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Sposób sprężania belek metalowych zwłaszcza stalowych

Przedmiotem wynalazku jest sposób sprężania
belek metalowych zwłaszcza stalowych, spawanych
najkorzystniej z dwóch różnych rodzajów stali,
bez użycia osobnego cięgna sprężającego.

Dotychczasowy sposób sprężania belek metalo¬
wych zwłaszcza stalowych bezcięgnowych polegał
na wstępnym mechanicznym wygięciu środnika
i pasa górnego belki i przyspawaniu w tym sta¬
nie pasa dolnego. Innym znanym sposobem sprę¬
żania belek bez użycia cięgna było mechaniczne
napięcie pasa dolnego i przyspawanie do tak na¬
piętego pasa środnika z pasem górnym.

Omówione sposoby sprężania belek wykazywały
szereg niedogodności technicznych takich jak: ko¬
nieczność użycia skomplikowanego oprzyrządowa¬
nia, związana ze wstępnym mechanicznym od¬
kształceniem niektórych części belek. W belkach
sprężonych tymi sposobami występowały nieko¬
rzystne zmiany strukturalne materiału w strefie
wpływu ciepła, spiętrzenie naprężeń spawalniczych
oraz częściowa strata naciągu, a w związku z tym
trudność zapewnienia naciągu o stałej wartości.

Celem wynalazku jest uzyskanie korzystnych
efektów sprężania bezcięgnowego przy uniknięciu
wyżej wymienionych wad technicznych.

Zadanie techniczne prowadzące do tego celu po¬
legało na opracowaniu takiego sposobu sprężania
belek bez użycia cięgna, aby uzyskać wydłużenie
względne pasa belki nie przy użyciu naciągu me-
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chanicznego, lecz przez wykorzystanie rozszerzal¬
ności cieplnej podgrzanych elementów belki.

Rozwiązanie postawionego zadania technicznego
uzyskano podgrzewając wstępnie urządzeniem

5 grzewczym (palnikiem lub grzejnikiem) jeden z pa¬
sów belki wykonany najkorzystniej ze stali o wyż¬
szej wytrzymałości, w granicach temperatur
200°C—400°C, co powoduje nagrzania tego ele¬
mentu i jego wydłużenie względne w granicach

10 0,002—0,003. W tym stanie uzyskanego wydłużenia
względnego pas belki przyspawa się do nienagrza-
nej części przekroju za pomocą sprzężonego z wy¬
przedzającym go urządzeniem grzewczym automa¬
tu spawalniczego. Po ostygnięciu, pas ze stali

15 o wyższej wytrzymałości spręża pozostały prze¬
krój belki.

Sposób według wynalazku eliminuje urządzenia
do mechanicznego odkształcania elementów belki,
stosowane dla uzyskania wydłużenia względnego,

20 operacje przygotowawcze związane z mechanicznym
odkształcaniem elementów belki oraz straty stali
niezbędnej do wykonania uchwytów dla maszyn
napinających.

Zaletą sposobu sprężania belek według wyna-
25 lazku jest ponadto zmniejszenie strat siły napina¬

jącej wskutek spawania, poprawienie warunków
spawania przez wstępne podgrzanie, a stąd możli¬
wość stosowania tańszych stali o wyższej zawar¬
tości węgla oraz poprawienie własności wytrzy-

30 małościowych belki, wynikające z lepszych włas-
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ności strukturalnych materiału w strefie wpływu
ciepła i niższych naprężeń spawalniczych.

Sposób według wynalazku jest przedstawiony
w przykładzie wykonania na rysunku, na którym
fig. 1 przedstawia przekrój belki dwuteowej spa¬
wanej, a fig. 2 — schemat urządzeń do sprężania
belek bez użycia cięgna.

Sposobem według wynalazku, wzdłuż belki me¬
talowej, zwłaszcza stalowej, złożonej z pasa gór¬
nego 1 i środnika 2 wykonanych ze stali zwykłej
niskowęglowej, umieszczonych nad pasem dolnym
3 ze stali o wyższej wytrzymałości, ustawia się
urządzenie grzewcze, na przykład palnik 5, wy¬
przedzające sprzężony z nim automat spawalni¬
czy 6. Pas dolny 3 podgrzewa się palnikiem 5
w granicach temperatur 200°—400°C, powodując
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nagrzanie pasa 3 i jego wydłużenie względne w
granicach 0,002—0,003. Automat spawalniczy 6
układa spoiny 4 łącząc nagrzany pas dolny 3 z po¬
zostałą nienagrzaną częścią przekroju belki. Po
ostygnięciu pas dolny 3 spręża pozostały przekrój
belki.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób sprężania belek metalowych, zwłaszcza
stalowych, znamienny tym, że jeden z pasów wy¬
konany ze stali o wyższej wytrzymałości, wstępnie
podgrzewa się w granicach temperatur 200—400°C,
zwłaszcza za pomocą urządzeń grzewczych wyprze¬
dzających sprzężony z nimi automat spawalniczy,
do uzyskania wydłużenia, a następnie przyspawa
się nagrzany pas do nienagrzanej części belki.
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