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Przedmiotem wynalazku jest sposéb zapobiega-
nia powstawaniu odksztalcen spawalniczych plas-
kich konstrukeji spawanych, stosowanych w bu-
downictwie okretowym, w budowie wagonéw,
zbiornikéw itp.

Spawanie, nawet w przypadku wlasciwego za-
projektowania elementu oraz zastosowania wlasci-
wego procesu technologicznego, wywoluje powsta-
nie nieuniknionych odksztalcen, ktére czesto prze-
kraczajg odksztalcenia dopuszczalne. Wéwcezas ko-
niecznym jest zastosowanie pracochlonnych i klo-
potliwych operacji prostowania.

Dotychczas znane i stosowane sposoby, majace
na celu zmniejszenie wielko$ci odksztalcen spa-
walniczych i zapobieganie im podczas spawania,
polegajg na spawaniu konstrukecji w warunkach
przeciwwygiecia, na spawaniu konstrukcji w wa-
runkach zamocowania do loza lub plyty monta-
zowej oraz na dociskaniu konstrukcji do plyty
montazowej lub loza w trakcie jej spawania.

Podczas spawania konstrukcji w warunkach za-
mocowania do loza lub plyty montazowej, calosé
konstrukeji, na ktérg skladajg sie np. platy po-
szycia i usztywnienia, montuje sie na stanowisku
produkcyjnym, a mastepnie mocuje do pilyty mon-
tazowej w celu uniemozliwienia wykonywania ja-
kichkolwiek ruchéw, bedacych nastepstwem skur-
cz6w spawalniczych.

Jezeli spawana bedzie sekcja poszycia sklada-~

jaca sie z kilku blach i usztywnien, to po ich
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rozlozeniu i wstepnym polgczeniu przy pomocy
spoin sczepnych, calo§é mocuje sie do plyty mon-
tazowej przy pomocy spoin rozmieszczonych na
obwodzie a nastepnie spawa.

Istota sposobu polegajgcg mna dociskaniu kon-
strukcji do plyty montazowej lub loza w trakcie
jej spawania jest to, ze docisk wywiera sie przy
pomocy urzgdzen mechanicznych w rodzaju sitow-
nikéw hydraulicznych czy pneumatycznych lub tez
konstrukcje przycigga sie do loza elektromagne-
sem. Sily wywierane w ten sposéb skierowane sg
prostopadle do powierzchni konstrukeji.

Niedogodno$ciag opisanych wyzej sposobéw jest
to, ze nie zmniejszajg one odksztalcei spawalni-
czych w takim stopniu, aby mozna bylo wyklu-
czy¢é operacje prostowania. Problem ten z jeszcze
wiekszg ostroscig pojawia sie w przypadku stoso-
wania stali o podwyiszonej wytrzymalosci, gdyz
wprowadzanie dodatkowych proceséw cieplnych
podczas operacji prostowania niekorzystnie wply-
wa na jej wlasnosci mechaniczne. Ponadto sposoby
te sa czaso- i pracochlonne, a tym samym nie-
ekonomiczne.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu za-
pobiegania powstawaniu odksztalcen spawalni-
czych plaskich konstrukcji spawanych, ktéry nie
bedzie posiadal! opisanych wyzej niedogodnos$ci.

Cel ten zostal osiggniety przez mocowanie kon-
strukeji na obrzezu i wstepne jej rozcigganie jed-
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no- wzglednie dwuosiowe w calym przekroju lub
jego czesci, przy naprezeniach korzysthie od 20 do
50%, granicy plastyczno$ci, przy czym sily rozcig-
gajace przyklada sie w plaszczyZznie plata sekcji
lub w plaszczyZnie do niej zblizonej, a nastepnie
przez montowanie i spawanie usztywnien.

Korzysci techniczno - ekonomiczne wynikajgce
z zastosowania wynalazku polegajg na wyelimi-
nowaniu drogich i klopotliwych, zwtaszcza w przy-
padku cienkosciennych konstrukcji, operacji zwig-
zanych z prostowaniem oraz dodatkowych a nie-
korzystnyeh proces6w cieplnych, co ma szczegblne
zZnaczenie przy Kkonstrukcjach wykonywanych ze
stali o wysokiej wytrzymalosci.

Zapobieganie powstawaniu odksztalcen wedlug
wynalazku przeprowadza sie poprzez aktywne od-
dzialywanie silami zewnetrznymi w plaszczyZnie
plata sekcji na konstrukcje w trakcie jej wyko-
nywania. W przypadku produkcji okretowe]j sekcji
plaskiej najpierw montuje sie, spawa i podpawa
plat poszycia, transportuje sie go na urzgdzenie
do wstepnego rozciggania, a nastepnie, po zaloze-
niu uchwytéw, rozcigga sie do uzyskania naprezen
rzedu 10 kG/mm?, montuje i spawa usztywnienia.
Po wykonaniu spawania zdejmuje sie obcigzenie
zewnetrzne i uwalnia sekcje plaskg z uchwytéw,
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po czym przystepuje do trasowania
sekeji na wymiar. ]
Kierunek i wielko$¢ przylozonych obcigzen za-
lezy od charakteru powstajgcych odksztalcen spa-
walniczych, wystepujacych na danej konstrukcji.
W przypadku np. cienko$ciennej sekcji o jednym
kierunku usztywnien, przylozenie naprezen roz-
ciggajacych, prostopadlych do usztywnien moze
spowodowaé zwiekszenie odksztalcen ogdlnych,
a w Kkrancowym przypadku nawet wyboczenie sig
sekeji. Natomiast rozcigganie tylko w Kierunku
wzdluz usztywnien, zapobiegajgc wyboczenie, mo-
ze spowodowaé zwiekszenie odksztalcen kagtowych

W miejscu przyspawania usztywnienia.

i obcinania

Zastrzezenie patentowe

Sposéb zapobiegania powstawaniu odksztatcen
spawalniczych ptaskich konstrukcji spawanych,
znamienny tym, ze konstrukcje mocuje sie na
obrzezu i wstepnie rozcigga jedno- wzglednie dwu-
osiowo w calym przekroju lub w jego czesci,
przy naprezeniach korzystnie od 20 do 50%, gra-
nicy plastycznos$ci, przy czym sily rozciggajgce
przyklada sie w plaszczyznie ptata sekcji lub
w plaszczyznie do niej zblizonej, a nastepnie mon-
tuje sie i spawa usztywnienia.
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