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Zelazne konstrukcje spawane

w fabryce ,,Perun w Skarzysku.
Napisal Stefan Bryla.

$lad za mostem w Lowiczu '), poczynajg sie

zwolna pojawiaé u nas zelazne konstruk-

cje lgdowe, wykonywane przy pomocy
spawania elektrycznego, jako zwiastuny nowej. epo-
ki w budownictwie zelaznem. Juz dzisiaj, przy sto-
sunkowo wysokiej cenie jednostkowej, wypadaja
one taniej niz konstrukcje nitowane, dzieki znacz-
nie mniejszemu

ztach 3 1 5 szew wewnetrzny jest wspélny dla obu
katownikow. W wezle 7 katowniki stanowia czg-
$ciowo niejako przykladki (zreszta niepotrzebne)
szwu, taczacego prety 5—7 i 7—8; polaczenie tych-
ze wykonano bowiem na styk bezposredni X. Row-
niez na styk bezposredni wykonano w tréjkacie
1—171—8 polaczenie pretéow 7—8 i 6—S8.

Szczegét pod-

ciezarowi, ktore-
go oszczednosé
wynosi zwykle
10 do 30% w sto-
sunku donitowa-
nych, czasem na-
wet wiecej.
Pierwsza taka
konstrukcjg da-
chowsy, wykona-
ng u nas, jest
dach zelazny fa-
bryki tlenu ,Pe-
run” w Skarzy-
sku. Dach ten,
projektowany
zrazu jako nito-
wany, zostal o-
statecznie wyko-
nany wedlemoje-
go projektu jako
spawanyelektry-
cznie, ze wzgledu
na koniecznoéé
szybkiego wyko-
nania oraz na znaczna oszczednodé materjatu. Gdy
bowiem cigzar jednego wiazara konstrukeji nito-
wanej mial wynosié ok. 1250 kg, to takiz cigzar
konstrukciji spawanej wyniést okoto 925 kg, zatem
0 30% mniej. W czesci dolnej budynku miesci sie

Rys. 1.

dach wystajacy {wspornikowy), wykonany réw- -

niez przy pomocy spawania.

Opis konstrukeji dachu gléwnego.

Konstrukcja dachu sktada sie z wigzaréw o .

rozpietosci po 12 m o zarysie podanym na rys. 2 "}.
Oba pasy wykonane sa z teownikéw NP 12, wzgl.
10, tenze sam profil NP 10 zachowano w dwu
srodkowych krzyzulcach, wylacznie ze wzgledu na
tatwiejsze spojenie; tréjkaty 1—7—8 bowiem sta-
nowily elementy dachu wykonane w warsztacie. Po-
zostale krzyzulce wykonano z podwéjnych katow-
nikéw.

Potaczenie tych katownikéw z pasami wykona-
no na spoiny boczne, ktérych wymiary poprzeczne
dostosowano do sit dzialajacych, za§ dtugosci z obu
stron do polozZenia osi obojetnei katownikow. W we-

1} Por, Przegl. Techn. 1929, Czas. Techn. 1929,
Spaw. i Cigcie Metali 1929.
) Rysunek ten mieéci sig na wkiadce (tab. IV),

Widok wiazaréw spawanych po ustawieniu na murach.

porowy wykona-
no na- styki
bezpoérednie z
zastosowaniem
dodatkowej bla-
chy, przyczem
dla usztywnie-
nja umieszczono
obustronnie ze-
bra z plaskowni-
kéw, wzgl, blach
o ksztalcie tra-
pezowym (rys.3).
Te ostatnie Iacza
teowniki pasa
goérnego z pozio-
ma blacha pod-
stawowsy.
Polaczenie po-
szczegblnych
trojkatow 1 —
7—8il'— 17—
8 wykonano na
budowie, goéra
na styk bez-
posredni pretéw pasa gérnego oraz na dodany
krotki teownik NP 12. Potem wykonano bezpo-
$redni styk preta 7—7" z pretami 7—8, wzgl. 7'—8".
W érodku preta 7—7' zawieszono, réwniez na szwy
bezposrednie, dwuteownik NP. 22, idacy wzdtuz
budynku, za$§ sam pret podtrzymano przy pomo-

Rys. 3. Szczeg6l wiazara (stopa).



Nr 12

cy dwu pionowych katownikéw, utwierdzonych go-
ra na sztorc. Ma sie na nim posuwaé wyciag o nos-
nosci 1,5 t.
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by¢ polaczone na styk X, wzgl, V. Wszystkie miej-
sca, w ktérych mialy nastepnie przyjé¢ szwy
(a wiec i wspomniane zukosowane przekroje), o-
szlifowano, do  czystego
metalu przy pomocy re-
cznej szlifierki elekirycz-
nej.

Montaz konstrukcji od-
bywal sie na belkach dre-
wnianych. Zlozone prety
zczepiono ze sobg przy
pomocy krétkich prowizo-
rycznych spoin, przyczem
sprawdzono nalezyte roz-
mieszczenie pretéw 1 ka-
téw, a nastepnie wykona-
no definitywne poszczegél-
‘ ne spoiny przy pomocy e-

1»50x50
~dl 425

be:;;fa 42“

Rys. 4. Ustréj spawanego wspornika daszku jednospadowegdo.

W konstrukeji dachu niema zupelnie blach we-
zlowych, ktére sa tak wybitng cechg konstrukcyj
nitowych,

Lozyska wykonano z blach 15 mm, wzgl. 20 mm,
o szerokosciach réznych, uzyskujac przez to osio-
we podparcie. Blachy te zostaly z soba spojone. Na
tozysku statem jest blacha pozioma wezla spojona
z gornym plaskownikiem tozyska, na ruchomem —
przytwierdzenia tego niema.

Utwierdzenie platwi {ceownikéw) wykonano
przy pomocy tréjkatnych blach, umocowanych na
pasie gérnym,

Inne szczegdly, np. szczegéty teinikéw (wia-
trownic) i t. d. por. rys. 2.

Opis konstrukcji dachu wspornikowego.

Na tymze budynku umieszczony jest réwniez
dach wspornikowy o wystepie 2,00 m. Wykonano
go w spos6b nastepujacy.

Dwuteownik NP 12 rozcieto w potowie wy-
sokosci palnikiem tleno-acetylenowym na jego diu-
gosé, pozostawiajac nierozcigty czeéé koricowa na
dtugosci 700 mm. Go6rna polowe pozostawiono pro-
sta, natomiast dolna odgieto tukiem w doét wedt.
rys. 4, ksztaltujac przytem poziomo, jako podstawe,
te czgs¢, ktéra miata byé nastepnie osadzona w mu-
rze. Na podporze umieszczono pionowo zebra steza-
jace z katownikéw, oraz kotew u korica gérnej, pro-
stej polowy diwigara. W czesci wspornikowej dZwi-
gara, w odlegtosci 1620 mm od konca, zas 380 mm
od lica muru, utwierdzono stezenie z plaskownika
przy pomocy spawania elektrycznego. Niewielki
ten zreszta dach $wiadczy wydatnie o mozliwo-
$ciach konstrukcyj spawanaych.

Wykonanie konstrukcji.

Przy wykonaniu konstrukeji zastosowano w
najszerszej skali tak palnik tlenowo-acetylenowy,
jakotez spawanie przy pomocy elektrycznosei.

Materjal zostal pociety na miare przy pomo-
cy palnika tleno-acetylonowego; tegoz palnika u-
zyto w celu zukosowania (uko$nego Sciecia) tych
krawedzi preiéw zelaznych, ktére nastepnie mialy

|
=i lektrycznodei,

Wszystkie spoiny styko-
we wykonano na X. '

W warsztacie warszaw-
skim wykonano po-
szczegdlne wiazary w czgéciach (kazdy wigzar po-
dzielony byl na trzy czesci); w tym tez stanie
przewieziono je do Skarzyska, gdzie nastapito ich
definitywne potaczenie w cale wiazary (przy po-
mocy przewoznego zestawu: silnik benzynowy-
pradnica) i wciggniecie na mury.

Robote wykonata firma ,Perun” w swym
warsztacie warszawskim pod dozorem inz. Dobro-
wolskiego. Do spawania uzyto elektrod powleka-
nych, wyrabianych przez firmg ,,Perun’.

550

Inne ustroje spawane.

Oprécz wyzej opisanych dachéw, wykonano
nadto szereg innych robét spawanych, stosujac

Rys. 5. Wrciaganie spawanego zbiornika wody na wieie.
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zreszta przytem spawanie acetylenowo-tlenowe
tak przy budowie samych gmachow fabryeznych,
jakotez budynkéow mieszkalnych.

Nalezy tu przedewszystkiem zbiornik na wo-
de (por. rys. 5, przedslawiajacy moment wciaga-
nia go na wieze). Posiada on wymiary 3,5 X 2,0 X

PRZEGLAD TECHNICZNY

1930

nych. Obawy zwichrowania ich wskutek wplywéw
termicznych okazaly sie ptonne. Rys. 6 przedsta-
wia okno klatki schodowej o wysokoséei 3 m, rys. 7
— balustrade spawana,

Wreszcie przy instalacji centralnego ogrzewa-
rin zastosowano spawanie w bardzo szerokim za-

Rys. 6.
calkowicie spawane acetylenem.

Okno fabryczne, wysokosci 3 m,

X 1,5 m i wazy ok. 1000 kg. Wykonany jest z
blach o grubosci 5 mm, usztywnionych katowni-
kami 60 X 60 X 8. Katowniki te rozcieto na kon-
cach i wygieto, tworzgc w len sposéb nogi, przy-
pojone do blach zbiornika.

Rowniez duze okna fabryczne zoslaly wyko
nane przy pomocy spawania z teownikéw okien-

Rys. 7. Porgcz na schodach
spawana acetylenem.

kresie. Wykonano wigc w ten sposéb kotly syste-
mu Rodakowskiego. Rurociagi sa catkowicie spa-
wane, z zastosowaniem kolnierzy tylko tam, gdzie
przewidziano ewentualno$é demontazu. Réwniez
grzejniki wyrobu firmy Zieleniewski wykonane sa
z blachy tloczonej i nastepnie spawane palnikiem
acetylenowym.,

Nakrzemowywanie zelaza.

- Napisal M. Dubowicki, Inz. metalurg.

Wstep.

pracowanie dyluzji krzemu do zelaza, jak

réowniez do niklu i kobaltu, czyli krécej na-

krzemowania zelaza, niklu i kobaltu, ma nie-
tylko znaczenie teoretyczne i naukowe, lecz do
pewnego stopnia praktyczne; z jednej strony, dro-
ga cementacji”) kontrolujemy wykresy termiczne
danych stopéw: ustalamy obecnosé, wzglednie nie-
obecnosé¢ zakreséw rozpuszczalnosci granicznej i
stosunek tej granicznej rozpuszczalnosci do tem-
peratury; z drugiej strony, droga nacementowa-
nia nadajemy metalom, wzglednie stopom, spe-
cjalne wlasnosci fizyczne i mechaniczne (jak np.
zwigkszenie odpornosci na korozje, zwickszenie

*) Pod nazwa ,cementacja” rozumiemy przebieg pro-
cesu dyluzji pewnego pierwiastka z zewnatrz do wewnatrz
sztywnej siatlki stalego metalu w podwyziszonych tempera-
turach,

twardodci i t. p.), a nawet w pewnych wypadkach
mozemy zastapi¢ wytapianie tych stopow droga
latwiejsza, ktora jest cementacja **).

Aby proces cementacji zelaza, niklu i kobal-
tu krzemem moégl odbywaé sie w stanie stalym,
potrzebna jest obecnosé roztworéw stalych ciag-
tych lub granicznych w odpowiednim uktadzie.
Wedtug Z. Jefiries'a i R. Archer'a, wytwarzaniu
roztworéw stalych sprzyjaja okolicznosci naste-
pujace: :

1) podobieristwo siatek przestrzennych;

#7) Brealey Schiafer, Die Werkzeugstihle und ihre
Wirmebehandlung Berlin 1922, str. 185.

@) J, Feszczenko-Czopiwski Cemenlacja zelaza
niklu i kobaltu borem i berylem. Krakow, 1927 i Prze-
glad Techniczny 1926, 525530, 545547, 657—
660, 692694, 705--707; 1927 73,8 787/92, 832/36.



