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Sprezanie dZzwigara suwnicy umozliwia ,odchudzenie”
jego przekroju poprzecznego, gdyz wprowadzenie
dodatkowego momentu od sit sprezania redukuje momenty
gnace, wywotane rzeczywistym ohbcigzeniem uzytkowym,
zawieszonym poprzez ciegna na wciggarce wozka.

Artykut omawia realizacje procesu sprezania dZwigara

w napedzie hydraulicznym z wykorzystaniem

sterowania proporcjonalnego [1].

1. Wprowadzenie

Sprezanie konstrukeji zelbetowych jest znane w budownic-
twie przemystowym w konstrukcjach hal przemystowych, mo-
stow, estakad i wiaduktow. Wprowadzenie spr¢zania w ustro-
jach nos$nych maszyn roboczych cigzkich wymaga innego
podejscia i jest realizowane kazdorazowo do istniejacego ob-
cigzenia. Wprowadzane w ten sposob spr¢zanie koryguje rze-
czywiste obcigzenie uzytkowe dzwigara (rys. 1).

Wyznaczajgc linie wplywu obcigzenia P, otrzymamy ob-
wiednie maksymalnych momentéw gnacych dzwigara (rys. 2).

Z zalozen wynika, ze pojedynczy dzwigar powinien by¢ ob-
cigzony sitami spr¢zajacymi przytozonymi w miejscu zakot-
wien. Sily te powinny by¢é wywolane od hydraulicznego pod-
zespotu sprezajacego, ktorego sitownik powoduje naciag liny
rozpigtej migdzy zakotwieniami, usytuowanej w odleglosci
500 mm od spodu dzwigara (rys. 3).

Moment od sity spre¢zajace;.

M, =F-R
R=b+"%h;=500+ 1500/2 = 1250 mm
Mypr = 1725 Fs‘pr [Nm]

Rozktad obcigzen na dzwigarze (rys. 4)

W koncepcji spr¢zania dzwigara nalezy dobra¢ optymalna
warto$¢ sity sprezajacej F, ktora zapewni rownomierny rozktad
obciazenia. W miejscach zakotwien uktadu spre¢zania wartose
momentu wynikowego powinna by¢ bliska warto$ci zero. Wa-
runek ten spetnia sita sprezania Fy,, = 50 kN. Wartos¢ momentu
gnacego zastgpczego Mg, w funkcji obcigzenia na dzwigarze,
zestawiono w tabeli 1 i na rys. 5.

Streszczenie: Sprezanie dzwigaréw suwnicy wigze sie
z ich odchudzeniem, ktére decyduje przede wszystkim
0 zmniejszeniu ich masy. Ma to znaczgcy wptyw na koszty
inwestycyjne urzadzenia i zmniejszenie mocy napedu jezd-
nego. W artykule przedstawiono obliczenia wytrzymatoscio-
we sprezania i jego realizacje w nowoczesnych napedach
hydraulicznych. Pomiar obcigzenia wciggarki i potozenia
wozka na dzwigarze umozliwiajg wyznaczenie wymagane-
go ci$nienia, ktore realizuje proces sprezania.

EI= PRESTRESSED BRIDGE GIRDERS IN HYDRAULIC DRIVES

Abstract: Prestressed bridge girders of the overhead cranes
are lean and consequently lighter than standard bridge gird-
ers. This affects significantly reducing investment costs and
reduces the drive power bridge. In this paper are present-
ed the strenght calculation of the prestressed bridge girder
and the implementation of the prestressing with modern hy-
draulic drives. Measuring the load and position of the trol-
ley hoist allow to determining the pressure in the hydraulic
system, which is necessary to correctly perform prestress-
ing process.
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Rys. 1. Schemat dzwigara: P, — obcigzenie pojedynczego dzwi-
gara P = 200 kN; rozpieto$¢ dzwigara L = 20000 mm,; odlegto$¢
zakotwien a = 2500 mm,; odlegtos¢ liny sprezajgcej od spodu
dzwigara b = 500 mm; F — sita sprezajgca

Rys. 2. Obwiednia maksymalnych momentéw gngcych dzwigara

Wynikowy przebieg momentu gnacego belki dzwigara wy-
kazuje, ze przy sile sprezajacej F = 350 kN, przy maksymal-
nym obcigzeniu suwnicy Q = 40 ton (P = 200 kN), pozwa-

Tabela 1. Warto$¢ momentu gngcego zastepczego Mg, w funkcji obcigzenia na dzwigarze
X 0 1,25 2,5 3,75 5 6,25 7,5 8,75 10
Mg, 0 2,344*10° 0 1,719*10° 3,125*10° 4,22*10° 5*10° 5,469*10° 5,625*10°
a 11,25 12,5 13,75 15 16,25 17,5 18,75 20
Mg, 5,469*10°% 5*10° 4,219*10° 3,125%105 1,719*10° 0 2,344*10°5 0
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Rys. 3. Moment sprezajagcy dzwigara

Rys. 4. Obcigzenie dzwigara

la na znaczne zmniejszenie maksymalnego momentu gnacego

(Mg./M,,..= 0,56), przy jednoczesnym zapewnieniu rOwnomier-

nego rozktadu naprezen na catym przekroju dzwigara.
Powyzsza optymalizacja umozliwia dobor hydraulicznego

podzespotu sprezania.

Hydrauliczne sprezanie dZwigara

Zasade spre¢zania i hydrauliczny uktad napgdowy przedsta-
wiono narys. 6. Sitownik S, wymuszajacy wymaganag sile spre-
zania, jest zabudowany na zakotwieniach belki i poprzez ciggno
wprowadza dodatkowe obcigzenie.

Sita ciggnaca jest realizowana od ci$nienia zadanego na pro-
porcjonalnym zaworze przelewnym PZP. Praca sitownika ste-
ruje rozdzielacz suwakowy R.

Cisnienie efektywne w sitownikach:

0-X(Lx)

P,=qa
L-R-A,
gdzie:
o — wspotczynnik odciazenia;
M,
a= s
M,

0; — obciazenie wciagarki (mierzone);

X; — potozenie wozka (mierzone);

L —rozpigtos¢ dzwigara (20 m);

R — odlegtos¢ ciggna sprezajacego od osi dzwigara (R = 1,25 m);
A, — powierzchnia czynna sitownika spr¢zania.

Uktad pomiarowy procesu sprezania belki

Realizacja spr¢zania dzwigaréw suwnicy wymaga odpowied-
niego dobrania wartosci sity F (rys. 6), poprzez odpowiednia
regulacje¢ ci$nienia roboczego do rzeczywistego podnoszonego
ci¢zaru. Regulacja ta wymaga wprowadzenia informacji o sta-




napedy i sterowanie

Rys. 5. Zastepczy moment gnacy belki dzwigara

T

Rys. 7. Schemat uktadu pomiarowego do sprezania belki:
1 — czujnik obcigzenia [2];

2 — czujnik przemieszczenia [3];

3 — przetwornik sygnatow;

4 — sterownik;

R 5 — proporcjonalny zawér przelewowy

PZP P F

—

Rys. 6. Schemat hydrauliczny napedu sprezania dzwigara

Rys. 8. Przyktadowa konstrukcja

nie obcigzenia dZwigara, jak rowniez usytuowania wozka na sprezania belek suwnicy kontene-
belce. Schemat ideowy uktadu pomiarowego ilustruje rys. 7. rowej:
Wprowadzajac do sterownika aktualne sygnaty pomiarowe, | 1-podpora; . _
wylicza si¢ zastgpczy moment gnacy belki dzwigara, ktory wy- g B ﬁi:{mk preemieszczenia,
musi wymagang warto$¢ zadanego ci$nienia roboczego W si- | 4 _ przetwornik wagowy:
townikach. 5 — mocowanie liny
Na rys. 8 przedstawiono konstrukcj¢ sprezanej belki suwni-
cy kontenerowe;j.
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