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DIE BEWERTUNGSMETHODIK DER BAUAUSFUHRUNG
DER UNTERGLEISZONE DER HAUPTTRAGER DER VERLADEBRUCKE

Die Untersuchungen, die in der Donbass Staatlichen Maschinenbau-Akademie (Ukraine)
angestellt wurden, zeigten gewisse Besonderheiten der Daueranrilerzeugung [1, 2]. Der Entste-
hungsort und der Umriss der Hauptmasse der Daueranrisse zeigen, dass sie sich wegen
der Lasteinwirkung bilden, die die Kraftkoppelung der Kranwagenrdder der Erzgreiferverladebrii-
cke mit der Gleisbahn bei der Wagenfahrt auf dem Haupttrager verursacht. Die irrationale Gestal-
tung des Anlageschweiliteiles der Unterwagengleisbahn fithrt zum Ermiidungsschadenentstehen
sowohl in dem Obergurt, als auch in dem Haupttriagersteg. Bei der Fahrt der Wagenrdder auf
der Gleisbahn entstehen sekundire Spannungen in den Stegen, die zyklische Betriebsbelastungen
verursachen. Die Schweillverbindungen des Stegs mit dem Obergurt zersetzen sich. Im Obergurt
entstehen die Léngsrisse (im weiteren auch die Querrisse) in der Zone der Gleisbahnverlegung
(Abb. 1).

Abb. 1. Die Risse im Obergurt des Haupttriagers

Im Steg entstehen die Vertikalrisse (Abb. 2). Weitere Betriebsfahigkeit solcher Anlage, ins-
besondere der Verladebriicke, kann man mit Hilfe der rechtzeitigen Reparatur gewiéhrleisten [3, 4].

Fiir die Einwirkungsuntersuchung des Lamelleneinbaus auf den angespannten Deformati-
onszustand im Obergurt, im Steg und in der Lamelle wegen des ortlichen Drucks der Wagenlaufra-
der wurde ein 3D-Modell des Teilausschnitts fiir den Haupttridger der Verladebriicke mit der Be-
lastbarkeit 32 t im Programm entwickelt (Abb. 3).

Die Untersuchung des angespannten Deformationszustandes des Aufbaus «der Kranbalken-
die Gleisbahn» wurde im Programm Simulation 2009 SPO fiir verschiedene Ausfiihrungsarten des
Lamelleneinbaus durchgefiihrt. Fiir die Simulierung der Lastiibertragung seitens des Rades zum
Obergurt wurde ein 3D-Modell der Gleisbahn erarbeitet, das zu dem Kranbalken als «ohne Eindrin-
gen» passt, das entspricht einem effektiven Druckiibertragungsverfahren seitens der Gleisbahn zum
Obergurt.
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Abb. 2. Der Ri3 im Steg des Haupttrigers
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Abb. 3. Der Teilausschnitt des Haupttriagers der Verladebriicke
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Die Modelldarstellung machte handgreiflich, dass man das Ecken der Gleisbahn zum Mit-
telpunkt des Kranbalkens und die Stegsbiegung beim Einbau einer Lamelle betrachtet. Beim Einbau
zweier Lamellen betrachtet man die Eckenerscheinung nicht.
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Die angegebenen Deformationsisolinien fiir eine Lamelle und fiir zwei Lamellen zeigen ei-
nen groferen Gradienten der Deformation fiir eine Lamelle.
Die graphischen Deformationsdarstellungen fiir die Zonen sind in den Abbildungen 4 a, b.
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Abb. 4. Die graphische Deformationsdarstellung in der Zone 1

Die Reparaturarbeiten fiir den Einbau der zweiten Lamelle und fiir die Schadeninstandsetzung
der Schweillkonstruktion des Obergurts der Haupttrigers der Verladebriicke muss man
den wesentlichen konstruktionsgerechten und technologischen Forderungen entsprechend fiir
die Abnahme der Restspannungen und Deformationen beim Schweien ausfiihren:
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1. Bei der Auswahl des Mutterwerkstoffs und Zusatzwerkstoffs muss man die Formations-
anfilligkeit des Hértegefiiges beim Abkiihlen an der Luft in Betracht ziehen, wobei man solche
SchweiBmittel verwenden soll, die verformungsfihiger Schweilligut geben (das Erweichungsverhal-
ten der Schweiflnaht muss nicht niedriger als die Féhigkeiten des Mutterstoffs sein, dafiir muss man
SchweiBmittel entwickeln) [5, 6].

2. Man darf nicht die Schweifinahtanhdufung und Kreuzung zulassen, man muss diese An-
zahl abmindern. Die vorherrschende Anwendung ist Stumpfnahten.

3. Bei der Verteilung der Versteifungsrippen muss man sie auf solche Weise anordnen, dass
dieselben Stellungen des Mutterwerkstoffs der Erwarmung beim Schweillen unterliegen, weil es die
Querschrumpfung des Stegs, also des ganzen Baus vermindert.

Herstellungstechnische MaBnahmen im Laufe des Schweiflens kdnnen verschiedenartig sein,
abhingig von der Verbindungsart und der Anfangsbedingungen. Das sind die Maflnahmen, die
im Laufe des Schweiflens und nach dem Schweiflen durchgefiihrt werden:

1. Die Auswahl des optimalen Warmezustandes des Schweillens bei der Erwdrmung des
Mutterstoffes. Nun beim Schweillen der dicken Profile und hértbaren Stdhle ist es rationell das
Vorwiarmen durchzufiihren [3, 5, 6].

2. Die Auswahl der richtigen Schweifinahtfolge.

3. Zum Zweck der Reduzierung des Querschrumpfungswerts muss man die Stumpfnahtlii-
cken vermindern.

4. Bei der MehrlagenschweiBung muss man die Maflnahmen fiir die Reduzierung der Rest-
spannungen durchfiihren.

SCHLUSSFOLGERUNGEN

Die Bewertung der Bauausfiihrung der Untergleiszone der Haupttriger der Verladebriicke
der Firma «TAKRAF» zeigte also folgendes.

1. Beim Einbau der Lamellen in den Untergleisbauteil seitens eines Stegs betrachtet man ei-
nen hoheren Deformationsgradienten, als bei den Lamellen beiderseits des Stegs.

2. Die Arbeitsspannungen und Sekundarspannungen in der Untergleiszone des Haupttrigers
bei der Bewegung des Wagens konnen sich nicht nur nach dem Wert, als auch nach dem Zeichen
dndern.

LITERATUR

1. Emenvsanos O. A. Ochoguvle (hakmopbel, crHudicarouue 00J208e4HOCHb CEAPHLIX KOHCMPYKYUU Mawur /
O. A. Emenvsinos, B. I1. lllenomvio, B. U. Apxoe // I'opnoie mawunsl u agmomamuxa. — 2005. —Ne 1. — C. 13-15.

2. Ilenomvko B. Il. Bausnue KOHCMpPYKMUBHO20 OQOPpMAEHUS HA IKCHIYAMAYUOHHYIO HAOEIHCHOCMb 2PY30-
noovemuolx mawun / B. I1. [llenomwko // [lo0vemuuvle coopysicenus u cneyuanvras mexnuka. — Odecca : Hay. mexuuu.
accoyuayus. — 2011. —Ne 2. — C. 8—10.

3. Gavrish P. A. Preliminary heating at welding of copper with steel / P. A. Gavrish, V. I. Tulupov // The 10"
International Conference "Research and Development in Mechanical Industry” RaDMI 2010 [In Memoriam of Prof.
Dr. Georgios Petropoulos], Donji Milanovac, Serbia, 16—17, Septemder 2010. — Vol. 1. — P. 156—158.

4. T'aspuw I1. A. Hedocmamku 2a308020 npedsapumenbHoc0 no0o2pesa npu ceéapke Medu cO Cmaiblo /
II. A. I'aspuws // Ceapouroe npouszgoocmeo 8 MauuHOCMpoOeHUl: NEPCReKmuesbl pazeumus : mamepuaist Il meacoyna-
POOHOU HAYUHO-mexHUu4eckol KoHgpepenyuu, 5—8 okmsabdpsa, 2010 2. / noo obweii peoaxyueti H. A. Makapenko. — Kpa-
mamopcek : IIT'MA, 2010. — C. 29.

5. Llenomvko B. Il. AHanusz KOHCMPYKMUSHO20 OPOPMAEHUS CEAPHBIX Y3/108 NPU PEMOHNE KPAHOBbIX MEemdJl-
noxoucmpykyuii / B. I1. Hlenomvko, I11. A. I'aspuws // I[loovemmuvie coopysicenus u cneyuanvhas mexnuka. — 2012. —
Ne 4. —C. 10-11.

6. Kaccos B. JI. Memoodonocuueckuii no0xo0 K RPAKMuyecKum paciemam 6 mepMOoOUHAMUKE C8APOUHBIX NPO-
yeccoe / B. JI. Kaccos, I1. A. I'aspuw, A. M. Kywuii // Bicnuk J[JIMA : c6. nayy. mp. — Kpamamopck : J[IIT'MA, 2010. —
Ne 2 (19).—C. 122-128.

Artikel erhaltene an den Herausgeber 01.08.2012



