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621.791.5 : 69.026 : 669.14
500 stéw-+12 rys.

Dach stalowy budynku Sp. Akc. Perun w Warszawie spawany

acetylenem

Na terenie fabryki Sp. Akc. ,,Perun” zbudowano
w r. 1937 nowy budynek fabryczny o §cianach muro-
wanych, dtugosci 30 m i szerokosci w swietle 12,30 m
(rys. 1 i 2). Aby budynek ten przykryé, przyjeto
w pierwotnym projekcie posrodku budynku rzad stu-
p6éw i na nich dzwigary dachowe. Takie rozwiazanie,
poza niewygod-
nym podzialem
sali  posrodku
rzedem stupow,
byto nieekono-
miczne,

wigzara uzyskano wezly o prostocie idealnej, unik-
nieto bowiem catkowicie blach wezlowych, oraz
zbednego nakladania elementéw na siebie.

Stupki zostaly przymocowane do paséw przy
zastosowaniu polaczed wpustowych, tj. przez
odpowiednie wycigcie srodnika i stopki i objecie
stopka s$rodnika
paséw (rys. 5).

rzyzulce przy-
spawanodosrod-
nika pas6w spoi-
I ol nami czolowymi
LA 11

Dla tego tez 2 - ; i (rys. 5). Wezel
zaproponowatem e s e podporowy zo-
przykrycie calej A= L W an stal wykonany,
rozpigtosci lek- - 8 WSS Bl Ly O A R s e podobnie jak po-

kimi catkowicie
spawanymi wia-
zarami stalowy-
mi (rys. 31 4).

Ze wzgledu
na odstepy fila-
row miedzy-

okiennych mo-
zna bylo rozsta-
wié dzwigary co
3,3mlubco 6,6 m.
Wybrano  roz- sty
staw  mniejszy .
(3.3 m), mimo pewnejstraty na ekonomii samych
dzwigaré6w, a to ze wzgledu na to, ze platwie
przy rozpietosci 6,6 m wypadatly zbyt duze.

Obliczenie zo-
stalo wykonane
na podstawie na-
prezenia dopusz-
czalnego k =
— 1400 kg/cm?.

Ksztalt wigza-
ra zastosowano
trojkatny o sto-
sunku wysokos-
ci do podstawy
1:51i o rozpie-
tosci teoretycz-
nej 12,64 m
(rys. 3).

Fasy wykona-
no z tedowek,
przy czym w pa-

sie gornym Sci-

skanym, ze .'!. .!I
wzgledu na wy- ..l Ill
boczenie dano - SN
teowki 90.90.10, :
w dolnym roz-

Widok dachu podczas budowy.

e

faczenie stupkow
z pasami, przcz
wyciecie §rodni-
ka pasa dolnego,
oraz przez opar-
cie pasa gorne-
go na odcinku te-
owki, ktéry z ko-
lei swa stopa u-
mieszczony zo-
stal na plycie
podporowej z
. blach 250.250.15
(rys. 7 i 8). Plyte te przy pomocy katownika za-
kotwiono w murze. Aby da¢ wiazarowi ewentualna
moznos¢ przesuwu poziomego w jednym tylko lo-
zysku, teowka,
na ktérej oparto
wiazar, zostala
przypojona tyl-
ko z jednej stro-
ny do ptyty pod-
porowej; w flo-
zysku przeciw-
nym spoin tych
zaniechano.
Platwie (rys.
6 i 9) zostaly
zaprojekfowane
jako belki cia-
gle 2 ksztalto-
wnikéw dwuteo-
wychNP 14,przy
czym na pod-
porach nie
wzmocniono be-
lek nakfadkami,
précz  podpér
przedostatnich,
nad ktérymi

ciaganym — Rys. 2. Widok na calo$é konstrukcji dachowej po wykonaniu, momenty wzra-

60.60.7. Stupki

(sciskane) wykonano réwniez z teéwek 60.60.7,
natomiast jako krzyzulce rozciagane zastosowano
ptaskéwki 40 < 8, Przy tak dobranych elementach

staja  znacznie

ze wzgledu na brak zamocowania platwi na kon-
cach, oraz wicksza rozpieto§é przesel skrajnych.
Styk platwi wykonano w odleglosci ok. !/, od
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Rys. 4. Wigzary spawane odznaczaja sie lekkoscig i pro-
stota konstrukciji, przy catkowitym wyeliminowaniu blach

Ogélne wymiary wigzara.

wezfowych-
Rys. 5. Polaczenie wpustowe pomiedzy stupkami i pasami.
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Rys. 6. Konstrukcja platwi.
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“Uwaga: Na drugiem lozysku
spawac ledwki z plytq

Rys. 7. Wezel podporowy wigzara. Rys. 8. Konstrukcja wezta podporowego.

Rys. 9.
Widok dachu po zalozeniu platwi.

od podpory za pomoca ukosnego sciecia i spoin
czotowych (rys. 6). Platwie polaczono z dzwi-
garami przy pomocy odcinkéw wygietych blach
(rys. 10 1 11).

Pokrycie wykonano z krokwi drewnianych,
deskowania oraz blachy. Celem ocieplenia bu-
dynku pomiedzy platwiami pod deskowaniem
umieszczono 7 cm warstwe heraklitu,

Spoiny zastosowano o ile moznosci czolowe,
zmniejszajac tym do minimum nieekonomiczne na-
kladanie jednych elementéw na drugie, jakie
wystepuje przy stosowaniu spoin pachwinowych.

a wybér spoin czolowych wplynelo réwniez
to, ze konstrukcja byla wykonana przy pomo-
cy spawania acetylenowego a — jak wia-
domo — w tym wypadku spoiny czolowe na-
daja sie lepiej niz pachwinowe. Podkresli¢ przy
tym nalezy, Ze mimo silniejszego nagrzewania,
jakie wystepuje przy spawaniu acetylenowym
w poréwnaniu do lukowego, nie wystapily zad-
ne szkodliwe odksztalcenia czy zwichrzenia dzwi-
gara, a to dzieki stosowaniu odpowiednich
Rys. 10. Umocowanie platwi na wigzarach. zabiegéw, znanych =z praktyki spawalniczej.
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Ogolna waga konstrukeji stalowej wynosita
5216 kg, co oznacza oszczednos¢ na wadze
w stosunku do pierwotnego projektu okoto
4,5 t. Oczywiscie na cenie konstrukcji oszczed-
nos¢ byla mniejsza, bowiem robocizna przy
wykonaniu wigzaréw byla wieksza, niemnie;
uzyskano w sumie oszczedno$¢ w cenie wyno-
szaca ok. 20% w stosunku do pierwotnego pro-
jektu, wspomnianego na wstepie artykulu.

Rys, 11,

Umocowanie platwi szczytowe;j.

Le toit en acier soudé du batiment de la S-té ,Perun”
a Varsovie.

Le toiture du nouveau batiment de l'usine Perun a Var-
sovie est composée de poutres en treillis soudées a I'acétyléne.
Les noeuds sont exécutés sans goussets, exclusivement a4 l'aide
des soudures frontales. Toutes les barres sont des profilés lami-
nés en T ou bien des fers plats: on a économisé environ
43%, m de poids et environ 20°, sur le prix de la charpente
proposée d’'abord.
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Das autogengeschweisste Stahldach des Gebédudes der A. G.
,Perun” in Warschau.

Das Dach des neuen Gebidudes der Anstalt Perun in
Warschau ist aus Fachwerktrigern ausgefiihrt, die mittels
der Azetylenflamme zusammengeschweisst sind, Die Knoten
sind ganz ohne Knotenblechen, ausschliesslich mittels Stirn-
niahten ausgefiihrt. Alle Stibe bestehen aus T-eisen oder
Flacheisen. Man hat das Ersparniss von circa 43%, des Ge-
wichtes und circa 20%, des Preises der Konstruktion die
zuerst vorgeschlagen war erreicht.

1750 stéw + 11 rys.

Naprawa zuzytych czeéci maszyn za pomocqg natryskiwania,

Nakiadanie, napawanie i natryskiwanie.

Dawniej przyjete bylo miano ,nakladania“,
dla czynnosci uzupetniania brakujacego metalu na
powierzchni przedmiotéw zuzytych. Poniewaz to
.nakiadanie” uskutecznia sie za pomoca spawania,
wiec z biegiem czasu weszla w uzycie—i slusz-
nie — nazwa ,napawanie’. Ostatnio rozpowszech-
nia sie nowy spos6b wypelniania metalem miejsc
zuzytych, a mianowicie — przez natryskiwanie za
pomocsa pistoletu. Sam proces w swej istocie jest
identyczny z metalizowaniem natryskowym, nie
moze by¢é jednak nazwany ,metalizowaniem", gdyz
pod ta nazwa rozumiemy powlekanie przedmiotéow

bardzo cienka warstwa metalu (0,1 — 0,2 mm),
w celu uodpornienia ich na dzialanie czynnikéw
korozyjnych, lub w celach dekoracyjnych. Przy
natryskiwaniu czesci zuzytych warstwa metalu
jest zazwyczaj znacznie grubsza, przy tym metal
dodatkowy jest tej samej natury co metal przed-
miotu.

Impuls do zastosowania natryskiwania do cze-
§ci zuzytych dalo oczywiscie metalizowanie, kté-
re—szczegllniej w St. Zjednoczonych, w Anglii i we
Francji — doszlo do stanu wielkiego rozwoju. Wia-
$nie doswiadczenia uzyskane przy metalizowaniu
umozliwily zastosowanie pistoletu Schoepp'a réw-
niez i do naprawy czeéci zuzytych.
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