
__  НлучнЫе заметки 77

В Г. 1ТИЛЗЛРЯН

НАПРЯЖЕНИЕ АРМАТУРЫ МЕТОДОМ ЭЛЕКТРОНАГРЕВА
Основным пренитегинем. сдерживающим широкое внедрение п строительную 

практику напряженно ар мирр ;анных п <с ■ ш. ялляеген сложность процесса натяже
ния арматуры. требу;. •.,« наличия 1. .т.тпо: . же ле зобе тонных изделий -пениального 
оборудования.

В настоящей статье рассматривается изготовление предварительно напряжен
ных железобетонных панелей перекрытия методом элсктронагреаа. сущность ко
торого заключается к том, что вместо силового натяжения арматуры используется 
свойство металл;, удлтщятьсн при нагревании.

Потребное абсолютное удлинение с тержней определяется и.։ выражения:

(,|

где с — расчетное натяжение в арматуре в Л'г/лг.е’;
£ -модуль упругости арматуры (Е — 2-10» »сг/ж.«3);
А дополнительное абсолютное \ ыиненис. необходимое для возможности закре

пления арматуры в анкерах.
С другой стороны

?2> = «-/-?. (2|

где а — коэффициент линейного удлинения арматуры;
/ — превышение температуры стержня над температурой окружающей среды:
1— нагреваемая глина стержнем в л.

В силу (1) и (2) необходимое превышение температуры стержней может быть 
определено н.т выражения:

Допуская, что нагреваемые арматурные стержни являются идеальным телом, 
можем нал сеть следующее известное уравнение теплового состоянии тела при рав
номерном по времени нагревании

-е Т) + (<,е Г; (4)

где <». (V перегревы, г. е. превышение температуры тела в градусах Цельсия нал 
окружающей средой, соответственно через - секунд, вначале н устанет 
вившееся;

Т постоянная времени и секундах;
е - Ненперопо число.

К качестве источника питания для нагрева стержней удобно использовать сва
рочный трансформатор дистанционного управления ,ТСД—ПО:)*.на силу тока 1<Х>Эам
пер плп. при отсутствии такового, два сварочных трансформатора типа .СТЭ-34* по 
йОО ампер, сблпкн; овлнные параллельно ■ ш шшыш.ещщ « илы гика до 1003 ампер.

При принтом источнике пит а кая а ՛ , 1 т. рные стержни прогреваются ю сравни
тельно невысоких температур. тинному теплообмен между стержнями и воздухом 
главным образом будет происходить путем конвекции.

Исходи из этого, величину /у можно определить из следующего выражения

,.Н

А “* ' (51

где / сила тока, а;
•у- - удельное сопротивление материала стержней, в омах ж/.и.и’;
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5 - поперечное сечение стержня в
А коэффицнел. теплоотдачи, в^/°С с.ч2:

6п поверхность охлаждения стержней, с.к3:
Величина Т может быть определена из выражения:

С 
7\-Л՝л

где С теплоемкость тела. т. с. количество тепла а больших калориях, Необходимое 
для изменения температуры тела на ГС.

Подставляя в выражение (4) значения / из выражения |3), значение Ту из 
выражения (5) и значение Т из выражения 16), получим необходимую продолжитель
ность нагрева стержней.

Электрическая схема установки для случая использования двух сварочных 
трансформаторов .СТЭ*—31 применительно к панели междуэтажных перекрытий с 
предварительно напряженной арматурой [I] (рис. 1) показана на рис. 2. Для возмож
ности использования установка для прогрева стержней различных диаметров и длины

Смм/Н 
/59 /з$/$

Разрез /■/ 
^33 /39 /99 /59 /3.9

՛ гз рр/\гз 'гз~

$

//зз
/35 . /6'5 /$5

■

Рис. I. Конструкция междуэтажного железобетонного пере
крытия с предварительно напряженной арматурой.

г. схеме предусмотрена • с-;. новх"1 дросселей трансформаторов. Дроссели включаются 
параллельно между собой и последи:՛ стельно с разогреваемыми стержнями.

Включение установки (после .ичмыканш! руб. лъника) 'осуществляется посред-
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Рис. 2. СТ—сварочные трансформаторы СТЭ—34; Др—дросели на 7С0а; 
РВ—реле времени на 3 .мин.

с твои включателя И и кнопки .пуск*, которые замыкают цепь (катушки магнитною 
пускателя НМ. Продолжительность нагрева стержней определяется установкой реле 
времени РЗ. Возможно отключение осуществлять в функции от удлинения стержней 
путем установки взамен реле времени конечного выключатели.

Для возможности анкеровки стержнем в форме их концы следует осалить на 
члсктростыковом аппарате (рис. 3) или же к нх концам приварить упорные коро
тыши ш обрезков арматуры длиной 
55—60 ,чм или же кольца из поло
соного железа 25X5 жж.

В заключение следует ука
зать. что при данном методе отпуск 
(закалка) холоднотянутой проволо
ки при температуре 150—400° су
щественно увеличивает предел те
кучести. прочности и выносляпо.стн 
стали, а также обеспечивает боль
шое удлинение при разрыве (2). 
На рис. 4 приведена диаграмма ра
стяжения арматурного стержня пе-
риоднческого профиля Ф 16 .ч.ч нз Рис. 3. Осаженный конец арматуры периода* 
стали СТ-5 |3|. Отсюда видно, что ческого профиля.
упрочненный стержень после элек*
троиагрева до 300—350 течение 90 секунд приобретает больший предел текучести 
и прочности, чем такой же \ про . пенный стержень, не подвергнутый электро
нагреву.

Поэтому можно с упереиностыо утверждать, что углеродистая сталь марки 
СТ—5. подвергнутая упрочнению на вытяжном* стенде после кратковременного 
нагрева ее до температуры 2СО--25О:С не ухудшит, а улучшит свойства. Отсюда 
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следует, что характеристики и показатели панели при натяжении ее арматуры мето
лом электронагрева должны быть значительно лучше, чем при натяжении арматуры 
обычными натяжными устройствами.

Рис. 4. I । стержень, \ прочненнын 
вытяжкой ш стенде пл 2) тот 
же упрочненный стержень при натя
жении после элскгронлгрсза до 
300 350 в течение СО сек; 3) гот 

же стержень до упрочнения.

Пи рекомендуемому способу на заводе сборных железобетонных конструкций 
Министерства строительства .Армянской ССР производится изготовление пробной 
партии напряженно армированных панелей перекрытия.
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