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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania kraty nosnej, zwtaszcza kraty pomostowej
i/lub kraty podestowej oraz krata nosna, zwtaszcza krata pomostowa i/lub krata podestowa. Dziedzine
techniki stanowig sposoby wytwarzania elementéw kratowych, w tym m.in. krat pomostowych, krat
podestowych, krat elewacyjnych, stopni schodowych i spocznikow.

Znany jest sposéb wytwarzania krat pomostowych i stopni schodowych wykonanych z rzedow
réwnolegtych do siebie stalowych ptaskownikéw potgczonych pod katem prostym w gérnej czesci ich
dtuzszych bokdéw rzedami rownolegtych do siebie poprzecznych drutéw stalowych, ktére spawa sie lub
zgrzewa ze sobag.

Z opisu patentowego PL 220324 B1 znany jest sposob i uktad do wytwarzania elementdéw rusz-
towych, zwlaszcza stalowych krat elewacyjnych, stalowych krat pomostowych, stalowych stopni scho-
dowych, spocznikéw. Uktad do wytwarzania elementéw rusztowych, zwtaszcza stalowych krat elewa-
cyjnych, stalowych krat pomostowych, stalowych stopni schodowych, spocznikéw zawierajacych rzedy
réwnolegtych stalowych ptaskownikéw, fgczonych w procesie spawania lub zgrzewania w gérnej cze-
Sci dtuzszych bokoéw pod katem prostym z poprzecznymi rzedami drutéw stalowych, nastepnie cietych
wedlug wymiaréow fabrykacyjnych, ktére nastepnie pokrywa sie powtokami przeciwkorozyjnymi po-
przez cynkowanie, malowanie, galwaniczne metalizowanie, charakteryzuje sie tym, ze zawiera pota-
czone ze sobg podajnik z prostownicg, czyszczarke okragtych pretdow, sptaszczarke okragtego preta,
pierwszg klatke walcowniczg, regulator predkosci walcowania drugiej klatki walcowniczej, druga klatke
walcowniczg, regulator predkosci walcowania trzeciej klatki walcowniczej, trzecig klatke walcownicza,
regulator predkosci walcowania czwartej klatki walcowniczej, urzadzenie do ciecia, czwartg klatke
walcowniczg, czyszczarke ptaskownika, regulator predkosci podajnika, podajnik ptaskownika, uktad
smarowania i chtodzenia oraz ukfad do pomiaru grubosci i szerokosci ptaskownika.

Z polskiego zgtoszenia patentowego P. 346376 znany jest sposéb wytwarzania krat pomosto-
wych i urzadzenie do wytwarzania krat pomostowych. Sposéb wytwarzania krat polega na tym, ze na
uzbrojonym montazowym stole umieszcza sie w specjalnie uksztattowanych gniazdach kratowe profi-
lowe prety, na ktére naktada sie gniazdami przygotowane wymiarowo kratowe ptaskowniki i w tak
zestawionej konstrukcji, po uprzednim usztywnieniu cato$ci montazowymi dociskowymi zespotami
wykonuje sie operacje przyspawywania kratowych profilowych pretéw w gniazdach kratowych ptasko-
wnikow. Urzadzenie do wytwarzania krat charakteryzuje sie tym, ze zawiera montazowy stét sktadaja-
cy sie z prostokgtnej ramy, zamocowanej na nosnej konstrukcji i wypetnionej grzebieniowym kratowym
uktadem, utworzonym z trwale zamocowanych do wewnetrznych powierzchni $cianek prostokagtnej
ramy przyrzgdowych ptaskownikéw, w ktérych znajdujg sie w czesci dolnej montazowe wyciecia pod
osadzane w nich prostopadle przyrzadowe ptaskowniki oraz w czesci gérnej montazowe wyciecia na
umieszczane w nich kratowe ptaskowniki. W gérnych krawedziach przyrzgdowych ptaskownikéw
i w dolnych krawedziach kratowych ptaskownikow wykonane sg gniazda na osadzane w nich kratowe
profilowe prety, w ptaszczyznach ktérych do prostokatnej ramy zamocowane sg montazowe docisko-
we zespoty.

Znany jest z polskiego opisu patentowego nr PL 198735 B1 sposdb wytwarzania cienko$cien-
nego ksztattownika i cienkoscienny ksztattownik wedtug ktérego ostateczny zarys wyrobu uzyskuje sie
w procesie przerdbki plastycznej miedzy rotacyjnymi narzedziami ksztattujgcymi, w ktérym z dwéch
niezaleznych bebnéw podaje sie jednostajnym ruchem ciggtym réwnolegte taSmy materiatu dla utwo-
rzenia potek ksztattownika, ktére w dzielgcej przestrzeni tgczy sie trwale poprzecznymi mostkami,
oddalonymi od siebie o wyznaczony dystans, i tak uksztattowany pétwyréb wprowadza sie miedzy rolki
maszyny profilujgcej oraz nadaje mu ostateczny ksztatt wyrobu, a jednoczesnie na powierzchniach
potek formuje sie fakture usztywniajacg w postaci punktowych zagtebieh.

Ze zgtoszenia patentowego P. 343668 znany jest sposéb wytwarzania kratki utworzonej z pre-
téw nosnych i poprzecznych o jednolitych wielko$ciach oczek, w ktérym dtugosci i/lub szerokosci
oczek kratek, wychodzac od diugosci znamionowej i/lub szerokosci znamionowej sg tak dobrane, ze
wszystkie oczka kratki majg takg samg diugo$¢ i/lub szerokosé, umozliwia wytwarzanie kratek o jed-
nolitej wielko$ci oczek.

W zgtoszeniu wzoru uzytkowego zarejestrowanego pod numerem 096612 zostata ujawniona
krata sktadajgca sie z pretow oraz ptaskownikéw, charakteryzuje sie tym, ze stanowig jg przesuwne
wzgledem siebie elementy, sktadajgce sie z co najmniej dwdch rownolegtych wzgledem siebie pretéw
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poftgczonych nieroztgcznie na obu koncach elementéw ptaskownikami, przy czym skrajne ptaskowniki
i sSrodkowe ptaskowniki kraty majg otwory.

Ze zgtoszenia patentowego P. 400258 znany jest wyrdb kratowy ze stopu aluminium i sposéb
jego wytwarzania. Przedmiotem wynalazku jest wyréb kratowy ze stopu aluminium, otrzymywany
w wyniku zgrzewania rezystancyjnego, garbowego krzyzujgcych sie elementéw skfadowych, ktére
majg wzdtuzne wystepy w postaci garbéw zgrzewalniczych, ktérych powierzchnie stykowe (Si, S2)
majg ustalong szerokos$¢ oraz sg oczyszczone z tlenkéw aluminium, przy czym powierzchnie (Si, S2)
sg przynalezne do obszaru styku centralnego zgrzewania, natomiast garby zgrzewalnicze elementéw
sktadowych majg przekrdj zasadniczo trapezoidalny o stosunku dtugosci rownolegtych bokéw a:b,
wynoszacym od 0,25 do 0,75, oraz o nachyleniu bokéw pod katem (o) wynoszgcym od 20° do 60°.

W zgtoszeniu patentowym zarejestrowanym pod numerem P. 294934 ujawniona zostata krata
pomostowa, ktéra ma pod powierzchnig roboczg umocowany osadnik. Osadnik ten ma w dnie otwor
spustowy potgczony z kanatem $ciekowym.

Kraty pomostowe i podestowe powinny by¢ produkowane zgodnie z normami, w ktérych okre-
Slone sg pozadane parametry sztywnosci i nosnosci krat. W przypadku rozwigzan znanych ze stanu
techniki, problemem sg ograniczone mozliwosci obnizenia masy produktu, a tym samym materiato-
chtonnosci, dzieki czemu mozliwe bytoby produkowanie krat I1zejszych (bez pogorszenia parametréw
nosnosci/sztywnosci) badz krat o lepszych parametrach nosnosci/sztywnosci, bez koniecznosci
zwiekszania ich masy.

Istota wynalazku, ktorym jest sposdb wytwarzania kraty nosnej, zwlaszcza kraty pomostowej
i/lub kraty podestowej, polega na tym, ze walcéwke w postaci preta w pierwszej kolejnosci prostuje sie
i oczyszcza, po czym pret poddaje sie sptaszczaniu poprzez walcowanie wzdiuzne w uktadzie pozio-
mych walcéw gtadkich a nastepnie tak uzyskany ptaskownik walcuje sie w uktadzie co najmniej dwdch
klatek poziomych walcow wykrojowych, przy czym tasme ptaskownika prowadzi sie poprzez uktad
prowadnikéw, gdzie kazdy z prowadnikéw skfada sie co najmniej z dwdch rolek o osi pionowej i co
najmniej dwoch rolek o osi poziomej, ktére to prowadniki usytuowane sg na wejsciu ptaskownika do
pierwszej klatki poziomych walcéw wykrojowych, pomiedzy klatkami walcéw wykrojowych a klatkg
walcow kalibrujgcych walcéw pionowych oraz na wyjsciu z drugiej klatki walcow wykrojowych, nato-
miast ksztattownik na wyj$ciu z pierwszej klatki walcow wykrojowych, kalibruje sie w uktadzie co naj-
mniej dwdch walcow pionowych, dalej tak uzyskane ksztattowniki ustawione w rzedzie tgczy sie nie-
roztgcznie w goérnej czesci diuzszych bokdéw z poprzecznymi rzedami elementéw konstrukcyjnych,
w postaci pretow ptaskich albo drutéw, po czym tnie sie je na okreslony wymiar i fgczy nierozigcznie
z profilami zamykajgcymi.

Korzystnym jest gdy w gornej czesci ksztattownikéw ustawionych w rzedzie nacina sie po-
przeczne rowki, w ktére wciska sie ustawione poprzecznie rzedy pretéw ptaskich, po czym tak powsta-
ty uktad poddaje sie procesowi prasowania.

Réwniez korzystnym jest gdy ksztattowniki ustawione w rzedzie, w gérnej czesci diuzszych bo-
kéw spawa sie z poprzecznymi rzedami drutdéw, korzystnie drutéw skrecanych.

Korzystnym jest gdy ksztattowniki ustawione w rzedzie, w goérnej czesci dtuzszych bokéw
zgrzewa sie z poprzecznymi rzedami drutdw, korzystnie drutéw skrecanych.

Szczegodlnie korzystnym jest gdy krate oczyszcza sie w procesie trawienia chemicznego i dalej
poddaje sie jg cynkowaniu zanurzeniowemu.

Tym sposobem wytwarza sie krate nosng, zwlaszcza krate pomostowg i/lub krate podestowa,
ktorej istota polega na tym, Zze elementem nosnym sg ksztattowniki o zmiennej grubosci, gdzie w cze-
Sci srodkowej ksztaltownik ma grubos¢ A zawierajgcg sie w przedziale od 0,05 do 0,25 wysokosci
H ksztattownika, korzystnie grubosé A réwna sie 0,10 wysokosci H ksztattownika, natomiast na odcin-
kach koncowych ksztattownik ma grubos$¢ B zawierajgcg sie w przedziale od 1,2 do 1,8 grubosci
A w czesci srodkowej, korzystnie grubosé B ksztattownika na odcinkach konicowych réwna sie 1,55
grubosci A w czesci srodkowe;.

Szczegodlnie korzystnym jest, gdy zwiekszona grubos¢ B ksztattownika, wystepuje w obu kon-
cowych odcinkach kazdego ksztattownika, gdzie kazdy odcinek o zwiekszonej grubosci B ma dtugosc¢
L zawierajgcyg sie w przedziale od 0,05 do 0,25 wysokosci H ksztattownika, korzystnie dtugos¢ L réw-
na jest 0,1 wysokosci H.

Korzystnym réwniez jest gdy pomiedzy czescig srodkowg ksztattownika a jego odcinkami kon-
cowymi sg tagodne przejscia o promieniach Ri1 i Rz, zawierajgcych sie w przedziale od 1 mm do 5 mm,
korzystnie R1 = R2 = 2 mm.
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Takze korzystnym jest gdy elementy nosne w postaci ksztattownikdw potgczone sg w gornej
czesci diuzszych bokoéw z poprzecznymi rzedami pretéw ptaskich, jak rowniez korzystnym jest gdy
elementy nosne w postaci ksztattownikow potgczone sg w gérnej czesci dtuzszych bokéw z poprzecz-
nymi rzedami drutow skrecanych.

Dzieki zastosowaniu rozwigzania wediug wynalazku osiggnieto nastepujgce korzysci technicz-
no-uzytkowe:

— podwyzszenie sztywnosci krat,

— zwiekszenie nosnosci krat,

— ograniczenie masy krat, bez pogorszenia parametrow ich sztywnosci czy nosnosci,

— obnizenie materiatochtonnosci krat, bez pogorszenia parametréw ich sztywnosci czy no-
$nosci,

— ograniczenie oddziatywania krat na srodowisko na etapie ich wytwarzania i transportu, bez
pogorszenia parametréw ich sztywnosci czy nosSnosci.

W przyktadowym lecz nieograniczajgcym wykonaniu przedmiot wynalazku uwidoczniono na
rysunku, gdzie na fig. 1 przedstawiono schematycznie sposéb wytwarzania ksztattownikéw, na
fig. 2 uwidoczniono ukfad walcéw wykrojowych nadajgcych ptaskownikowi pozgdany ksztatt. Na
fig. 3 pokazano krate w rzucie prostokatnym w widoku od géry, natomiast na fig. 4 zobrazowano
jeden z elementéw nosnych kraty w postaci ksztattownika. Zwymiarowany ksztattownik pokazano
na fig. 5.

Sposob wytwarzania kraty nosnej, zwlaszcza kraty pomostowej i/lub kraty podestowej, polega
na tym, ze w pierwszej kolejnosci walcowke w postaci preta 1 prostuje sie na prostowarce, po czym
pret oczyszcza sie z zanieczyszczen (rdzy) na automatycznej zaczyszczarce i dalej na tuszczarce pret
poddaje sie procesowi tuszczenia powierzchni.

W Kkolejnej operacji technologicznej pret poddaje sie sptaszczaniu poprzez walcowanie wzdtuz-
ne w uktadzie poziomych walcow gtadkich 2. W przyktadowym wykonaniu proces sptaszczania prze-
biega dwuetapowo, tj. realizowany jest w dwdch klatkach, gdzie w kazdej z klatek znajduje sie uktad
dwdéch walcow gtadkich.

Uzyskany w ten sposob ptaskownik 3 walcuje sie nastepnie w uktadzie dwdch klatek 4,5 pozio-
mych walcéw wykrojowych 6, przy czym na wyjsciu z pierwszej klatki 4 walcéw wykrojowych 6, ksztat-
townik 7 kalibruje sie w ukfadzie dwéch walcow pionowych 8. Ponadto, tasme ptaskownika 3 wprowa-
dza do pierwszej klatki 4 walcéw wykrojowych 6 poprzez uktad prowadnikéw 10 (nieuwidocznionych
na rysunku), ktére sktadajg sie z dwdch rolek o osi pionowej i dwdch rolek o osi poziomej. Dalej za
pomocg prowadnikow 10, ksztattownik 7 wprowadza sie rowniez do klatki walcéw kalibrujgcych wal-
céw pionowych 8 oraz do drugiej klatki 5 walcéw wykrojowych 6.

Ksztattowniki 7 ustawione w rzedzie zgrzewa sie nastepnie w gérnej czeéci dtuzszych bokéw
z poprzecznymi rzedami stalowych drutéw skrecanych 9. Uzyskane w ten sposéb maty tnie sie na
okreslony wymiar i w procesie spawania tgczy sie je nieroztgcznie z profilami zamykajgcymi. Nastep-
nie krate oczyszcza sie w procesie trawienia chemicznego i dalej poddaje sie jg cynkowaniu zanurze-
niowemu.

W innym przyktadzie wykonania ksztattowniki 7 ustawione w rzedzie, w gornej czesci dtuzszych
bokéw spawa sie z poprzecznymi rzedami drutéw skrecanych 9.

W kolejnym przykftadzie wykonania w goérnej czesci ksztattownikéw 7 ustawionych w rzedzie na-
cina sie poprzeczne rowki, w ktére wciska sie ustawione poprzecznie rzedy pretéw ptaskich, po czym
tak powstaty uktad poddaje sie procesowi prasowania.

Krata nosna wedtug wynalazku, w przyktadowym wykonaniu zobrazowanym na Fig. 5, ma
elementy nodne w postaci ksztattownikédw 7 o wysokosci H = 30 mm, o zmiennej grubosci, gdzie
grubosé¢ kazdego z ksztattownikéw 7 w czesci srodkowej wynosi A = 2,4 mm natomiast grubosc¢
w obu koncowych odcinkach kazdego z ksztattownikéw 7 wynosi B = 3,7 mm. W przykladowym
wykonaniu kazdy odcinek o zwiekszonej grubosci B ma dtugos$¢ L =1,9 mm. Pomiedzy czescig
srodkowg ksztaltownika 7 ajego odcinkami korncowymi sg tagodne przejScia o promieniach
Ri1=R2=2 mm.

W innym przyktadzie wykonania krata nosna wedtug wynalazku ma elementy nosne w po-
staci ksztattownikow 7 o wysokosci H =19 mm, o zmiennej grubosci, gdzie grubo$é kazdego
z ksztattownikéw 7 w czesci srodkowej wynosi A = 1,5 mm natomiast grubos¢ w obu koncowych
odcinkach kazdego z ksztattownikéw 7 wynosi B = 2,3 mm.
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W kolejnym przyktadzie wykonania krata nosna wedtug wynalazku ma elementy nosne w po-
staci ksztattownikow 7 o wysokosci H = 30 mm, o zmiennej grubosci, gdzie grubos¢ kazdego z
ksztattownikow 7 w czesci srodkowej wynosi A = 7,2 mm natomiast grubos¢ w obu koncowych odcin-
kach kazdego z ksztattownikéw 7 wynosi B = 9,2 mm.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania kraty nosnej, zwlaszcza kraty pomostowej i/lub kraty podestowej, za-
wierajgcych rzedy réwnolegtych stalowych ksztattownikéw, ktére tgczy sie ze sobg nieroz-
tacznie w gornej czesci diuzszych bokéw pod katem prostym z wzdtuznymi elementami kon-
strukcyjnymi, nastepnie tnie sie je na odpowiedni wymiar i dalej pokrywa sie je powtokami
przeciw korozyjnymi poprzez cynkowanie, malowanie lub galwaniczne metalizowanie, zna-
mienny tym, ze walcowke w postaci preta (1) w pierwszej kolejnosci prostuje sie i oczysz-
cza, po czym pret poddaje sie sptaszczaniu poprzez walcowanie wzdtuzne w uktadzie po-
ziomych walcéw gtadkich (2) a nastepnie tak uzyskany ptaskownik (3) walcuje sie w ukfadzie
co najmniej dwoch klatek (4,5) poziomych walcow wykrojowych (6), przy czym tasme pta-
skownika (3) prowadzi sie poprzez uktad prowadnikéw (10), gdzie kazdy z prowadnikéw (10)
sktada sie co najmniej z dwéch rolek o osi pionowej i co najmniej dwdch rolek o osi pozio-
mej, ktére to prowadniki (10) usytuowane sg na wejsciu ptaskownika (3) do pierwszej klatki
(4) poziomych walcéw wykrojowych (6), pomiedzy klatkami (4,5) walcéw wykrojowych (6)
a klatkg walcow kalibrujgcych walcéw pionowych (8) oraz na wyjsciu z drugiej klatki (5) wal-
cow wykrojowych (6), natomiast ksztattownik (7) na wyjsciu z pierwszej klatki (4) walcow wy-
krojowych (6), kalibruje sie w ukfadzie co najmniej dwéch walcéw pionowych (8), dalej tak
uzyskane ksztattowniki (7) ustawione w rzedzie taczy sie nieroztgcznie w goérnej czesci diuz-
szych bokow z poprzecznymi rzedami elementéw konstrukcyjnych (9), w postaci pretéw pta-
skich albo drutéw, po czym tnie sie je na okreslony wymiar i fgczy nieroztgcznie z profilami
zamykajgcymi.

2. Sposbéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w gornej czesci ksztattownikéw (7) ustawio-
nych w rzedzie nacina sie poprzeczne rowki, w ktére wciska sie ustawione poprzecznie rze-
dy pretdéw ptaskich, po czym tak powstaty uktad poddaje sie procesowi prasowania.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze ksztattowniki (7) ustawione w rzedzie, w gor-
nej czesci dtuzszych bokéw spawa sie z poprzecznymi rzedami drutdéw, korzystnie drutow
skrecanych.

4. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze ksztattowniki (7) ustawione w rzedzie,
w gornej czesci dtuzszych bokéw zgrzewa sie z poprzecznymi rzedami drutéw, korzystnie
drutéw skrecanych.

5. Sposéb wedtug ktéregokolwiek z zastrzezen od zastrz. 1 do zastrz. 4, znamienny tym, ze
krate oczyszcza sie w procesie trawienia chemicznego i dalej poddaje sie jg cynkowaniu za-
nurzeniowemu.

6. Krata nosna, zwtaszcza krata pomostowa i/lub krata podestowa, zawierajgca rzedy elemen-
téw nodnych w postaci ptaskownikéw potgczonych w gornej czesci diuzszych bokéw z po-
przecznymi rzedami elementéw konstrukcyjnych, znamienna tym, ze elementem nosnym
sg ksztattowniki (7) o zmiennej grubosci, gdzie w czesci srodkowej ksztattownik (7) ma gru-
bos¢ A zawierajgca sie w przedziale od 0,05 do 0,25 wysokosci H ksztattownika (7), korzyst-
nie grubosé A réwna sie 0,10 wysokosci H ksztattownika (7), natomiast na odcinkach kon-
cowych ksztattownik (7) ma grubos¢ B zawierajgcg sie w przedziale od 1,2 do 1,8 grubosci
A w czeséci srodkowej, korzystnie grubos¢ B ksztattownika (7) na odcinkach koncowych row-
na sie 1,55 grubosci A w czesci Srodkowe;j.

7. Krata wedlug zastrz. 6, znamienna tym, ze zwiekszona grubos¢ B ksztattownika (7), wyste-
puje w obu koncowych odcinkach kazdego ksztattownika (7), gdzie kazdy odcinek o zwiek-
szonej grubosci B ma dtugos¢ L zawierajgcg sie w przedziale od 0,05 do 0,25 wysokosci
H ksztattownika (7), korzystnie dtugosé L rowna jest 0,1 wysokosci H.

8. Krata wediug zastrz. 6 albo zastrz. 7, znamienna tym, ze pomiedzy czescig srodkowg
ksztattownika (7) a jego odcinkami koricowymi sg fagodne przejscia o promieniach R1 i R2,
zawierajgcych sie w przedziale od 1 mm do 5 mm, korzystnie R1 = R2 = 2 mm.
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Krata wedtug zastrz. 6 albo zastrz. 7, znamienna tym, ze elementy nosne w postaci ksztat-
townikéw (7) potgczone sg w gornej czesci dtuzszych bokdéw z poprzecznymi rzedami pretéw
ptaskich.

Krata wedtug zastrz. 6 albo zastrz. 7, znamienna tym, ze elementy nosne w postaci ksztat-
townikéw (7) potgczone sg w gornej czesci dtuzszych bokdéw z poprzecznymi rzedami drutéw
skrecanych.

Rysunki

Fig. 1
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