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Sposéb sprezania belek metalowych zwlaszcza stalowych

1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b sprezania
belek metalowych zwlaszcza stalowych, spawanych
najkorzystniej z dwoéch réinych rodzajow stali,
bez uzycia osobnego ciegna sprezajgcego,

Dotychczasowy sposéb sprezania belek metalo-
wych zwlaszcza stalowych bezciegnowych polegal
na wstepnym mechanicznym wygieciu $rodnika
i pasa goérnego belki i przyspawaniu w tym sta-
nie pasa dolnego, Innym znanym sposobem spre-
zania belek bez uzycia ciegna bylo mechaniczne
napiecie pasa dolnego i przyspawanie do tak na-
pietego pasa Srodnika z pasem goérnym.

Omoéwione sposoby sprezania belek wykazywaly
szereg niedogodno$ci technicznych takich jak: ko-
nieczno§¢ uzycia skomplikowanego oprzyrzadowa-
nia, zwigzana ze wstepnym mechanicznym od-
ksztalceniem niekt6érych czeSci belek. W belkach
sprezonych tymi sposobami wystepowaly nieko-
rzystne zmiany strukturalne materialu w strefie
wplywu ciepla, spietrzenie naprezeri spawalniczych
oraz czeSciowa strata naciggu, a w zwigzku z tym
trudno§¢ zapewnienia naciggu o stalej wartosci.

Celem wynalazku jest uzyskanie korzystnych
efektéw sprezania bezciggnowego przy uniknieciu
wyzej wymienionych wad technicznych.

Zadanie techniczne prowadzace do tego celu po-
legalo na opracowaniu takiego sposobu sprezania
belek bez uzycia ciegna, aby uzyskaé wydluzenie
wzgledne pasa belki nie przy uzyciu naciggu me-
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chanicznego, lecz przez wykorzystanie rozszerzal-
noSci cieplnej podgrzanych elementéw belki.

Rozwigzanie postawionego zadania technicznego
uzyskano -podgrzewajac wstepnie urzgdzeniem
grzewczym (palnikiem lub grzejnikiem) jeden z pa-
s6w belki wykonany najkorzystniej ze stali o wyz-
szej wytrzymalo§ci, w granicach temperatur
200°C—400°C, co powoduje nagrzania tego ele-
mentu i jego wydluzenie wzgledne w granicach
0,002—0,003. W tym stanie uzyskanego wydluzenia
wzglednego pas belki przyspawa sie do nienagrza-
nej cze$ci przekroju za pomocag sprzezonego z Wy-
przedzajacym go urzadzeniem grzewczym automa-
tu spawalniczego. Po ostygnieciu, pas ze stali
o wyiszej wytrzymalo§ci spreza pozostaly prze-
kréj belki.

Spos6b wedlug wynalazku eliminuje urzgdzenia
do mechanicznego odksztalcania elementéw belki,
stosowane dla uzyskania wydluzenia wzglednego,
operacje przygotowawcze zwigzane z mechanicznym
odksztalcaniem elementéw belki oraz straty stali
niezbednej do wykonania uchwytéw dla maszyn
napinajacych.

Zaleta sposobu sprezania belek wedlug wyna-
lazku jest ponadto zmniejszenie strat sily napina-
jacej wskutek spawania, poprawienie warunkéw
spawania przez wstepne podgrzanie, a stad mozli-
wo§é stosowania tanszych stali o wyzszej zawar-
toSci wegla oraz poprawienie wlasno§ci wytrzy-
maloSciowych belki, wynikajace z lepszych wlas-
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no$ci strukturalnych materiatu w strefie wplywu
ciepta i niZzszych naprezen spawalniczych.

Spos6b wedlug wynalazku jest przedstawiony
w przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia przekr6j belki dwuteowej spa-
wanej, a fig. 2 — schemat urzgdzen do sprezania
belek bez uzycia ciegna.

Sposobern wedtug wynalazku, wzdiluz belki me-
talowej, zwlaszcza stalowej, zlozonej z pasa gor-
nego 1 i $rodnika 2 wykonanych ze stali zwyklej
niskoweglowej, umieszczonych nad pasem dolnym
3 ze stali o wyzszej wytrzymatlo$ci, ustawia sie
urzadzenie grzewcze, na przyklad palnik 5, wy-
przedzajace sprzezony z nim automat spawalni-
czy 6. Pas dolny 38 podgrzewa sie palnikiem 5
w granicach temperatur 200°—400°C, powodujac
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nagrzanie pasa 3 i jego wydluzenie wzgledne w
granicach 0,002—0,003. Automat spawalniczy 6
uklada spoiny 4 lgczac nagrzany pas dolny 3 z po-
zostala nienagrzang czeScia przekroju belki. Po
ostygnieciu pas dolny 3 spreza pozostaty przekrdj
belki.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b sprezania belek metalowych, zwlaszcza
stalowych, znamienny tym, Ze jeden z paséw wy-
konany ze stali o wyzszej wytrzymatosci, wstepnie
podgrzewa si¢ w granicach temperatur 200—400°C,
zwlaszcza za pomocg urzgdzen grzewczych wyprze-
dzajacych sprzezony z nimi automat spawalniczy,
do uzyskania wydluzenia, a nastepnie przyspawa
sie nagrzany pas do nienagrzanej czeSci belki.
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