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Изобретение относится к строительству
и может быть использовано для изготовле-
ния предварительно напряженных стыков
железобетонных конструкций,

Цель изобретения - снижение трудоем- 5
кости изготовления и повышение прочности
соединения.

На фиг.1 изображен предварительно
напряженный стык железобетонных эле-
ментов с приспособлением для нагрева 10
электрическим током; на фиг.2 - готовый
стык, вид сверху.

Способ изготовления предварительно
напряженного стыка железобетонных эле-
ментов 1 включает нагрев электрическим 15
током их арматуры 2 через токопроводящие
контакты 3 и закрепление ее концов свар-
кой. Нагрев арматуры 2 продолжают до до-
стижения сварным швом 4 температуры
600-750°С. 20

Сварка производится ванным спосо-
бом.

Железобетонные элементы 1 (балки)
оперты на колонну 5. Арматуру 2 балок при
помощи контактов 3 подключают к источни- 25
ку переменного тока. Нагревают арматуру 2
до температуры, обеспечивающей необхо-
димое в ней напряжение. По достижении
необходимой температуры арматуру 2 от-
ключают от источника тока, а концы ее сва- 30
ривают. Во время сварки и до достижения
сваренным стыком температуры 600-750°С
температуру арматуры 2 поддерживают на
заданном уровне путем кратковременного
подключения к источнику тока. Выбранный 35
интервал температуры арматуры обеспечен
тем, что охлаждение до температуры ниже
600°С экономически не выгодно из-за повы-
шенного расхода электроэнергии, а охлаж-

дение до температуры выше 750°С может
привести к разрыву стыка из-за повышен-
ной текучести металла. После отключения
источника тока сваренная арматура 2 ох-
лаждается и s ней возникают растягиваю-
щие усилия.

П р и м е р. В верхней части балок
имелись выпуски рабочей арматуры длиной
1,5 м в виде трех стержней диаметром 28
мм. Длина стержней принята .такой, чтобы
после удлинения при нагреве до необходи-
мой температуры их можно было сварить
ванной сваркой. По одному стержню из ба-
лок, расположенных соосно, подключали к
источнику переменного тока. Для создания
в стержнях напряжения 350 кН их нагревали
до температуры 200°С, После нагрева до
этой температуры концы стержней сварива-
ли ванной сваркой, а во время сварки и до
достижения сваренным швом температуры
600-750°С температуру арматуры поддер-
живали постоянным путем кратковременно-
го подключения к источнику переменного
тока. Аналогично проводили соединение
двух других стержней. Для нагревз приме-
нялась специальная нагревательная уста-
новка, состоящая из нагревательного
трансформатора и устройства управления.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
Способ изготовления предварительно

напряженного стыка железобетонных эле-
ментов, включающий нагрев электрическим
током арматуры и закрепление ее концов,
о т л и ч а ю щ и й с я тем, что,с целью
снижения трудоемкости изготовления и по-
вышения прочности соединения, закрепле-
ние концов арматуры производят сваркой, а
нагрев арматуры продолжают до достиже-
ния сварным швом температуры 600-750°С.
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