereg Smiertelnych wypad-
kéw.

Jezeli chodzi o zrealizowanie tych wszystkich
badan to za najwlasciwsze rozwigzanie zagad-
nienia. uwazam utworzenie przez Panstwo spe-
cjalnego Naukowego Instytutu Budownictwa na
wzor podobnych placowek w Anglji, Stan. Zjed-
noczonyeh i Z. S. S. R.

Gorszem rozwigzaniem tej sprawy jest powo-
lanie Komisyj dla poszczegélnych zagadnien,
mieliSmy bowiem dowody, ze podobne doryweczo
ukonstytuowane komisje po kilkakrotnych zebra-
niach i jatowych dyskusjach — znikaly bez $la-
du. Poniewaz jednak w najblizsze] przyszioSci nie
przewiduje si¢ utworzenie N. I. B., przeto bada-
nia beda musiaty byé wykonane przez istniejace
laboratorja.

Wiadomosci z literatury technicznej

Lotnictwo

Przyspieszenie komunikacji lotniczej w Polsce.
Na linjach pasagerskich ,Lotn* kursujy samoloty
typu ,Focker, W r. 1935 majas byé wprowadzone
do komunikacji typy konstrukeji amerykarskiej
pDouglas“. Samoloty te, gérnoplaty, o podwozin
weiaganem, posiadaja trzy motory i mogs rozwinad
szybkosé 240 km|godz., a nawet przy sprzyjajacym
wietrze 300 km. Przy takiej szybkosci bedzie mona
dolecie¢ z Warszawy do Krakowa za godzine.

Ins. A. W. Kriiger.

Koleje

Zastosowanie lodu suchego w przewozach ko-
lejowych omawia inZz. St. Wasilewski w Indynierze
Kolejowym (4/1935). Autor opierajac si¢ na artyku-
tach w ,Wiadomosciach Zwigzku Zrzeszenr Tech-
nicznych®, ,Przegladu zagranicznego piSmiennictwa
kolejowego“, ,Gesundheits-Ingenieur, ,Bulletin de
I'Institut International du Froid“, pracach ,Insty-
tutu badan navkowych przemyslu chlodniczego®
w Rosji sowieckiej, oraz doswiadczeniach Stanéw
Zjednoczonych, Anglji i sweich, przypomina -wlas-
nodci lodu suchego, czyli dwutlenku wegla, omawia
jego cechy, produkcje i zastosowanie jako Srodka
konserwujgcego przy przewozach kolejowych i samo-
chodowych, szczegélnie w Anglji.

Rozchéd suchego lodu jest mniejszy, jak zwy-
klego, kolej zyskuje znacznie na pojemnosci i zmniej-
szeniu cigzaru wlasnego wagonu, potrzebny jest czas
mniejszy do dostateczmego ozigbieniu wagonu, ale
na razie 16d suchy jest kilkakroé droZszy od lodu
zwyklego.

M. F. Heywood w referacie wygloszonym na
posiedzeniu ,British Association of Refrigeration*
w stycznin 1934, stwierdzil wprawdzie, Ze 16d su-

chy z powodu swoich wysokich kosztéw, mie bedzie
uzywany jako jedyny srodek chlodzacy przy prze-
wozach kolejowych, szczegélnie tranzytowych, ale
pozatem uZywanie jego daje wielkie korzysei i na-
dzigje.

Prosta wstawka pomiedzy dwoma odwrotnemi
krzywemi przejSciowemi toréow kolejowych. Bax
#. Betriehsordnung przepisuje taks wstawke, ktéra
byla niezbedna, gdy nie istnialy krzywe przej-
Sciowe, a utrzymala si¢ w przepisach po wprowa-
dzenin tychZe. W literaturze technicznej nieznajdu-
jemy nmotywowania potrzeby takich prostych, na-
miast oSwiadczala sig ona przeciwko nim. W nie-
mieckie] dyrekeji kolejowej Ludwigshafen przepro-
wadzpono w tym kierunku doswiadczenia, z ktérych
okazalo sig, Ze taka wstawka jest dla spokoju jazdy
raczej szkodliwg. (Verkehrstechnische Woche 29/1934).

Lijezyé sig malezy, Ze w mowych przepisach o bu-
dowig i utrzymaniu nawierzehni wstawka prosta
migdzy dwoma kontrlukami z krzywemi prezejscie-
wemi zostanie wypuszezona. Na kolejach Polski po-
Indniowej na licznych linjach podgérskich i gérskich
posiadaxy takie kontrlnki, gdzie pézmiej wstawione,
krzywe przejéciowe, ntrzymujac z wysilkiem preste
posrednie ; na podstawie nowych przepiséw bedzie
mozna krzywe przejciowe lepiej wyciggnaé.

Ujednostajnienie sygnalizacji na kolejach nie-
mieckich. Niemieekie koleje otrzymaly nowe prze-
pisy sygnalizacyjne, obowigzujace od 1 kwietnia
1934 r. we wszystkich krajach Rzeszy. Dotychczas
byly one bardzo réZne, nawet niezgodne z sobg
w rzeczach rasadniezych, stosownie do ustaw, obo-
wigzujgeych w tych krajach.

Nowe przepisy podzielone sy na dwie czeSeci:
pilerwsza zawiera sygnaly i wskazdwki, ktére obo-
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wigzuja wszystkie koleje od podanego terminu,
druga cze$é jako dodatek zawiera sygnaly i wska-
¢niki, ktére pozostajs czasowo, a zniesienie ich be-
dzie okreslane osobnemirozporzadzeniami. (Die Reichs-
bahn 4[1935).

Pociagi motorowe kolei holenderskich. Jak do-
nosiliSmy w Ceasopismie Technicznem (3]1934) koleje
holenderskie uruchomily od polowy maja 1934 r.
40 pociagéw, obslugiwanych przez wagony moto-
rowe. Wewnatrz kraju mialy zniknad waszystkie po-
ciagi osobowe o trakeji parowej, z wyjatkiem mig-
dzynarodowych, Z kofcem sierpnia 1934 wigkszosé
tych pociaggéw motorowych juZz niekursowala, mu-
siano Je zastapié lekkiemi pociggami parowemi, co
zwigkszylo koszta eksploatacji. Dochodzenia wyka-
zaly, Ze przyczyng zlego sg uszkodzenia i wadliwe
dzialanie silnikéw. (Zeif. d. Vereins m. IEisenbv.
52/1934). Ing. A. W. Kriiger.

Mosty

Mosty zelbetowe plytowe omawia W. Preisser
w Bet. uw. FEisen (1934, str. 133). Autor jest zdania,
Ze mosty plytowe powinny byé zastosowane dla
wigkszych rozpigtodcei niz dotychezas zamiast obecnie
uzywanych mostéw belkowych. TUstrdj ich jest
o wiele prostszy, co sprawia teZ pewnsg oszczednosé
przy deskowaniu. Uzbrojenie jest tez o wiele prost-
sze réwniez jak i wykonanie. Przy wysokosci bu-
dowlanej nieograniczonej taniej wypadajg mosty bel-
kowe, ale takiej nieograniczonej wysokodei zwykle
nie mamy. W kazdym razie do 10 m mosty plytowe
przedstawiaja korzysci, zwlaszeza przy zwigkszo-
nem naprgzeniu dopuszezalnem. Dr. M. Thullie.

Zelazobeton

Zaleznos¢ skurczu betonu od wymiaréw oma-
wia O. Graf w Bet. u. Fis. (1934, str. 117). Od-
nosne do$wiadeczenia stwierdzily, Ze skurcz wigk-
szych graniastostupéw jest znacznie mniejszy od
skurczu malych., Stwierdzono tez mniejszy skurcz
w graniastoslupach na powietrzu, niZz w zamknigtej
przestrzeni. Dr. M. Thullie.

Recenzje i krytyki

»Domy mieszkalne Funduszu Kwaterunku- Woj-
skowego Warszawa 1931—33. Nakl. Funduszu
Kwater. Wojsk., Jest te drugi tom wydawnictwa,
zapoczatkowanego przed paru laty podobnym tomem,
a pomyslanego jako sprawozdanie z poszozegdlnych
okreséw dzialalnosci tej niezwykle poZytecznej i ru-
chliwej instytucji.

Fundusz Kwaterunku Wojskowego zostal stwo-
rzony w 1927 r. z rozkazu Ministra Spraw Woj-
skowych, Marszalka Pilsudskiego, jako dorazna
forma zrealizowania zaniedbanej ustawy sejmowej
z r. 1926. Celem jego bylo zaspokojemie gwalto-
wnego glodu mieszkaniowego wéréd rodzin wojsko-
wych, zaréwno oficeréw, jak podoficeréw w latach
powojennych. Odbijal sig¢ ten gléd mieszkaniowy
nietylko na wygodaie i zdrowiu oficeréw i ich rodzin,
ale takie i na sprawowaniu przez nich sluiby,
zwlaszcza w odleglych garnizonach. Wielu wojsko-
wych, po przeniesieniu na Kresy, gdzie niesposéb
bylo znale§é mozliwego do mieszkania schronienia —
musialo pozostawiaé rodziny, dzielié szczuple do-

chody i pedzié mimowoli kawalerski Zywot, wyry-
wajac sig przy kaZdej sposobnosci na ,tyly“.

Dowiadujemy sig ponadto, Ze przerabiane z réz-
nych starych budynkéw i kazamat mieszkania, nie-
jednokrotnie tracily zaduchem i wilgocia, na czem
cierpialy zwlaszcza dzieci. ,Z wilgotnych, zatech-
Iych ubikacyj, czesto suterenowych, o betonowe)
podlodze, bez $wiatla i powietrza, dzieci oficeréw
i podoficeréw przeszly do ludzkich warunkéw.

W chwili powstania F. K. W. byla juZz pewna
partja doméw mieszkalnych dla wojska zaczeta przez
Ministerstwo Spraw Wojskowych, pierwszg wige praca
Funduszu bylo wykoficzenie ich wedle danych pla-
néw. Nastepne inicjowane przez Fundusz partye
otrzymywaly projekty nowe, w ramach okreslonych
przez Min. Spraw Wojsk. t. j. o pow. 30—50 m?
dla podoficeréw, od 90—120 m? dla oficeréw, za-
leznie od stopnia stuzbowego.

J9. :
'FICERSKICH

BRI ocose v
LYYy 163454

4t BUDOWIE]

Rys 1

W daZeniu do jak najszybszego zlagodzenia
braku mieszkan F. K. W. rozwingl akcje niesly-
chanie intensywna, ogarniajac nig nietylko wigksze
centra, ale takZe, w réwnej mierze, stosownie do
zapotrzebowania, Kresy Pafstwa polskiego. Od
1927—1934 akcja budowlana F. K. W. wyrazila
sig w 652 domach, obejmujacych okolo 4.500 miesz-
kaf, o kubaturze 1,202.988 m?, wartosci okolo 70
miljonéw zlotych. Mapka rozmieszczenia budynkéw
Kwaterunku Wojsk. wskazuje nastgpujgce miasta,
wyposazone kolejno w najwigksze ilodci mieszkan:
Warszawa, Wilno, Lwéw, Czestochowa, Lublin,
Krakéw, £6dz, Gdynia, Poznan, N. Wilejka i t. d.

Celem osiggnigcia typéw doméw mieszkalnych,
odpowiadajgcych jak najlepie] wymaganiom higjeny,
a réwnoczeSnie tauich, a takZe latwych do kon-
serwacji, Zarzgd F. K. W. zwrécil sig do calego
ogélu starszego i mlodszego pokolenia architektéw
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polskich, oglaszajac szereg konkurséw, za posred-
nictwem Zwigzku Stowarzyszen Architektow Pol-
skich. W rezultacie tych konkurséw powstal caly
szereg projektéw architektonicznych, bedacych roz-
wigzaniem pewnych nielicznych typéw konstrukeyj-
nych, jakie wynikly ze S&cislego dostosowania do
przeznaczenia i warunkéw finansowych,

Obfity materjal ilustracyjny w postacifotografij,
widokéw perspektywicznych oraz przekrojéw bu-
dynkéw rzuca pewne Swiatlo na charakter tych
projektéw: ida one naogdél po linji nowoczesnej
prostoty, odrzucaja balast zbednych ozdéb — jezeli
chodzi o zewnetrzne elewacje. Zarzucony w nich
zostal przyslowiowy ,styl koszarowy“. Z kazdej
zaprojektowane] budowli przebija zdrowa tendencja
sprzegniecia celowosci z pieknem, czy moze, wlasei-
wie] méwiac, wydobycia pigkna przez twéreze i arty-
styczne potraktowanie tej celowosci. Ich nieco sche-
matyczna prostota i oszezednosé méwia moZe naj-
glosniej o koniecznosciach ekonomicznych kryzysu.
Jesli chodzi o wnetrza — odczuwa sig jako mysl
dominujaca — dazenie do najobfitszego nadwietlenia,
do jak najbardziej celowego rozkladn. Wytycznemi
tu sy wzgledy nietylko na higjeng i wygode miesz-
kancéw, ale i na ich przyzwyczajenia obyczajowe.

Pochwaly godnyin jest ten umiar w daZeniach
badZ co badz nowatorskich. Zaznaczy! sig on réwniez
i w wykonaniu i uzyciu materjalu i w pelni po-
czucia odpowiedzialnosei za powierzone mu przez
spofeczenstwo sumy; Kierownictwo F. K. W. uni-
kalo ryzykownych préb technicznych, poprzestajac
na wyprébowanych 