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Abb. 2. Der Riß im Steg des Hauptträgers 
 

 
 
Abb. 3. Der Teilausschnitt des Hauptträgers der Verladebrücke 
 
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 für eine Lamelle und für zwei Lamellen zeigen ei-
nen größeren Gradienten der Deformation für eine Lamelle. 

Die graphischen Deformationsdarstellungen für die Zonen sind in den Abbildungen 4 а, b. 
 

 

а 
 

 
 

b 

Abb. 4. Die graphische Deformationsdarstellung in der Zone 1 
 

Die Reparaturarbeiten für den Einbau der zweiten Lamelle und für die Schadeninstandsetzung 
der Schweißkonstruktion des Obergurts der Hauptträgers der Verladebrücke muss man 
den wesentlichen konstruktionsgerechten und technologischen Forderungen entsprechend für 
die Abnahme der Restspannungen und Deformationen beim Schweißen ausführen: 
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1. Bei der Auswahl des Mutterwerkstoffs und Zusatzwerkstoffs muss man die Formations-
anfälligkeit des Härtegefüges beim Abkühlen an der Luft in Betracht ziehen, wobei man solche 
Schweißmittel verwenden soll, die verformungsfähiger Schweißgut geben (das Erweichungsverhal-
ten der Schweißnaht muss nicht niedriger als die Fähigkeiten des Mutterstoffs sein, dafür muss man 
Schweißmittel entwickeln) [5, 6]. 

2. Man darf nicht  die Schweißnahtanhäufung 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 Erwärmung beim Schweißen unterliegen, weil es die 
Querschrumpfung des Stegs, also des ganzen Baus vermindert. 

Herstellungstechnische Maßnahmen im Laufe des Schweißens können verschiedenartig sein, 
abhängig von der Verbindungsart und der Anfangsbedingungen. Das sind die Maßnahmen, die 
im Laufe des Schweißens und nach dem Schweißen durchgeführt werden: 

1. Die Auswahl des optimalen Wärmezustandes des Schweißens bei der Erwärmung des 
Mutterstoffes. Nun beim Schweißen der dicken Profile und härtbaren Stähle ist es rationell das 
Vorwärmen durchzuführen [3, 5, 6]. 

2. Die Auswahl der richtigen Schweißnahtfolge. 
3. Zum Zweck der Reduzierung des Querschrumpfungswerts muss man die Stumpfnahtlü-

cken vermindern. 
4. Bei der Mehrlagenschweißung muss man die Maßnahmen für die Reduzierung der Rest-

spannungen durchführen. 
 

SCHLUSSFOLGERUNGEN 

Die Bewertung der Bauausführung der Untergleiszone der Hauptträger der Verladebrücke 
der Firma «TAKRAF» zeigte also folgendes. 

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

2. Die Arbeitsspannungen und Sekundärspannungen in der Untergleiszone des Hauptträgers 
bei der Bewegung des Wagens können sich nicht nur nach dem Wert, als auch nach dem Zeichen 
ändern. 
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