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Przy wytwarzaniu za pomoca znanych
sposob6éw przedmiotéw i konstrukeji z be-
tonu lub z podobnych materiatéw uzbrojo-
nych stalg, w ktorych stal jest wystawiona
na dzialanie naprezen rozciggajacych, ma-
teriat jest wyzyskany w sposéb niewystar-
czajacy. Wystepuje to np. w przypadku
wytwarzania rur 2z uzbrojonego betonu,
ktére podlegajg ciSnieniu wewnetrznemu
i w ktérych poprzeczne uzbrojenie, najcze-
Sciej o ksztaleie linii Srubowej, oraz Sciany
§a wystawione na dzialanie naprezen roz-
ciagajacych. Wskutek ograniczonej wy-
trzymalo§ci betonu na dzialanie tych na-
prezen i niewielkiej jego wydtuzalnosci
konstrukeja tego rodzaju jest niezbyt pew-
na.

Aby zapobiec powyzszej niedogodnosci,
prébowano nagrzewaé uzbrojenie i nastep-
nie nawijaé je w stanie rozgrzanym na
sztywny i wytrzymaly rdzen z betonu lub
podobnego materiatu, stanowigcy czeSé
skladowg wytwarzanego przedmiotu, aby
uzyskaé¢ w tym uzbrojeniu po ochlodzeniu
trwale wstepne naprezenie, ktére wywiera
nacisk na rdzen i zwigksza w ten sposéb

szezelno§é i wytrzymato§é wytwarzanego
przedmiotu, zwlaszcza na ciSnienie we-
wnetrzne.

Wynalazek niniejszy umozliwia uzyska-
nie tego wyniku w ten sposéb, ze tempera-
tura nagrzewanego uzbrojenia w okresie
nawijania tegoz na rdzen pozostaje stalg
az do chwili ostatecznego zamocowania
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uzbrojenia na rdzeniu, przy czym podeczas
nawijania uzbrojenie zostaje poddane pew-
nemu naprezeniu rozciagajacemu, zapew-
niajgcemu trwale jego przyleganie do
rdzenia, w rzeczywistoSci nie powodujgce-
mu wydiuzenia uzbrojenia. Wskutek tego
wstepne naprezenie, wytwarzane w uzbro-
jeniu, moze byé z géry dokladnie okreslo-
ne, co umozliwia uzyskanie najkorzystniej-
szego wyniku. Poza tym na osiggniecie ta-
kiego wyniku zuzywa sie znacznie mniej
energii, anizeli przy znanych dotycheczas
sposobach.

~ Podczas zakladania uzbrojenia nawinie-
ta juz czeSé jego, przymocowana jednym
konricem do rdzenia, nie ulega ochladzaniu
i nie moze kurczy¢ sie w kierunku podtuz-

nym. W ten spos6b unika sie zmniejszenia -

wstepnego naprezenia w uzbrojeniu przez
takie skurczenie, nieuniknione przy stoso-
waniu znanych dotad sposobéw. W rzeczy-
wistoSci mozna ograniczyé nagrzewanie
tylko do pewnej dlugoSci uzbrojenia juz
nawinietego, unikajgc przy tym zmniejsze-
nia sie wstepnego naprezenia w uzbrojeniu,
pod warunkiem jednak, aby op6r spowodo-
wany tarciem przy przesuwaniu sie juz
nawinietego na rdzeniu uzbrojenia byl
wigkszy od podluznego kurczenia sie tego
uzbrojenia, nie podlegajacego juz ogrzewa-

niu, a ktére to kurczenie jest spowo-
dowane ochlodzeniem si¢ tego uzbro-
jenia.

Nalezy zaznaczyé, ze wskutek utrzymy-
wania stalej temperatury w uzbrojeniu
rodeczas nawijania ochlodzenie ma przebieg
zupelnie réwnomierny, co zapewnia uzy-
skanie jednostajnego wstepnego napreze-
nia w calym uzbrojeniu oraz réwnomier-
nej wytrzymaloSei wytwarzanego przed-
miotu.

Temperature, do jakiej nalezy nagrzaé
uzbrojenie, okre§la si¢ z géry rachunkiem
lub doSwiadczalnie, uwzgledniajac rozma-
ite czynniki, jak catkowita wytrzymalo§é
metalu na naprezenie rozciggajace, wy-

trzymalo§é betonu oraz wielko§é napreze-
nia wstepnego, jaka nalezy uzyskaé.

Poniewaz naprezenie rozciagajace, wy-
wierane na drut uzbrojenia w stanie roz-
grzanym, nie powoduje w rzeczywistodci
zadnego wydluzenia, wiec spos6b wedlug
wynalazku umozliwia osiggniecie bardzo
zZnacznego wstepnego naprezenia, gdyz w
tym przypadku wchodzi w rachube wylacz-
nie granica sprezystoSci metalu nienagrza-
nego, ktdérej nie nalezy przekroczyé.

Szczegblnie korzystnym jest nagrzewa-
nie drutu stanowigcego uzbrojenie za po-
mocg pradu elektrycznego. Pozwala to na
latwe i dokladne kontrolowanie uzyskanej
temperatury drutu, co umozliwia latwe
okreSlenie wartoSci naprezenia wstepnego,
uzyskanego w ten sposéb. Stosujgc powyz-
szy sposéb nagrzewania bezpoSrednio przy
urzadzeniu nawijajacym, zmniejsza sie do
minimum straty ciepla, powodowane przez
promieniowanie, unikajgc niepotrzebnego
przenoszenia ogrzanego drutu. Urzadzenie
nawijajace jest zbudowane w taki sposéb,
ze uprzednio utworzonemu rdzeniowi na-
dany zostaje ruch obrotowy dokola jego
osi oraz wzgledny ruch posuwisty w po-
diuznym kierunku wzdhiz prowadnicy dru-
tu. Ten wzgledny przesuw uzyskuje sie
przez przesuwanie, najkorzystniej ruchem
jednostajnym, badz rdzenia, badZ narzadu
prowadzacego drut. Polaczenie tego wzgled-
nego przesuwu i ruchu obrotowego rdzenia
powoduje nawijanie sie drutu uzbrojenia
w postaci linii §rubowe;j.

Wedlug wynalazku nagrzewanie elek-
trycznoSciag uskutecznia si¢ za pomocs
urzgdzenia, ktére zawiera dwa kontakty,
deoprowadzajace prad elektryczny, przy
czym pierwszy kontakt jest kontaktem $liz-
gowym, po ktérym przesuwa sie drut, na-
wijany nastepnie na rdzef, a drugi kon-
takt jest polaczony w jednym miejscu z
drutem juz nawinietym na rdzen.

By utrzymaé stala temperature w
uzbrojeniu podczas catego okresu nawija-



nia, drugi kontakt jest polaczony z przed-
nim koncem juz nawinietego drutu. Ponie-
waz w tym przypadku dtugo$é drutu, pod-
legajacego nagrzewaniu, wzrasta w miare
nawijania, nalezy wiec w celu utrzymania
stalej temperatury w nawinietym juz dru-
cie zmieniaé napiecie grzejne w miare
zwigkszania sie dlugoSci nagrzewanego
drutu. W tym celu przesuwanie si¢ pierw-
szego kontaktu lub innego odpowiedniego
narzgdu dziata na opornik zmienny lub po-
dobne urzadzenie za pomoca dowolnego od-
powiedniego urzadzenia w ten sposbb, ze
powoduje pozgdang zmiane napiecia grzej-
nego. Gdy nagrzewanie ogranicza sie¢ do
pewnej tylko liczby zwojéw (spirali) juz
nawinietego na rdzen drutu, wéwezas dru-
gi kontakt moze byé umieszczony w statej
odlegloSci od pierwszego kontaktu i moze
byé wykonany takze jako kontakt §lizgo-
wy, po ktorym Slizga sie juz nawiniety
drut. W tym przypadku dlugo§é nagrzewa-
nego drutu, a tym samym i napiecie grzej-
ne pozostajg stale. Zamocowanie uzbroje-
nia na rdzeniu ma na celu zapobieganie
przesuwaniu sig uzbrojenia wzgledem rdze-
nia podczas kurczenia sie¢ uzbrojenia po-
wodowanego ochlodzeniem. Takie zamoco-
wanie mozna wykonaé w dowolny sposéb,
np. przez wykonanie na kazdym koncu
uzbrojenia zamknigtego pierScienia, uzys-
kanego przez wygiecie ubrojenia w plasz-
czyzZnie prostopadlej do osi §ruby. Koniec
uzbrojenia zostaje przytwierdzony, np.
przez zlutowanie, do innego punktu uzbro-
jenia, ktére w ten sposéb zostaje wygiete.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb uzbrajania wszelkiego ro-
dzaju przedmiotéw i konstrukeji z betonu
lub z materialéw podobnych, za pomoca
nawijania na sztywny rdzeh ogrzewanego
drutu w celu uzyskania wstepnego napre-
Zenia, znamienny tym, ze metalowy drut,
stanowiacy uzbrojenie, jest nagrzewany do

stalej temperatury podczas calego nawija-
nia az do chwili jego ostatecznego zamoco-
wania na rdzeniu.

2. Sposbéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze drut podczas nawijania na
rdzen poddaje sie dzialaniu naprezenia
rozciggajacego, zapewniajgcego trwale
przyleganie nawinigtego juz drutu do rdze-
nia, lecz nie powodujacego w rzeczywi-
stoSci wydluzenia tego drutu.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 lub 2, zna-
mienny tym, ze nawiniety na rdzen drut,
stanowigey ubrojenie, nagrzewa sie tylko
na pewnej okreSlonej dlugosci, ktérg to
dlugo$é dobiera si¢ tak, aby opér wskutek
tarcia pomiedzy nawinietym drutem i rdze-
niem by}t wiekszy od podiuznego skurczenia
sie drutu spowodowanego przez jego o-
chlodzenie sie.

4. TUrzadzenie do stosowania sposobu
wedlug zatrz. 1 — 3, w ktérym drut jest
nagrzewany za pomocg pradu elektryczne-
go, znamienne tym, Zze posiada dwa kon-
takty do doprowadzania tego pradu, z kté-
rych jeden jest kontaktem Slizgowym, po
ktérym przesuwa sie drut mawijany na
rdzen, a drugi kontakt jest polaczony z
przednim konicem juz nawinietego drutu,
przy czym wskutek przesuwania sig¢ pierw-
szego kontaktu zmienia sie napiecie elek-
tryczne za pomocs znanych urzadzen tak,
ze nagrzewanie drutu pozostaje niezmie-
nione bez wzgledu na zwigkszanie sie jego
dlugosci podezas nawijania na rdzen.

5. Odmiana urzadzenia wedlug zastrz.
4, z dwoma kontaktami, znamienna tym,
ze kontakty sg umieszczone w stalej wza-
jemnej odlegloSci, wskutek czego dlugosé
nagrzewanego drutu pomiedzy dwoma kon-
taktami, jak réwniez i sbopien nagrzewa-
nia pozostaja stale.

Bohuslav Ruml
Zastepca: inz. B. Miiller
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