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621.791.5:69.026:669.14 
500 s ł ó w + 1 2 rys. 

STEFAN BRYŁA 

Dach stalowy budynku Sp. Akc. Perun w Warszawie spawany 
acetylenem 

R y s . 1. W i d o k dachu podczas b u d o w y 

Na terenie fabryki Sp. Akc . „Perun" zbudowano 
w r. 1937 nowy budynek fabryczny o ścianach muro
wanych, długości 30 m i szerokości w świetle 12,30 m 
(rys. 1 i 2). Aby budynek ten przykryć, przyjęto 
w pierwotnym projekcie pośrodku budynku rząd słu
pów i na nich dźwigary dachowe. Takie rozwiązanie, 
poza niewygod
nym podziałem 
sali pośrodku 
rzędem słupów, 
było nieekono
miczne. 

Dla tego też 
zaproponowałem 
przykrycie całej 
rozpiętości lek
kimi całkowicie 
spawanymi wią-
zarami stalowy
mi (rys. 3 i 4). 

Ze względu 
na odstępy fila
rów między
okiennych mo
żna było rozsta
wić dźwigary co 
3,3 m lub co 6,6 m. 
Wybrano roz
staw mniejszy 
(3,3 m), mimo pewnej straty na ekonomii samych 
dźwigarów, a to ze względu na to, że płatwie 
przy rozpiętości 6,6 m wypadały zbyt duże. 

Obliczenie zo
stało wykonane 
na podstawie na
prężenia dopusz
czalnego k = 
= 1400 kg/cm2. 

Kształt wiąza-
ra zastosowano 
trójkątny o sto
sunku wysokoś
ci do podstawy 
1 : 5 i o rozpię
tości teoretycz
nej 12,64 m 
(rys. 3). 

Fasy wykona
no z teówek, 
przy czym w pa
sie górnym ści-
s k a n y m , ze 
względu na wy-
boczenie dano 
teówki 90.90.10, 
w dolnym roz
c i ą g a n y m — 
60.60.7. Słupki 
(ściskane) wykonano również z teówek 60.60.7, 
natomiast jako krzyżulce rozciągane zastosowano 
płaskówki 40 X 8. Przy tak dobranych elementach 

R y s . 2. W i d o k na c a ł o ś ć kons t rukc j i dachowej po w y k o n a n i u 

wiązara uzyskano węzły o prostocie idealnej, unik
nięto bowiem całkowicie blach węzłowych, oraz 
zbędnego nakładania elementów na siebie. 

Słupki zostały przymocowane do pasów przy 
zastosowaniu połączeń wpustowych, tj. przez 
odpowiednie wycięcie środnika i stopki i objęcie 

stopką środnika 
pasów (rys. 5). 
Krzyżulce przy-
spawano do środ
nika pasów spoi
nami czołowymi 
(rys. 5). Węzeł 
podporowy zo
stał wykonany, 
podobnie jak po
łączenie słupków 
z pasami, przez 
wycięcie środni
ka pasa dolnego, 
oraz przez opar
cie pasa górne
go na odcinku te
ówki, który z ko
lei swą stopą u-
mieszczony zo
stał na płycie 
podporowej z 
blach 250.250.15 

(rys. 7 i 8). Płytę tę przy pomocy kątownika za
kotwiono w murze. Aby dać wiązarowi ewentualną 
możność przesuwu poziomego w jednym tylko ło

żysku, teówka, 
na której oparto 
wiązar, została 
przypojona tyl
ko z jednej stro
ny do płyty pod
porowej; w ło
żysku przeciw
nym spoin tych 
zaniechano. 

Płatwie (rys. 
6 i 9) zostały 
zaprojektowane 
jako belki cią
głe z kształto
wników dwuteo-
wychNP 14,przy 
czym na pod
p o r a c h n i e 
wzmocniono be
lek nakładkami, 
prócz podpór 
przedostatnich, 
nad k t ó r y m i 
momenty wzra
stają znacznie 

ze względu na brak zamocowania płatwi na koń
cach, oraz większą rozpiętość przęseł skrajnych. 

Styk płatwi wykonano w odległości ok. °d 
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Rys. 5, P o ł ą c z e n i e w p u s t o w e p o m i ę d z y s ł u p k a m i i pasami . 

Skala uysokośct 5-c/o Arof/y/e powçÂszo/? ex. 

! '! ' U H 
~~=~i ~ ivnj/esso y ! rwHM 'lise H ! i#>m&i s*??" 

^ S O O j J 3 0 0 • 5300 • i*OQ m\m 3300 j 33O0 | 3300 . |_ Z60Û 27$ 

L l , ZJZ 1 \ ÌS090J, 

Rys. 6. K o n s t r u k c j a p ł a t w i . 
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Rys . 7. W ę z e ł podporowy w i ą z a r a . 

Z 50"50* 5 dl 230 

Uuaga: Na druaiem tożysku 
spawać teówki z płytą 

R y s . 8. K o n s t r u k c j a w ę z ł a podporowego. 

R y s . 9. 
W i d o k dachu po z a ł o ż e n i u p ł a t w i 

R y s . 10. U m o c o w a n i e p ł a t w i na w i ą z a r a c h . 

od podpory za pomocą ukośnego ścięcia i spoin 
czołowych (rys. 6). Płatwie połączono z dźwi
garami przy pomocy odcinków wygiętych blach 
(rys. 10 i 11). 

Pokrycie wykonano z krokwi drewnianych, 
deskowania oraz blachy. Celem ocieplenia bu
dynku pomiędzy płatwiami pod deskowaniem 
umieszczono 7 cm warstwę heraklitu. 

Spoiny zastosowano o ile możności czołowe, 
zmniejszając tym do minimum nieekonomiczne na
kładanie jednych elementów na drugie, jakie 
występuje przy stosowaniu spoin pachwinowych. 
Na wybór spoin czołowych wpłynęło również 
to, że konstrukcja była wykonana przy pomo
cy spawania acetylenowego a — jak wia
domo — w tym wypadku spoiny czołowe na
dają się lepiej niż pachwinowe. Podkreślić przy 
tym należy, że mimo silniejszego nagrzewania, 
jakie występuje przy spawaniu acetylenowym 
w porównaniu do łukowego, nie wystąpiły żad
ne szkodliwe odkształcenia czy zwichrzenia dźwi
gara, a to dzięki stosowaniu odpowiednich 
zabiegów, znanych z praktyki spawalniczej. 
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Ogólna waga konstrukcji stalowej wynosiła 
5216 kg, co oznacza oszczędność na wadze 
w stosunku do pierwotnego projektu około 
4,5 t. Oczywiście na cenie konstrukcji oszczęd
ność była mniejsza, bowiem robocizna przy 
wykonaniu więzarów była większa, niemniej 
uzyskano w sumie oszczędność w cenie wyno
szącą ok. 20% w stosunku do pierwotnego pro
jektu, wspomnianego na wstępie artykułu. 

Rys , 11, U m o c o w a n i e p ł a t w i szczytowej . 

Le toit en acier s o u d é du b â t i m e n t de la S - t é „ P e r u n " 
à Varsovie. 

L e toi ture du n o u v e a u b â t i m e n t de l 'us ine P e r u n à V a r 
sovie est c o m p o s é e de poutres en t r e i l l i s s o u d é e s à l ' a c é t y l è n e . 
Les noeuds sont e x é c u t é s sans goussets, exc lus ivemen t à l ' a ide 
des soudures frontales. Toutes les barres sont des p ro f i l é s l a m i 
n é s en T ou b i e n des fers pla ts : on a é c o n o m i s é e n v i r o n 
4 3 ° / 0 m de poids et e n v i r o n 2 0 ° / 0 sur le p r i x de la charpente 
p r o p o s é e d 'abord . 

Das autogengeschweisste Stahldach des G e b ä u d e s der A . G . 
„ P e r u n " in Warschau. 

Das D a c h des neuen G e b ä u d e s der A n s t a l t P e r u n i n 
W a r s c h a u ist aus F a c h w e r k t r ä g e r n a u s g e f ü h r t , d ie mit te ls 
der A z e t y l e n f l a m m e zusammengeschweiss t s ind, D i e K n o t e n 
s ind ganz ohne Kn o te n b l e c h e n , aussch l iess l ich mit tels S t i r n 
n ä h t e n a u s g e f ü h r t , A l l e S t ä b e bestehen aus T -e i s en oder 
F l a c h e i s e n . M a n hat das Ersparn iss von c i r c a 4 3 % des G e 
wichtes und c i r c a 2 0 ° / 0 des Pre ises der K o n s t r u k t i o n die 
zuerst vorgeschlagen war erreicht . 

1750 stów + 11 rys. 

Naprawa zużytych części maszyn za pomocą natryskiwania. 

N a k ł a d a n i e , napawanie i natryskiwanie. 

Dawniej przyjęte było miano „nakładania", 
dla czynności uzupełniania brakującego metalu na 
powierzchni przedmiotów zużytych. Ponieważ to 
„nakładanie" uskutecznia się za pomocą spawania, 
więc z biegiem czasu weszła w użycie i słusz
nie — nazwa „napawanie". Ostatnio rozpowszech
nia się nowy sposób wypełniania metalem miejsc 
zużytych, a mianowicie — przez natryskiwanie za 
pomocą pistoletu. Sam proces w swej istocie jest 
identyczny z metalizowaniem natryskowym, nie 
może być jednak nazwany „metalizowaniem", gdyż 
pod tą nazwą rozumiemy powlekanie przedmiotów 

bardzo cienką warstwą metalu (0,1 0,2 mm), 
w celu uodpornienia ich na działanie czynników 
korozyjnych, lub w celach dekoracyjnych. Przy 
natryskiwaniu części zużytych warstwa metalu 
jest zazwyczaj znacznie grubsza, przy tym metal 
dodatkowy jest tej samej natury co metal przed
miotu. 

Impuls do zastosowania natryskiwania do czę
ści zużytych dało oczywiście metalizowanie, któ
re—szczególniej w St. Zjednoczonych, w Anglii i we 
Francji doszło do stanu wielkiego rozwoju. Wła
śnie doświadczenia uzyskane przy metalizowaniu 
umożliwiły zastosowanie pistoletu Schoopp'a rów
nież i do naprawy części zużytych. 
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