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Spawane konstrukcje w fabryce Perun w Warszawie

Towarzystwo Akcyjne Perun, posiadajace

kilka wytwérni tlenu i acetylenu, oraz wytwoér-

Rys. 1. .-Stupy i podciag parterowy.

nie materjaléw i przyrzadéw do spawania ace-
tylenowego i elektrycznego i cigcia metali, kro-

Rys. 2.

Podciag pietrowy.

czy w pierwszym szeregu pionieré6w spawalnic-
twa w Polsce. Nic dziwnego, ze takie w swo-
ich fabrykach, ilekro¢ zda-

rzy sie okazja, stosuje chet- €73

Nowo wzniesiona hala jest budynkiem pie-
trowym o powierzchni zabudowanej 230 m?
i kubaturze 2000 m?® Dotyka ona z dwéch stron
do budynkéw dawnych, a zapelniajac wolna
przestrzeii w ich narozu, tworzy z niemi zwarty
kompleks o rzucie poziomym prostokatnym.,

Na dole miesci sie sala do spawania acety-
lenowego i warsztat do ciecia metali, a pietro
przeznaczone zostalo na warsztaty i magazyny.

Szczuplosé miejsca, jakie bylo do rozporza-
dzenia z jednej strony, a potrzeba stworzenia
przestronnych sal ze wzgledu na wymogi pracy
warsztatu z drugiej, doprowadzily do zastosowa-
nia konstrukcji szkieletowej. Z uwagi zas na du-
za rozpieto§¢ i znaczne obcigzenia uzytkowe
(800 kg/m®) szkielet stalowy okazal sie dogod-
niejszym od zelbetowego.

Szkielet sklada si¢ z 4-ch slupéw ustawio-
nych w dwa rzedy, na ktérych opieraja sie po
dwa rownolegle podciagi na kazdej kondygnacji
(parter i I-sze pietro).

Podciagi sa wykonane jako belki ciagle 3-
przestowe o nieréwnych przestach: 8,00-}-4,80-
4,80 m, zlozone z dwu czesci: jednej o prze-
kroju mocniejszym, przekrywajacej przesto 8-
metrowe i z drugiej stabszej, przekrywajacej oba
mniejsze przesta. Styk znajduje sie w poblizu
stupa po stronie przesta krétszego.

Belki stropowe w stropie parterowym spo-
czywaja na podciagach, od goéry zas w stropie
pietrowym —— na dolnych stopkach podciagéw.
Dlatego w podciagu parterowym (rys. 1) stosowa-
no réwnanie profili gora, a w podciagu pietro-
wym (rys. 2)— réwnanie dolem.

Podciag parterowy w przesle 8-metrowem
jest wykonany jako blachownica spawana, gdyz
przy tak duzej rozpietosci i obciazeniu uzytko-
wem 800 kg/m® normalne profile walcowane nie
wystarczaly. Blachownica sklada sie z trzech
blach: srodnikowej oraz nakladkowych —gérnej
i dolnej, potaczonych ze soba spoinami przery-
wanemi. Pod belkami stropowemi wzmocniono
$rodnik zebrami z plaskownikéw (rys. 3). Bla-
chownica ma wysokosé 60 cm.

W przestach mniejszych zastosowano dzwi-
gar walcowany o profilu I N. 36, Styk urzadzo-
no w odleglosci 1,50 m od stupa, t. j. w pobli-
zu zera momentéw. Dla zlagodzenia przejscia
od blachownicy do dzwigara, $cieto ukosnie bla-
che srodnikowa, zmniejszajac wysokosé blachow-
nicy z 60 do 36 cm wedlug linji prostej, na diu-

nie konstrukcje stalowe
spawane. Ostatnio latem
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1935 r. T-wo Perun, przy
dalszej rozbudowie swojej
warszawskiej wytwoérni (ul.
Grochowska 52), zastoso-

e
0 g

walo szkielet stalowy spa- |
wany w konstrukcji mie-
szanej z murowanemi $cia-
nami zewnetrznemi.

Rys. 3. Podciag parterowy.
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gosci okolo 0,5 m (rys. 3). Styk spawano na bu-
dowie. Ze wzgledéw montazowych wykonano
go wycinajac schodkowo—jak to widaé na rys.
3 i 4—koniec blachownicy i dzwigara.

Styk podciggu parterowego przed wykonaniem

Rys. 4.
spawania,

Po ustawieniu dzwigara i oparciu jego kon-
ca na wystajacym koncu blachownicy, polaczo-
no spoinami stykowemi zukosowane krawedzie
zetkniecia obu czesci i nalozono z obu stron
niewielkie przykladki. Na rys. 5 wida¢ gotowy
styk w stanie wykonczonym, Na rys. tym wida¢
réwniez wyraznie spoiny, faczace blachy nakiad-
kowe ze $rodnikowa, oraz jedno zebro blacho-
whnicy.

Podciag nad pietrem obciazony wylacznie
stropem dachowym o do$¢ duzym wprawdzie
ciezarem wlasnym (dach plaski ogniotrwaly),
lecz o minimalnem obcigzeniu uzytkowem——jest
wykonany z samych dzwigaréw walcowanych.

Rys. 5. Styk podciagu parterowego w stanie wykon-
czonym,

W przesle 8-metrowem zastosowano profil I N.36,
a w przestach mniejszych I N.26, Styk wykona-
no podobnie (rys. 2), jak w podciagu partero-
wym. Zastosowano tu réwniez lagodne przejscie

od wigkszego do mniejszego profilu, co osig-
gnigto przez wycigcie w sciance dzwigara wyz-
szego, tréjkatnego klina, w poblizu gérnej stopki.
Nastepnie stopke przygieto i zlaczono spoing ze
$ciankg (rys. 6).

Stupy (rys. 1i7) sa wykonane z dwu dzwi-
garéw dwuteowych, powigzanych ze soba lacz-
nikami z Zelaza plaskiego. W parterze zastoso-
wano diwigary o profilu I Nr. 16, a na pietrze
I Nr.10. Stupy wykonano w calosci w warszta-

Rys. 6. Styk podciaggu pietrowego,

cie i gotowe ustawiono na budowie. Konstruk-
cja styku (rys. 7) sklada sie z poziomej blachy
poprzecznej, dwu pionowych blach przykladko-
wych oraz dwu podkladek wyréwnawczych
o grubosci (16-—10):2=3 cm.

Podciagi przechodza przez slupy na wylot,
opierajgc sie¢ centrycznie na umieszczonych
w $rodku stupa siodetkach z krétkich kawal-
kow dwuteéwek (rys. 3 i 6). Belki stropowe
trafiajace w stup, opieraja sie na montazowych
konsolkach z teéwek (rys. 7) i sa polaczone
spoinami z dzwidarami slupowemi.

Rys. 7.

Styk stupa,

Opisana wyzej konstrukcja, aczkolwiek roz-
miarami niewielka, $wiadczy jednak chlubnije
o ambicji T-wa Perun stosowania nowoczesnych
metod budownictwa takze na wlasnem podwé-
rzu fabrycznem, gdzie czesto w innych przed-
siebiorstwach mechanicznych panuje brak fa-
chowosci i partactwo budowlane.
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Constructions soudées d'un nouveau batiment de
la Société ,,Perun’ a Varsovie.

L'auteur décrit la construction d'un batiment de 1'usi-
ne ,Perun” a Varsovie, dont l'ossature d'acier en profils
laminés et en tdles, a eté soudée; il explique d'une ma-
niére plus détaillée la construction des longrines et des
poteaux.

Lutospawanie.

Lutospawaniem nazywamy taki sposéb lacze-
nia metali, przy ktérym dwie czesci metalowe,
przygotowane tak, jak do spawania, lecz nie
doprowadzone do temperatury topliwosci, sa
laczone przy pomocy stopu o nizszym punkcie
topliwosci, ale znacznej wytrzymalosci, ktéry
wiaze sie energicznie z krawedziami czesci la-
czonych.

Lutospawanie ma duzo wspélnego ze spa-
waniem, gdyz przygotowujemy przedmiot, jak
do spawania, $ci-
najac odpowiednio
krawedzie laczone,
uzywamy tego sa-
mego plomienia
acetylenowo-tleno-
wego 1 otrzymuje-
my polaczenie o
podobnych wlasno-
sciach mechanicz-
nych, jak przy spa-
waniu. Z drugiej
strony lutospawa-
nie ma wspodlne
cechy z lutowa-
niem na twardo,
¢dyz nie doprowa-
dzamy krawedzita-
czonychdo stanu to-
pliwosci i jako
spoiwa uzywa-
my specjalnego sto-
pu z grupy mosia-
dzéw, o nizszym
punkcie topliwosci
niz metal spawany.
Jednak lutospawanie odbywa si¢ w temperaturze
znacznie wyzszej niz lutowanie, a stosowane spoi-
wo posiada wlasnosci mechaniczne zblizone do
wlasnosci stali miekkiej; otrzymuje sie¢ wiec po-
laczenia znacznie wiecej wytrzymale i ciagliwe,
niz przy lutowaniu.

Na rys. 1 widzimy zdjecie mikrograficzne
polaczenia lutospawanego na zeliwie.

Rys. 1,
cie polaczenia lutospawanego
na zeliwie,

Mikrograficzne zdje-

Zjawiska fizyczne i chemiczne podczas
lutospawania.

Kropla ptynnego lutu potozona na powierzchni
nagrzanego metalu rozlewa sie po nim szeroko,
tworzac cieniutka powloke. Pomiedzy warstew-
ka lutu, 'a powierzchnia metalu, powstaja sily
przyczepnosci, analogiczne do sil miedzycza-
steczkowych, wigzacych ze soba czasteczki tego
samego metalu. Rozprowadzanie lutu cieniutka
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Geschweisste Stahlkonstruktionen eines neunen Gebiu-
des in der Fabrik ,,Perun” in Warschau.

Der Verfasser beschreibt die Konstruktion des Stahl-
skelettes eines neuen Fabrikgebdudes, dessen Teile mit-
tels Schweissen aus Walzprofilen und Blechen ausgebil-
det wurden; dabei wird die Ausfithrung der Haupttrager
und S#ulen ndher besprochen.

621.791.3
2700 stow ~ 38 rys.

warstewka scisle przylegajaca do powierzchni
metalu nazywamy ,zwilzaniem" metalu przez
lut. Im lepiej lut zwilza metal, t. j. im ciensza
warstewka rozlewa sie po jego powierzchni,
tem silniejsze otrzymuje sie polaczenie,

Pierwsza czynnoscig przy lutospawaniu jest
wiec zwilzenie przez lut miejsca laczonego, na-
grzanego do odpo-
wiedniej tempera-
tury. Dopiero po
powleczeniu  po-
wierzchni metalu
cienkg warstewka
lutu, naktada sie
lut grubszemi war-
stwami i wypelnia
sie spoine.

Metal przed-
miotu musi by¢ na
¢rzany do odpo-
wiedniej tempera-
tury, aby mogl by¢

dobrze  zwilzony  Rys. 2. Rama zeliwna na-

przez lut. Wyso- ~ Prawiona zapomoca lutospa-
e : wania.

kos¢ tej tempera- 5

tury zalezy od na-

tury przedmiotu. Laczone krawedzie metalu
musza by¢ dokladnie oczyszczone mechanicznie
lub tez chemicznie przy uzyciu odpowiednich
srodkéw oczyszczajacych.

Podczas samego procesu lutospawania, na
powierzchni moze si¢ tworzy¢ nalot, sktadajacy
sie z tlenkéw lub innych przypadkowych za-
nieczyszczen. Metal stopiony lub bliski punktu
topliwosci pochlania gazy pochodzace z okala-
jacej atmosfery, lub tez wydobywajace si¢ z me-
talu podczas topienia (np. pary cynku z mosia-
siadzu), ktére osadza¢ sie moga na spawanej
powierzchni.

Szkodliwemu dzialaniu tych czynnikéw, kto-
re utrudniaja ,zwilzanie” i wplywaja ujemnie
na wytrzymalo§¢ polaczenia, zapobiega sie przy
pomocy odpowiednich topnikéw w formie
proszkéw, ktére topia sie w plomieniu palnika
jednoczesnie z lutem.

Lutospawanie praktycznie stosuje si¢ do me-
tali nastepujacych: wszelkich rodzajow zeliwa,
stali miekkich i stali twardych, stali powleka-
nej cynkiem lub cyna, stali lanej, kujnej leizny,
miedzi i stopéw miedzi (réznych rodzajéw mo-
siadzu 1 bronzu). :

W poréwnaniu do spawania, lutospawanie
stosowane we wlasciwych sobie dziedzinach —
przedstawia rézne zalety, ktére ponizej sa szcze-
gélowo omoéwione.
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