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(54) (57) СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ МЕТАЛЛИ­
ЧЕСКОЙ ПЕРФОРИРОВАННОЙ БАЛКИ путем 
роспуска заготовки по ломаным зигзаго­

образным линиям с последующей стыков­
кой образованных частей по выступаю­
щим участкам, отличающийся 
тем, что, с целью увеличения жест­
кости и несущей способности балки за 
счет увеличения ее строительной высо­
ты с одновременньм образованием круп­
ногабаритных отверстий для пропуска 
коммуникакий, роспуск заготовки 
производят по основной продольной 
линии и дополнительным, расположен­
ным по обе 'стороны от основной 
прерывистым линиям на полволны зигза­
га с образованием \_/- образных эле­
ментов, попарно объединяемых высту- 
пающими основаниями, а части распу- S 
щенной балки соединяют через спарен- 
ные<у-образные элементы, при этом 
ширина торцов ветвей элементов 
равна ширине выступающих участков.

5 »

1158714

фиг. 1



1 1158714 2
Изобретение относится к строитель­

ству и может быть использовано при 
изготовлении строительных элементов· 
из прокатных профилей.

Известен способ изготовления стро- $ 
ительных элементов в виде'балок с пер­
форированной стенкой посредством рос­
пуска исходной заготовки по зигзаго­
образной линии с последующей раздвиж­
кой и. соединением через вставку эд
выступов стенки полученных частей [1].

Недостатком данного решения явля­
ется применение дополнительных дета­
лей для вставок, что увеличивает 
расход металла на строительный эле- 
мент и трудоемкость его изготовления.

Наиболее близким к предлагаемому 
является способ изготовления метал­
лической перфорированной балки путем 
роспуска заготовки по ломаным зиг- jq 
загообразным линиям с последующей 
стыковкой образованных частей по 
выступающим участкам [2].

Недостатком известного способа 
являются ограниченные жесткость 25
и несущая способность получаемого 
элемента за счет небольшой высоты 
и малый размер полученных отверстий, 
непригодных для пропуска коммуника­
ций.

Цель изобретения - увеличение 
жесткости и несущей способности бал­
ки за счет увеличения ее строительной 
высоты с одновременным образованием 
крупногабаритных отверстий для про­
пуска коммуникаций. 35

Поставленная цель достигается тем, 
что согласно способу изготовления 
металлической перфорированной балки 
путем роспуска заготовки по ломаным 
зигзагообразным линиям с последующей 40 

стыковкой образованных частей по 
'выступающим участкам, роспуск заго­

товки производят по основной продоль­
ной линии и дополнительным, распо- 
ложенным по обе стороны от основной 
прерывистым линиям на полволны зиг­
зага с образованием,^-/-образных эле­
ментов, попарно объединяемых высту­
пающими основаниями, а части распу­
щенной балки соединяют через спарен­

ные\-/_ -образные элементы, при этом 
ширина торцов ветвей элементов равна 
ширине выступающих участков.

На фиг. 1 показана схема роспуска 
заготовок; на фиг. 2 - полученная 
перфорированная балка, вид сбоку.

Исходная заготовка роспускается 
по основной продольной линии 1 и 
дополнительным прерывистым линиям 
2 и 3, расположенным по обе стороны 
от основной линии 1. В результате 
такого роспуска образуются две части 
4 и 5, а также -образные элементы 
6 и 7 (на чертежах для наглядности 
заштрихованы). Элементы 6 и 7*сты­
куют друг с другом выступающими 
основаниями 8 и 9, а части 4 и 5 
выступающими участками 10 и 11 жест­
ко прикрепляют к торцам 12 ветвей 
элементов 6 и 7. Ширина торцов 12 
ветвей элементов 6 и 7 равна ширине 
выступающих участков 10 и 11 частей 
4 и 5.

В результате после соединения 
частей 4· и 5 с вставками 6 и 7, 
также соединенных между собой, 
образуется перфорированная балка 
увеличенной высоты с чередующимися 
отверстиями двух видов - крупно­
габаритных и более мелких, располо­
женных в два ряда по высоте.

Предложенный способ может исполь­
зоваться для изготовления как эле­
ментов с параллельными полками, так 
и переменной высоты. В последнем 
случае основная зигзагообразная 
линия вписывается в две расходящиеся 
прямые.

При расстоянии а от дополнитель­
ной линии роспуска до грани элемента, 
высоте заготовки h высота полученного 
элемента Н составит

Н = 4h - 10α .

В то же время для прототипа при 
роспуске по двум параллельным линиям 
заготовки высотой Ή высота элемента 
Н = 3 - 6й, что на 15-20% меньше 
высоты балки по данному решению, т.е. 
предлагаемый способ позволяет получить 
балку с лучшими характеристиками.50
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