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(57) Использование: в строительстве, для из­
готовления колонн, стоек, а также стержней 
ферм. Сущность изобретения: способ изго­

товления пустотелых элементов включает 
соединение колец жесткости разного раз­
мера в пакет продольным стержнем, уста­
новленным внутрь колец, крепление к 
кромке предварительно гофрированного 
листа колец жесткости. При этом в процессе 
сворачивания листа на кольца жесткости его 
неравномерно по длине гофров растягива­
ют. Растягивающие усилия прикладывают 
напротив колец жесткости, а их соотноше­
ние выбирают из условия приведенного в 
формуле изобретения, 1 ил.

Изобретение относится к строительству 
и предназначено для изготовления элемен­
тов, которые могут быть использованы в ка­
честве колонн или стоек, а также в качестве 
элементов стержневых конструкций, напри­
мер, ферм.

Целью изобретения является увеличе­
ние технологических возможностей путем 
изготовления пустотелых элементов различ­
ной формы при одновременном повышении 
их несущей способности.

Способ поясняется чертежом -  схемой 
образования элемента в виде "бочки", где 
изображен продольный стержень 1, кольца 
жесткости 2, гофрированный лист (заготов­
ка) 3, контргрузы 4, блоки 5.

Последовательность осуществления 
предлагаемого способа: на стержень 1 оде­
ваются кольца жесткости 2 требуемой фор­
мы и с требуемыми размерами и шагом. К 
кольцам жесткости прикрепляется одним 
краем гофрированный лист 1 с помощью 
болтов, дюбелей, сварки и т.п. С другого

конца листа дискретно прикрепляются че­
рез блоки 5 контргрузы 4. Контгрузы могут 
устанавливаться только против колец жест- 
костй и между ними. Масса контргрузов 
подбирается таким образом, чтобы обеспе­
чить ширину гофрированного листа, необхо­
димую для замыкания рулона или для 
обеспечения требуемого нахлеста. После 
завершения указанных, операций произво­
дят вращение продольного стержня 1 до 
образования рулона. Заключительной опе­
рацией является оформление замыкающего 
шва, который может быть выполнен с по­
мощью различных соединительных элемен­
тов.

Таким образом, предлагаемое техниче­
ское решение позволяет изготавливать пус- 
тотелые элементы с переменными 
поперечными сечениями по длине. Кроме 
того, повышается местная устойчивость, 
стенки элементов, что в конечном итоге при­
водит к увеличению несущей способности 
пустотелых элементов без увеличения рас­
хода металла.
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Ф о р м у л а  и з г о т о в л е н и я  
Способ изготовления пустотелых эле­

ментов, включающий крепление к кромке 
листа На расстояние между ними колец 
жесткости, сворачивание листа на коль­
цах жecткoqти с последующим соединени­
ем кромок продольным швом, о т л и ч а ю ­
щ и й с я  тем, что, с целью расширения 
технологических возможностей путем изго­
товления пустотелых элементов различной 
формы при одновременном повышении их 
несущей способности, в качестве заготовки 
используют предварительно гофрирован­
ный лист, набирают кольца жесткости раз­
ного размера и связывают их в пакет 
продольным стержнем, установленным 
внутрь колец, а в процессе сворачивания
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лист неравномерно по длине гофров растя­
гивают, причем растягивающие усилия при­
кладывают напротив колец жесткости, а 
соотношение усилий выбирают из условия

InFn _  До_____________
F п -Ь 1 А п  - f  1 I п - ł- 1 ’

где Fn, Fn+1 ~ растягивающие усилия, при­
кладываемые напротив п и п+1 кольца жес­
ткости;

А  -  разность между периметром кольца 
жесткости и первоначальной шириной заго­
товки:

I -  часть длины заготовки, приходящая­
ся на рассматриваемое кольцо жесткости!
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