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Spawane konstrukcje w fabryce Perun w Warszawie 
Towarzystwo Akcyjne Perun, posiadające 

kilka wytwórni tlenu i acetylenu, oraz wytwór-

R y s . 1. ^ S ł u p y i p o d c i ą g par te rowy. 

nię materjałów i przyrządów do spawania ace
tylenowego i elektrycznego i cięcia metali, kro-

Rys . 2. P o d c i ą g p i ę t r o w y . 

czy w pierwszym szeregu pionierów spawalnic
twa w Polsce. Nic dziwnego, że także w swo
ich fabrykach, ilekroć zda-
rzy się okazja, stosuje chęt- m

r " j ~ . 
nie konstrukcje stalowe 
spawane. Ostatnio latem 
1935 r. T-wo Perun, przy 
dalszej rozbudowie swojej 
warszawskiej wytwórni (ul. 
Grochowska 52), zastoso
wało szkielet stalowy spa
wany w konstrukcji mie
szanej z murowanemi ścia- w 
nami zewnętrznemi. 

Nowo wzniesiona hala jest budynkiem pię
trowym o powierzchni zabudowanej 230 m 2 

i kubaturze 2000 ms. Dotyka ona z dwóch stron 
do budynków dawnych, a zapełniając wolną 
przestrzeń w ich narożu, tworzy z niemi zwarty 
kompleks o rzucie poziomym prostokątnym. 

Na dole mieści się sala do spawania acety
lenowego i warsztat do cięcia metali, a piętro 
przeznaczone zostało na warsztaty i magazyny. 

Szczupłość miejsca, jakie było do rozporzą
dzenia z jednej strony, a potrzeba stworzenia 
przestronnych sal ze względu na wymogi pracy 
warsztatu z drugiej, doprowadziły do zastosowa
nia konstrukcji szkieletowej. Z uwagi zaś na du
żą rozpiętość i znaczne obciążenia użytkowe 
(800 kg/m2) szkielet stalowy okazał się dogod
niejszym od żelbetowego. 

Szkielet składa się z 4-ch słupów ustawio
nych w dwa rzędy, na których opierają się po 
dwa równoległe podciągi na każdej kondygnacji 
(parter i I-sze piętro). 

Podciągi są wykonane jako belki ciągłe 3-
przęsłowe o nierównych przęsłach: 8,00--) -4,80+ 
4,80 m, złożone z dwu części: jednej o prze
kroju mocniejszym, przekrywającej przęsło 8-
metrowe i z drugiej słabszej, przekrywającej oba 
mniejsze przęsła. Styk znajduje się w pobliżu 
słupa po stronie przęsła krótszego. 

Belki stropowe w stropie parterowym spo
czywają na podciągach, od góry zaś w stropie 
piętrowym na dolnych stopkach podciągów. 
Dlatego w podciągu parterowym (rys. 1) stosowa
no równanie profili górą, a w podciągu piętro
wym (rys. 2) równanie dołem. 

Podciąg parterowy w przęśle 8-metrowem 
jest wykonany jako blachownicą spawana, gdyż 
przy tak dużej rozpiętości i obciążeniu użytko-
wem 800 kg/m2 normalne profile walcowane nie 
wystarczały. Blachownicą składa się z trzech 
blach: środnikowej oraz nakładkowych—górnej 
i dolnej, połączonych ze sobą spoinami przery
wanemu Pod belkami stropowemi wzmocniono 
środnik żebrami z płaskowników (rys. 3). Bla
chownicą ma wysokość 60 cm. 

W przęsłach mniejszych zastosowano dźwi
gar walcowany o profilu I N . 36. Styk urządzo
no w odległości 1,50 m od słupa, t. j . w pobli
żu zera momentów. Dla złagodzenia przejścia 
od blachownicy do dźwigara, ścięto ukośnie bla
chę środnikową, zmniejszając wysokość blachow
nicy z 60 do 36 cm według linji prostej, na dłu-

a-b 

R y s . 3. P o d c i ą g par terowy. 



N r . 1 — 1936 S P A W A N I E I C I Ę C I E M E T A L I 9 

gości około 0,5 m (rys. 3). Styk spawano na bu
dowie. Ze względów montażowych wykonano 
go wycinając schodkowo—jak to widać na rys. 
3 i 4— koniec blachownicy i dźwigara. 

R y s . 4. S tyk p o d c i ą g u par terowego przed w y k o n a n i e m 
spawania . 

Po ustawieniu dźwigara i oparciu jego koń
ca na wystającym końcu blachownicy, połączo
no spoinami stykowemi zukosowane krawędzie 
zetknięcia obu części i nałożono z obu stron 
niewielkie przykładki. Na rys. 5 widać gotowy 
styk w stanie wykończonym. Na rys. tym widać 
również wyraźnie spoiny, łączące blachy nakład
kowe ze środnikową, oraz jedno żebro blacho
wnicy. 

Podciąg nad piętrem obciążony wyłącznie 
stropem dachowym o dość dużym wprawdzie 
ciężarem własnym (dach płaski ogniotrwały), 
lecz o minimalnem obciążeniu użytkowem jest 
wykonany z samych dźwigarów walcowanych. 

Rys . 5. S tyk p o d c i ą g u par terowego w stanie w y k o ń 
c z o n y m . 

W przęśle 8-metrowem zastosowano profil I N.36, 
a w przęsłach mniejszych I N.26. Styk wykona
no podobnie (rys. 2), jak w podciągu partero
wym. Zastosowano tu również łagodne przejście 

od większego do mniejszego profilu, co osią
gnięto przez wycięcie w ściance dźwigara wyż
szego, trójkątnego klina, w pobliżu górnej stopki. 
Następnie stopkę przygięto i złączono spoiną ze 
ścianką (rys. 6). 

Słupy (rys. 1 i 7) są wykonane z dwu dźwi
garów dwuteowych, powiązanych ze sobą łącz
nikami z żelaza płaskiego. W parterze zastoso
wano dźwigary o profilu I Nr. 16, a na piętrze 
I Nr. 10. Słupy wykonano w całości w warszta-

R y s . 6. S t y k p o d c i ą g u p i ę t r o w e g o , 

eie i gotowe ustawiono na budowie. Konstruk
cja styku (rys. 7) składa się z poziomej blachy 
poprzecznej, dwu pionowych blach przykładko-
wych oraz dwu podkładek wyrównawczych 
o grubości (16 10):2 = 3 cm. 

Podciągi przechodzą przez słupy na wylot, 
opierając się centrycznie na umieszczonych 
w środku słupa siodełkach z krótkich kawał
ków dwuteówek (rys. 3 i 6). Belki stropowe 
trafiające w słup, opierają się na montażowych 
konsolkach z teówek (rys. 7) i są połączone 
spoinami z dźwigarami słupowemi. 

R y s . 7. S t y k s ł u p a . 

Opisana wyżej konstrukcja, aczkolwiek roz
miarami niewielka, świadczy jednak chlubnie 
o ambicji T-wa Perun stosowania nowoczesnych 
metod budownictwa także na własnem podwó
rzu fabrycznem, gdzie często w innych przed
siębiorstwach mechanicznych panuje brak fa
chowości i partactwo budowlane. 
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Constructions s o u d é e s d'un nouveau b â t i m e n t de 
la S o c i é t é „ P e r u n " à Varsovie. 

L'au teur d é c r i t l a cons t ruc t ion d 'un b â t i m e n t de l ' u s i 
ne „ P e r u n " à V a r s o v i e , dont l 'ossature d 'ac ier en prof i l s 
l a m i n é s et en t ô l e s , a é t é s o u d é e ; i l e x p l i q u e d 'une m a 
n i è r e plus d é t a i l l é e la cons t ruc t ion des longr ines et des 
poteaux. 

Geschweisste Stahlkonstruktionen eines neunen G e b ä u 
des in der Fabrik „ P e r u n " in Warschau. 

D e r Verfasser beschreibt d ie K o n s t r u k t i o n des S t a h l 
skelettes eines neuen F a b r i k g e b ä u d e s , dessen T e i l e mi t 
tels Schweissen aus W a l z p r o f i l e n und B l e c h e n ausgeb i l 
det wurden ; dabei w i r d die A u s f ü h r u n g der H a u p t t r ä g e r 
und S ä u l e n n ä h e r besprochen. 

Lutospawcmie. 
Lutospawaniem nazywamy taki sposób łącze

nia metali, przy którym dwie części metalowe, 
przygotowane tak, jak do spawania, lecz nie 
doprowadzone do temperatury topliwości, są 
łączone przy pomocy stopu o niższym punkcie 
topliwości, ale znacznej wytrzymałości, który 
wiąże się energicznie z krawędziami części łą
czonych. 

Lutospawanie ma dużo wspólnego ze spa
waniem, gdyż przygotowujemy przedmiot, jak 

do spawania, ści
nając odpowiednio 
krawędzie łączone, 
używamy tego sa
mego płomienia 
acetylenowo-tleno-
wego i otrzymuje
my połączenie o 
podobnych własno
ściach mechanicz
nych, jak przy spa
waniu. Z drugiej 
strony lutospawa
nie ma wspólne 
cechy z lutowa
niem na twardo, 
gdyż nie doprowa
dzamy krawędzi łą-
czonychdo stanu to
pliwości i jako 
s p o i w a używa
my specjalnego sto
pu z grupy mosią
dzów, o niższym 
punkcie topliwości 
niż metal spawany. 

Jednak lutospawanie odbywa się w temperaturze 
znacznie wyższej niż lutowanie, a stosowane spoi
wo posiada własności mechaniczne zbliżone do 
własności stali miękkiej; otrzymuje się więc po
łączenia znacznie więcej wytrzymałe i ciągliwe, 
niż przy lutowaniu. 

Na rys. 1 widzimy zdjęcie mikrograficzne 
połączenia lutospawanego na żeliwie. 

Zjawiska f izyczne i chemiczne podczas 
l u ł o s p a w a n i a . 

Kropla płynnego lutu położona na powierzchni 
nagrzanego metalu rozlewa się po nim szeroko, 
tworząc cieniutką powłokę. Pomiędzy warstew
ką lutu, a powierzchnią metalu, powstają siły 
przyczepności, analogiczne do sił międzyczą-
steczkowych, wiążących ze sobą cząsteczki tego 
samego metalu. Rozprowadzanie lutu cieniutką 

Rys . 1. M i k r o g r a f i c z n e z d j ę 
cie p o ł ą c z e n i a lu tospawanego 

na ż e l i w i e . 

R y s . 2. R a m a ż e l i w n a n a 
p r a w i o n a z a p o m o c ą l u ł o s p a 

w a n i a . 

621.791.3 
2700 s t ó w -j- 38 rys. 

warstewką ściśle przylegającą do powierzchni 
metalu nazywamy „zwilżaniem" metalu przez 
lut. Im lepiej lut zwilża metal, t. j . im cieńszą 
warstewką rozlewa się po jego powierzchni, 
tern silniejsze otrzymuje się połączenie, 

Pierwszą czynnością przy lutospawaniu jest 
więc zwilżenie przez lut miejsca łączonego, na
grzanego do odpo
wiedniej tempera
tury. Dopiero po 
powleczeniu po
wierzchni metalu 
cienką warstewką 
lutu, nakłada się 
lut grubszemi war
stwami i wypełnia 
się spoinę. 

Metal przed
miotu musi być na 
grzany do odpo
wiedniej tempera
tury, aby mógł być 
dobrze zwilżony 
przez lut. Wyso
kość tej tempera
tury zależy od na
tury przedmiotu. Łączone krawędzie metalu 
muszą być dokładnie oczyszczone mechanicznie 
lub też chemicznie przy użyciu odpowiednich 
środków oczyszczających. 

Podczas samego procesu lutospawania, na 
powierzchni może się tworzyć nalot, składający 
się z tlenków lub innych przypadkowych za
nieczyszczeń. Metal stopiony lub bliski punktu 
topliwości pochłania gazy pochodzące z okala
jącej atmosfery, lub też wydobywające się z me
talu podczas topienia (np. pary cynku z mosią-
siądzu), które osadzać się mogą na spawanej 
powierzchni. 

Szkodliwemu działaniu tych czynników, któ
re utrudniają „zwilżanie" i wpływają ujemnie 
na wytrzymałość połączenia, zapobiega się przy 
pomocy odpowiednich t o p n i k ó w w formie 
proszków, które topią się w płomieniu palnika 
jednocześnie z lutem. 

Lutospawanie praktycznie stosuje się do me
tali następujących: wszelkich rodzajów żeliwa, 
stali miękkich i stali twardych, stali powleka
nej cynkiem lub cyną, stali lanej, kujnej leizny, 
miedzi i stopów miedzi (różnych rodzajów mo
siądzu i bronzu). 

W porównaniu do spawania, lutospawanie 
stosowane we właściwych sobie dziedzinach — 
przedstawia różne zalety, które poniżej są szcze
gółowo omówione. 
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