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Kraty pomostowe

1.1. Technologia produkciji krat

TERMETAL jest producentem krat pomostowych zgrzewanych w oparciu o zautomatyzowane linie do zgrze-
wania krat. Proces polega na zgrzaniu elementdw kraty: ptaskownikdw nosnych i tgczgcych ich pretéw
poprzecznych. Powstate miedzy tymi elementami przestrzenie nazywane sq oczkiem kraty, dajgc mozli-
wosci tworzenia rdznych rozwigzan ze wzgledu na ich wielkos¢ i mozliwose zastosowania dodatkowych
elementdw. Podstawowe elementy kraty — ptaskowniki no$ne i prety poprzeczne w gornej czesci tworzg
jedng ptaszczyzne. Ze wzgledu na rdzne rozstawy miedzy pretami / ptaskownikami, jak rowniez dodatko-
wymi elementami, TERMETAL oferuje bardzo szerokg game wyrobdw.

1.2. Materiaty

Podstawowym materiatem sq ptaskowniki nosne
uzyskane w wyniku wzdtuznego ciecia blachy w
kregach na szeroko$¢ odpowiadajgcg zgdanej
wysokosci krat. Podstawowym gatunkiem stali jest
$235 wg PN-EN 10025:2007, walcowanej na gorg-
co zgodnie z normg PN-EN 10051+Al. oraz jej od-
powiedniki wg innych norm.

Ponadto, do produkcji krat stosowany jest takze
ptaskownik nosny uzyskiwany w procesie walco-
wania na zimno, ktdry spetnia wymogi wytrzyma-
to$ciowe wtasciwie dla stali S 235, S 275, S 355.
Pret poprzeczny jest uzyskiwany w wyniku spe-
cjalnej obrébki plastycznej nazywanej kalibracjq.
Polega ona na nadaniu odpowiednich wyzto-
bien, ktére wzmacniajq i zwiekszajqg jego antypo-
Slizgowosce.

Do produkgcji krat moze by¢ rowniez zastosowana
stal nierdzewna w gatunku INOX 304 lub kwaso-
odporna INOX 316. Do krat wykonanych ze stali
nierdzewnej stosowany jest nierdzewny lub kwaso-
odporny pret okrggty gtadki.

1.3. Antykorozja

Stosownie do powszechnych oczekiwah TERME-
TAL zabezpiecza antykorozyjnie swoje wyroby
poprzez ocynkowanie zanurzeniowe zgodnie
z PN EN ISO 1461. TERMETAL posiada dwie ocyn-
kownie zanurzeniowe o wysokim poziomie tech-
nologii. Pétwyroby lub wyroby na specjalne zgda-
nie mogqg by¢ dostarczone bez zabezpieczenia
antykorozyjnego.

Wszystkie procesy produkcyjne w Grupie TERMETAL
spetniajg kryteria ochrony srodowiska, a zastoso-
wane technologie majg na celu minimalizacje
generowania odpaddw technologicznych.




2. Stownik poje¢ i skrétow

KNZ/KNO
KOZ/KOO/KOK
SOz

AKP
MAG
ASP
ASP-out
WBB

SM

SERR

X-X

Y-Y
h
g
L
B
wyciecia proste

wyciecia tukowe
STD/FIN/ESP

krata nieobramowana (K- krata; N- nieobramowana; Z-drut ztobiony/O-okrggty)
krata obramowana (K- krata; O-obramowana; Z-ztobiony/O-okragty/ K- kwadratowy)
stopien schodowy

burta (standardowo 50x3 wystajgca 50 mm ponad powierzchnie kraty / stopnia scho-
dowego

obramowanie przestajgce ponizej doinej krawedszi kraty

listwa antyposlizgowa, w przedniej czesci stopnia schodowego / kraty / spocznika
listwa w przedniej czesci stopnia schodowego / kraty / spocznika. (Jak ASP, lecz bez
perforowanej czesci gérnej)

dodatkowy pret zgrzany od dotu z drutami poprzecznymi pomiedzy ptaskownikami
nosnymi

tasma perforowana zgrzana od dotu do pretéw poprzecznych pomiedzy ptaskowni-
kami nosnymi

gérna krawedz? ptaskownika nosnego SERRATOWANA, z wycieciami zwiekszajgcymi
antyposlizgowose kraty

krata symetryczna w kierunku wymiaru B, jesli szerokos¢ kraty jest inna niz wynika to
z rozkroju oczek, skrajne oczka majqg taki sam wymiar inny niz 34,3 mm

krata symetryczna w kierunku wymiaru L, kohce ptaskownikdw nosnych (lub obramo-
wanie)sq w takiej samej odlegtosci od najblizszego preta poprzecznego

wysokos$¢ ptaskownika nosnego

grubosc¢ ptaskownika nosnego

dtugosc kraty / stopnia schodowego, wymiar ptaskownika nosnego

szerokos¢ kraty / stopnia schodowego, wymiar preta poprzecznego

wyciecia o liniach prostych w kracie tworzgce jej ksztatt inny niz prostokgt

wyciecia w kracie i liniach innych niz proste

rézne rodzaje obramowania bocznego stopni schodowych i spocznikdw
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3. Sposoby zamawiania wyrobow

Podane ponizej zasady pozwolg na jednoznaczne okreslenie zamawianych wyrobdw.
np. KOZ/34,3X38,1/30X2/L=1200 /B=1000/OCYNK/ (DODATKOWE ELEMENTY JAK. WBB, SERR, SM,...)

4.1. Kraty nieobramowane i obramowane
4.1.1. Nieobramowane

a. Mata - jest o nieobramowana krata o standar-
dowej dtugosci ptaskownikdw nosnych [=6050
¢ Przyktadowe oznaczenie:

mata KNZ/34,3x38,1/30x2/1=6050/B=1000/ ... .
¢ Maty mogg miec réwniez inne dtugosci np.
[=6100, L=5800, L=3050, ... .

Warto wiedzie¢: | tolerancja dla L +/- 10 mm

b. KNZ —jest wyrobem otrzymanym z maty o spre-
cyzowanych wymiarach
¢ Przyktadowe oznaczenie:
KNZ/34,3x38,1/30x2/1=1200/B=1000/... .
e Wymiar L moze by¢ dowolnej dtugosci na-
tomiast zaleca sie, aby wymiar B byt zgodny
z tabelg rozstawu ptaskownikdw, tabela nr 2.

tolerancje dla KNZ sq takie jak

Warto wiedziec: dla krat obramowanych.

Rys. 1. Maty

4.1.2. Obramowane

A.KOZ - to krata, w ktérej konce ptaskownikéw
z obu stron zamkniete sg obramdwka.
¢ Przyktadowe oznaczenie:
KOZ/34,3x38,1/30x2/L.=1000/B=1000/... .
e Wymiar L moze by¢ dowolnej dtugosci, wy-
miar B moze by¢ dowolnej szerokosci nie
wiekszej niz 1990 mm.

B. Rodzaje obramowania:

a. Standardowe - wysoko$¢ obramowania jak
ptaskownik nosny dla grubosci ptaskownika
g= 2 i 3 mm, grubos¢ obramdwki wynosi
g=2 mm ( opcjonalnie g=3 mm)

e Wiekszos¢ krat jest ramowana przez zgrzanie
obramdwek do kraty.

e W niektérych przypadkach obramowka jest
spawana.

b. AKP - jest to burta wystajgca ponad ptaszczy-
zne kraty / stopnia na okreslonej dtugosci.

c. MAG - Jest to rodzaj obramowania umozliwia-
jgcy stosowanie krat na regaty w systemach
magazynowych
e jest to obramdwka z ptaskownika lub z kg-

townika, najczesciej przestajgca 10 mm po-
nizej ptaszczyzny kraty.




4.2. Rodzaje oczek

Odlegtosci pomiedzy ptaskownikami (w osi materiatu) wynoszg 15,08 mm, 30,16 mm, 34,3 mm i 68,6 mm
natomiast pomiedzy pretami poprzecznymi 22,4 mm, 38,1 mm, 50,8 mm, 76,2 mm, 101,6 mm, tworzqgc tzw.
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4.3. Stosowane rodzaje Preta
poprzecznego

Do produkcji krat mozna zastosowaé nastepujgce

rodzaje preta:

e Pret kwadratowy skrecany (przekgtna 6 mm
lub 5 mm)

e Pret poprzeczny gtadki (5 mm)

e Pret poprzeczny ztobiony skrecany

4.4. Rodzaje Krat
4.4.1. Krata Standardowa

7grzewane kraty pomostowe wykonane sg z row-
nolegle utozonych ptaskownikdw nosnych po-
przecznie potgczonych ze sobg okrggtym pretem
Ztobionym w taki sposdb, ze elementy te w gornej
czesci kraty stanowiq jednq ptaszczyzne.

Rys. 2. Krata Standardowa
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4.4.2. Krata Serratowana ( SERR)

W kracie Serratowanej wykorzystano ptaskownik nosny z nacieciami w ksztatcie trapezu rys.4.

Jest to krata o zwiekszonej antyposlizgowosci znajdujgca zastosowanie w miejscach szczegdinie niebez-
piecznych jak np. pochyte podejscia, zaolejone posadzki,...

Rys. 3. Krata Serratowana

Rys. 4. Parametry Serratowania
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4.4.3. Krata Security Mesh (SM)

Krata Security Mesh moze by¢ wykonana na podstawie kraty standard oraz kraty serratowanej poprzez
wspawanie od dotu pomiedzy ptaskownikami nosnymi ptaskownika o grubosci g=0,5 mm z otworami 8mm
na 8mm.

Rys.5. Krata SM standard Rys. 6. Krata SM serratowana

Rys. 7. Schemat ptaskownika Security Mesh
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4.4.4. Krata WBB

Krata typu WBB moze by¢ wykonana na podstawie kraty standard oraz kraty serratowanej poprzez wspa-
wanie od dotu pomiedzy ptaskownikami nosnymi preta ztobionego o srednicy 4,8 mm.

Rys. 8. Krata WBB standard Rys. 9. Krata WBB serratowana
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4.4.5. Kraty Wypalane - burty

Kraty wypalane sq to kraty o réznych ksztattach wykonanych na podstawie rysunku technicznego.
W kratach wypalanych (i nie tylko) zastosowanie moze znalez¢ specjalny rodzaj obramowania tzw. ,burta’.
Grubosc¢ i wysokos¢ burty okre$la dokumentacja techniczna, a takze oczekiwania klienta. Obramowanie
kraty — burta jest zatem zawsze przedmiotem indywidualnych ustalen z klientem.

Rys. 10. Krata z wycieciami prostymi i tukowymi

4.4.6. Kraty o specjalnych wymiarach XXiYY

Krata typu XX cechuje sie symetrycznoscig w kie-
runku wymiaru B, jesli szeroko$¢ kraty jest inna niz
wynika fo z rozkroju oczek, skrajne oczka majq taki
sam wymiar jednakze inny niz 34,3 mm,

Krata typu YY cechuje sie symetrycznoscig w kie-
runku wymiaru L, kohce ptaskownikdw nosnych
(lub obramowanie)sg w takiej samej odlegtosci
od najblizszego drutu poprzecznego.

4.4.7. Kraty ze stali nierdzewnej

Grupa TERMETAL dzieki nowoczesnym liniom pro-
dukcyjnym wykonuje réwniez kraty ze stali nie-
rdzewnej w gatunku INOX 304 lub INOX 316.

Do krat ze stali nierdzewnej stosowany jest pret
okrggty gtadki o srednicy @=5 mm.

W momencie okreslania wymiaru L i B nalezy
przyjg¢ najmniejszy prostokat, w jaki mozna wpi-
sa¢ dang krate, co zostato przedstawione na ry-
sunku 11.

Rys. 11. Sposdb wymiarowania Kraty wypalanej
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Rys. 12. Schemat kraty XXiYY

Catkowito dtugosc kraty
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4.4.8. Program Produkcji w zaleznosci od podziatki

Tabela 1. Program produkcji krat Tabela 2. Zalecane szerokosci krat dla B#1000 mm
Dla podziatki a = 15,08 mm wynikajgce z rozstawu ptaskownikéw

Grubosé ptaskownika Liczba Szerokos$¢ kraty przy grubosci
Wysokose no$nego w mm ptaskow- ptaskownika
ptaskownika w mm nikdw no-
2 | 3| 4|5 |6 énych dla g=2|9=3|9=4|9g=5|g=6
20 X X pOdZiOH(i mm mm mm mm mm
= 34,3 mm
XX 2 36 37 38 39 40
S0 XX 3 71 | 72 | 73| 74 | 75
40 X 4 105 | 106 | 107 | 108 | 109
50 5 139 140 | 141 142 143
40 6 174 | 175 | 176 177 | 178
70 7 208 | 209 | 210 | 211 212
Dla podziatki a = 30,15 mm E 242 | 243 | 244 | 245 | 246
9 276 | 277 | 278 | 279 | 280
20 X | X
10 311 312 | 313 | 314 | 315
25 X | X
11 345 | 346 | 347 | 348 | 349
30 X | X
12 379 | 380 | 381 382 | 383
40 X
50 13 414 | 415 | 416 | 417 | 418
- 14 448 | 449 | 450 | 451 452
P 15 482 | 483 | 484 | 485 | 486
1 1 1 1 2 21
Dla podziatki a = 34,3 mm é S17 >18 S19 520 >
17 551 552 | 553 | 554 | 555
20 X | X | X | X
18 585 | 586 | 587 | 588 | 589
25 X | X | X | X
19 619 | 620 | 621 622 | 623
30 X | X | X | X
20 654 | 655 | 656 | 657 | 658
40 X | X | X | X
21 688 | 689 | 690 | 691 692
50 X | X | X
22 722 | 723 | 724 | 725 | 726
60 X | X | X
23 757 | 758 | 759 | 760 | 761
70 X
24 791 792 | 793 | 794 | 795
25 825 | 826 | 827 | 828 | 829
26 860 | 861 862 | 863 | 864
27 894 | 895 | 896 | 897 | 898
28 928 | 929 | 930 | 931 932
29 962 | 963 | 964 | 965 | 966
30 997 | 998 | 999 | 1000 | 1001

Tolerancje dla takich

Warto wiedzieé: S
szerokosci +/- 3 mm.
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4.5. Ukladanie krat

4.5.1. Dobér szerokosci kraty

W celu obnizenia kosztu krat pomostowych zaleca sie stosowanie modutu o szerokosci B=1000.
Wykorzystujgc modut B=1000 nalezy pokry¢ mozliwie najwiekszg powierzchnie np. pomostu. Szeroko$e
ostatniej kraty niezbednej do pokrycia catej powierzchni powinna by¢ wykonana wynikowo. Stosowa-
nie metod np. usredniania i ujednolicanie szerokosci kraty powoduje podnoszenie kosztéw pokrycia catej

powierzchni.

4.5.2. Podparcie kraty

Przy doborze wymiardw podpdr kraty nalezy pro-
jektowac oparcie kohcdw ptaskownikdw nosnych
na dtugosci minimalnej rdbwnej co najmniej wy-
sokosci ptaskownika no$nego, jednak nie mniej-
szego niz 30 mm ( np. dla ptaskownikdw 20 mm
i 25 mm).

Rys. 13. Schemat podparcia kraty pomostowej

Szer. podpory

L e

1

Szeroko$¢ podpory >= Wysokos¢ ptaskownika

Wys. ptaskownika

e Podczasrozktadania krat na pomostach nalezy
uwzgledni¢ odlegtos¢ od krawedzi pomostu,
okoto ~ 10 mm.

Rys. 15. Schemat przedstawiajgcy odlegtosc
kraty od krawedzi pomostu

~10

—
L L L L £ P
g £ £ £ £ &£ 2L
£ £ & & £ £ &
£

Na etapie projektowania roztozenia krat nalezy
pamieta¢ o nastepujgcych zasadach:

e Odlegto$¢ pomiedzy projektowanymi kratami
powinna wynosi¢ ~ 5 mm.

Rys. 14.Schemat rozstawu krat

LI 7 777
"z 7 Ve 4
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B e

nalezy pamieta¢ , ze kraty
Warto wiedzie¢: | wykonywane sqg standardo-

wo w tolerancjach ujemnych

e W miejscach przejs¢ przez pomost réznego
rodzaju instalacji technologicznych, stupdéw
nosnych itp. nalezy rowniez zaktadaé odstepy
o wymiarze ~10 mm.

Rys. 16. Schemat przedstawiajgcy przejscie
np. stupa przez krate




4.6. Tabela Wytrzymatosci
4.6.1. Dla podziatki a=34,3 mm

W tabeli nr 3 zostaty przedstawione obcigzen dla krat zgrzewalnych dla podziatki a = 34,3 mm z rozstawem
preta 38,1 mm.

Tabela 3. Tabela wytrzymatosci dla podziatki a=34,3 mm

ngi;_ para- Rozpietos¢ kraty (dtugosc), wymiar L w mm
nik metr 500 | 600 | 700 | 800 | 900 | 1000 | 1100 | 1200 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1700 | 1800 | 1900 | 2000 | 2100 | 2200 | 2300 | 2400 | 2500
Fv 1990| 1382| 1015| 777 | 614 | 498 | 411 | 346 | 294 | 254 | 221 194 | 172 | 154 | 138 | 124 | 113 | 103 94 86 80
fv 020 029 ] 039 | 0,51 | 0,64| 0,79 | 096 | 1,14 | 1,34 | 1,56 | 1,79 | 203 | 2,29 | 2,57 | 287 | 3,17 | 3,50 | 3.84| 4,20 | 4,57 | 496
AV Fp 172 | 138 | 115 98 86 76 69 63 57 53 49 46 43 40 38 36 34 33 31 30 29
fp 0,20| 0,27 | 036 | 0,46 | 0,58 | 0,71 | 085| 1,00 | 1,16 | 1,34 | 1,53 | 1,73 | 1,95| 2,18 | 2,42 | 2,67 | 2,94 | 3,22 | 3,51 | 3,82 | 4,13
Fv 2985/ 2073| 1523| 1166] 921 746 | 617 | 518 | 442 | 381 332 | 292 | 258 | 230 | 207 | 187 | 169 | 154 | 141 130 | 119
fv 020| 0,29 | 0,39 | 0,51 | 0,64 | 0,79 | 096 | 1,14 | 1,34| 1,56 | 1,79 | 203 | 2,29 | 2,57 | 2,87 | 3,17 | 3,50 | 3,84 | 4,20 | 4,57 | 496
20 Fp 258 | 206 | 172 | 148 | 129 115 | 103 94 86 80 74 69 64 61 58 54 52 49 47 45 43
fp 0,20 | 0,27 | 036 | 0,46 | 0,58 | 0,71 | 085| 1,00 | 1,16 | 1,34 | 1,53 | 1,73 | 1,95| 2,18 | 2,42 | 2,67 | 294 | 3,22 | 3,51 | 3,82 | 4,13
Fv 3110{2160| 1587|1215 960 | 777 | 643 | 540 | 460 | 397 | 346 | 304 | 269 | 240 | 215 | 194 | 176 | 161 147 | 135 | 124
fv 0,16 | 023 | 031 ] 0,41 | 0,51 0,63 | 0,77 | 091 | 1,07 | 1,24 | 1,43 | 1,63 | 1,83 | 2,06 | 2,29 | 2,54 | 2,80 | 3,07 | 3,36 | 3,66 | 3,97
254 Fp 267 | 214 | 178 | 153 | 134 | 119 | 107 97 89 82 76 71 67 63 59 56 53 51 49 46 45
fp 0,15| 0,21 | 028 | 0,36 | 0.45| 0,55| 0,67 | 0,79 | 0,92 | 1,06 | 1,21 | 1,38 | 1,55| 1,73 | 1,93 | 2,13 | 2,34 | 2,57 | 2,80 | 3,04 | 3,30
Fv 4 665)3239|2380| 1822| 1440|1166 964 | 810 | 690 | 595 | 518 | 456 | 404 | 360 | 323 | 292 | 264 | 241 | 220 | 202 | 187
fv 0,16 0,23]| 031 | 0,41 | 0,51 | 0,63 | 0,77 | 0921 | 1,07 | 1,24 | 1,43 | 1,63 | 1,83 | 2,06 | 229 | 254 | 280 | 3,07 | 3.36 | 3,66 | 3,97
259 Fp 401 321 267 | 229 | 201 178 | 160 | 146 | 134 | 123 | 115 | 107 | 100 94 89 84 80 76 73 70 67
fp 0,15 021] 028 | 0,36 | 0.45| 0,55| 0,67 | 0,79 | 0,92 | 1,06 | 1,21 | 1,38 | 1,55| 1,73 | 1,93 | 2,13 | 2,34 | 2,57 | 2,80 | 3,04 | 3,30
Fv 6220|4319 3173|2430| 1920| 1555|1285/ 1080| 920 | 793 | 691 | 607 | 538 | 480 | 431 | 389 | 353 | 321 | 294 | 270 | 249
fv 0,16 | 023 | 031 | 0,41 | 0,51 0,63 | 0,77 | 091 | 1,07 | 1,24 | 1,43 | 1,63 | 1,83 | 2,06 | 2,29 | 2,54 | 2,80 | 3,07 | 3,36 | 3,66 | 3,97
254 Fp 535 | 428 | 356 | 306 | 267 | 238 | 214 | 194 | 178 | 165 | 153 | 143 | 134 | 126 | 119 113 | 107 | 102 97 93 89
fp 0,15| 0,21 | 028 | 0,36| 0,45| 0,55| 0,67 | 0,79 | 0,92 | 1,06 | 1,21 | 1,38 | 1,55| 1,73 | 1,93 | 2,13 | 2,34 | 2,57 | 2,80 | 3,04 | 3,30
Fv 77751 5399 3967| 3037|2400| 1944|1606 1350|1150 992 | 864 | 759 | 673 | 600 | 538 | 486 | 441 | 402 | 367 | 337 | 311
fv 0,16 | 023 | 031 ] 0,41 | 0,51 0,63 | 0,77 | 091 | 1,07 | 1,24 | 1,43 | 1,63 | 1,83 | 2,06 | 2,29 | 2,54 | 2,80 | 3,07 | 3,36 | 3,66 | 3,97
2 Fp 668 | 535 | 446 | 382 | 334 | 297 | 267 | 243 | 223 | 206 | 191 178 | 167 | 157 | 149 141 134 | 127 | 122 | 116 | 111
fp 0,15| 0,21 | 028 | 0,36 | 0.45| 0,55| 0,67 | 0,79 | 0,92 | 1,06 | 1,21 | 1,38 | 1,55| 1,73 | 1,93 | 2,13 | 2,34 | 2,57 | 2,80 | 3,04 | 3,30
Fv 9329|6479 4760| 3644|2879 2332| 1928|1620/ 1380 1190| 1037| 911 | 807 | 720 | 646 | 583 | 529 | 482 | 441 | 405 | 373
25x4 fv 0,16 | 0,23 | 0,31 | 0,41 | 0,51 0,63 | 0,77 | 091 | 1,07 | 1,24 | 1,43 | 1,63 | 1,83 | 2,06 | 2,29 | 2,54 | 2,80 | 3,07 | 3,36 | 3,66 | 3,97
Fp 802 | 642 | 535 | 458 | 401 356 | 321 292 | 267 | 247 | 229 | 214 | 201 189 | 178 | 169 | 160 | 153 | 146 | 139 134
fp 0,15| 0,21 028 ] 0,.36| 045| 0,55| 0,67 | 0,79 | 092 | 1,06 | 1,21 | 1,38 | 1,55| 1,73 | 1,93 | 2,13 | 2,34 | 2,57 | 2,80 | 3,04 | 3,30
Fv 4478|3110 2285| 1749|1382 1120 925 | 777 | 662 | 571 498 | 437 | 387 | 346 | 310 | 280 | 254 | 231 212 | 194 | 179
30%2 fv 0,13] 0,19 | 0,26 | 0,.34| 043| 0,53 | 0,64 | 0,76 | 082 | 1,04 | 1,19 | 1,35| 1,53 | 1,71 | 1,91 | 2,12 | 2,33 | 2,56 | 2,80 | 3,05]| 3,31
Fp 382 | 306 | 255 | 218 | 191 170 | 153 | 139 | 127 | 118 | 109 | 102 96 90 85 80 76 73 69 66 64
fp 0,12 0,17| 0,23 ] 0,30| 0.38| 0,46 | 0,55| 0,66 | 0,77 | 0,88 1,01 | 1,15| 1,29 | 1,44 | 1,60 | 1,77 | 1,95| 2,14 | 2,33 | 2,54 | 2,75
Fv 6717| 4665| 3427|2624|2073|1679|1388|1166| 994 | 857 | 746 | 656 | 581 518 | 465 | 420 | 381 347 | 317 | 292 | 269
30%3 fv 0,13] 0,19 | 0,26 | 0.34| 0,.43| 0,53 | 0,64 | 0,76 | 082 | 1,04 | 1,19 | 1,35| 1,53 | 1,71 | 1,91 | 2,12 | 2,33 | 2,56 | 2,80 | 3,05| 3,31
Fp 573 | 459 | 382 | 328 | 287 | 255 | 229 | 208 | 191 176 | 164 | 153 | 143 | 135 | 127 | 121 115 | 109 104 | 100 96
fp 0,12] 0,17] 0,23 | 0,30 | 0,38 | 0,46 | 0,55| 0,66 | 0,77 | 0,88 | 1,01 | 1,15| 1,29 | 1,44 | 1,60 | 1,77 | 1,95| 2,14 | 2,33 | 2,54 | 2,75
Fv 8 956| 6220 4570| 3499|2764 2239 1850| 1555| 1325|1142 995 | 875 | 775 | 691 | 620 | 560 | 508 | 463 | 423 | 389 | 358
30%4 fv 0,13 | 0,19 | 0,26 | 0,34| 0,43| 0,53 | 0,64 | 0,76| 0,89 | 1,04 | 1,19 | 1,35| 1,53 | 1,71 | 1,91 | 2,12| 2,33 | 2,56 | 2,80 | 3,05| 3,31
Fp 764 | 611 | 509 | 437 | 382 | 340 | 306 | 278 | 255 | 235 | 218 | 204 | 191 180 | 170 | 161 153 | 146 | 139 | 133 | 127
fp 0,12 0,17 | 0,23 | 0,30 | 0,38 | 0,46 | 0,55| 0,66 | 0,77 | 0,88 | 1,01 | 1,15| 1,29 | 1,44 | 1,60 | 1,77 | 1,95| 2,14 | 2,33 | 2,54 | 2,75
Fv 111957775 5712| 4373| 3455|2799 2313| 1 944| 1 656| 1 428| 1244| 1093| 968 | 864 | 775 | 700 | 635 | 578 | 529 | 486 | 448
30%5 fv 0,13 0,19 | 0,26 | 0,34| 0,43 | 0,53 | 0,64 | 0,76 | 0,82 | 1,04 | 1,19 | 1,35| 1,53 | 1,71 | 1,91 | 2,12| 2,33 | 2,56 | 2,80 | 3,05]| 3,31
Fp 955 | 764 | 637 | 546 | 478 | 425 | 382 | 347 | 318 | 294 | 273 | 255 | 239 | 225 | 212 | 201 191 182 | 174 | 166 | 159
fp 0,12 0,17 0,23 ] 0,.30| 0.38| 0,46 | 0,55| 0,66 | 0,77 | 0,88 1,01 | 1,15| 1,29 | 1,44 | 1,60 | 1,77 | 1,95| 2,14 | 2,33 | 2,54 | 2,75
Fv 13434| 9 329| 6 854| 5248| 4146| 3359|2776|2332| 1987|1714 1493| 1312|1162/ 1037 930 | 840 | 762 | 694 | 635 | 583 | 537
30%6 fv 0,13 | 0,19 | 0,26 | 0,34 | 0,43| 0,53 | 0,64 | 0,76| 0,89 | 1,04 | 1,19 | 1,35| 1,53 | 1,71 | 1,91 | 2,12| 2,33 | 2,56 | 2,80 | 3,05| 3,31
Fp 1146 917 | 764 | 655 | 573 | 509 | 459 | 417 | 382 | 353 | 328 | 306 | 287 | 270 | 255 | 241 229 | 218 | 208 | 199 191
fp 0,12] 0,17] 023 | 0,30 | 0,38| 0,46 | 0,55| 0,66 | 0,77 | 0,88 | 1,01 | 1,15| 1,29 | 1,44 | 1,60 | 1,77 | 1,95| 2,14 | 2,33 | 2,54 | 2,75
Fv 7961 | 5529| 4062|3110 2457|1990 1 645| 1382|1178 1015| 885 | 777 | 689 | 614 | 551 498 | 451 411 376 | 346 | 318
40%2 fv 0,10 0,14] 0,19 | 0,25| 0,32 | 0,40 | 0,48 | 0,57 | 0,67 | 0,78 | 0,89 | 1,02 | 1,15| 1,29 | 1,43 | 1,59 | 1,75| 1,92 | 2,10 | 2,29 | 2,48
Fp 668 | 535 | 445 | 382 | 334 | 297 | 267 | 243 | 223 | 206 | 191 178 | 167 | 157 | 148 | 141 134 | 127 | 121 116 | 111
fp 0,09 | 0,13| 0,17] 0,23 | 0,28| 0,35| 0,42 | 0,49 | 0,57 | 0,66 | 0,76 | 0,86 | 0,97 | 1,08 | 1,20 | 1,33 | 1,46 | 1,60| 1,75| 1,90 | 2,06
Fv 11942 8293| 6093 | 4665| 3686| 2985| 2467 |2073| 1767| 1523| 1327| 1166| 1033| 921 | 827 | 746 | 677 | 617 | 564 | 518 | 478
40%3 fv 0,10| 0,14| 0,19 | 025| 032 | 040 | 048 | 0,57 | 067 | 0,78 | 089 | 1,02 | 115| 129 | 1,43 | 1,59 | 1,75 | 1,92 | 2,10 | 2,29 | 2,48
Fp 1002| 802 | 668 | 573 | 501 | 445 | 401 | 364 | 334 | 308 | 286 | 267 | 251 | 236 | 223 | 211 | 200 | 191 182 | 174 | 167
fp 009 | 013 | 017 ] 023 | 028 | 035| 042 | 049 | 0,57 | 0,66 | 0,76 | 086 | 097 | 1,08 | 1,20 | 1,33 | 1,46 | 1,60 | 1,75 | 1,90 | 2,06
Fv 15922111057 8124| 6220| 4914| 3981| 3290| 2764| 2355|2031 | 1769| 1555|1377 | 1229| 1103| 995 | 903 | 822 | 752 | 691 637
40%4 fv 0,10 | 0,14 | 019 | 025| 032 | 040 | 048 | 0,57 | 0,67 | 0,78 | 08?2 | 1,02 | 1,15| 1,29 | 1,43 | 1,59 | 1,75 | 1,92 | 2,10 | 229 | 248
Fp 1336| 1069 891 764 | 668 | 594 | 535 | 486 | 445 | 411 382 | 356 | 334 | 314 | 297 | 281 267 | 255 | 243 | 232 | 223
fp 009 | 013| 017 ] 023 ]| 028 | 035| 042 | 049 | 0,57 | 0,66 | 0,76 | 086 | 097 | 1,08 | 1,20 | 1,33 | 1,46 | 1,60 | 1,75| 1,90 | 2,06
Fv 1990313821)1 10154 7775| 6 143| 4976 | 4112| 3455| 2944| 2539|2211 | 1944| 1722| 1536| 1378| 1244| 1128| 1028| 941 864 | 796
40%5 fv 0,10 | 0,14 | 019 | 025]| 032 | 040 | 048 | 0,57 | 0,67 | 0,78 | 082 | 1,02 | 1,15| 1,29 | 1,43 | 1,59 | 1,75 | 1,92 | 2,10 | 229 | 248
Fp 1671 1336| 1114| 955 | 835 | 742 | 668 | 607 | 557 | 514 | 477 | 445 | 418 | 393 | 371 352 | 334 | 318 | 304 | 291 278
fp 009 | 013| 017 ] 023 ]| 028 | 035| 042 | 049 | 0,57 | 0,66 | 076 | 086 | 097 | 1,08 | 1,20 | 1,33 | 1,46 | 1,60 | 1,75| 1,90 | 2,06
Fv 2388316 58612185 9329 | 7371| 5971| 4935| 4146 | 3533| 3046| 2654| 2332| 2066| 1843 | 1654| 1493| 1354| 1234| 1129|1037 | 955
40%6 fv 0,10| 0,14 ] 019 | 025| 0,32 | 040 | 048 | 0,57 | 0,67 | 0,78 | 089 | 102 | 1,15| 1,29 | 1,43 | 1,59 | 1,75 | 192 | 2,10 | 229 | 2,48
Fp 2005| 1604| 1336| 1146|1002| 891 | 802 | 729 | 668 | 617 | 573 | 535 | 501 | 472 | 445 | 422 | 401 | 382 | 364 | 349 | 334
fp 009 | 013 | 017 ] 023 | 028 | 035 | 042 | 049 | 0,57 | 0,66 | 076 | 086 | 097 | 1,08 | 1,20 | 1,33 | 1,46 | 1,60 | 1,75 | 1,90 | 2,06
Fv 7961 | 5529| 4062| 3110[ 2457|1990 1645|1382| 1178|1015 885 | 777 | 689 | 614 | 551 | 498 | 451 | 411 | 376 | 346 | 318
40%2 fv 0,10 | 0,14| 0,19 | 0,25| 0,32 | 0,40 | 0,48 | 0,57 | 0,67 | 0,78 | 0,89 | 1,02 | 1,15| 1,29 | 1,43 | 1,59 | 1,75| 1,92| 2,10 | 2,29 | 2,48
Fp 668 | 535 | 445 | 382 | 334 | 297 | 267 | 243 | 223 | 206 | 191 178 | 167 | 157 | 148 | 141 134 | 127 | 121 116 | 111
fp 0,09 | 0,13| 0,17 ] 0,23 | 0,28| 0,35| 0,42 | 0,49 | 0,57 | 0,66 | 0,76 | 0,86 | 0,97 | 1,08 | 1,20 | 1,33 | 1,46 | 1,60| 1,75| 1,90 | 2,06
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Tabela 3. Tabela wytrzymatosci dla podziatki a=34,3 mm

SE(*S;_ elieE Rozpietosc kraty (dtugosc), wymiar L w mm
nik metr 500 | 400 | 700 | 800 | 900 | 1000 | 1100 | 1200 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1700 | 1800 | 1900 | 2000 | 2100 | 2200 | 2300 | 2400 | 2500
Fv 12439 84638| 6347| 4859 | 3839 | 3110| 2570 2160| 1840| 1587 | 1382| 1215| 1076| 960 | 861 777 705 643 588 | 540 | 498
50%2 fv 008 | 011 ] 016| 020 | 026 | 032 | 038 | 046 | 054 | 0,62 | 0,71 | 081 | 092 | 1,03 | 1,15| 1,27 | 1,40 | 1,54 | 1,68 | 183 | 198
Fp 1028| 822 685 587 514 457 | 411 374 | 343 | 316 294 274 | 257 242 | 228 216 206 196 187 179 171
fp 007 | 0,10| 0,14] 018 | 023 | 028 | 033 | 039 | 046 | 0,53 | 0,61 | 069 | 0,77 | 087 | 096 | 1,06 | 117 | 1,28 | 1,40 | 1,52 | 1,65
Fv 18 65912958 9520| 7289 | 5759 | 4665| 3855| 3239 | 2760| 2380| 2073| 1822| 1614 | 1440| 1292| 1166| 1058| 964 | 882 | 810 | 746
50%3 fv 008 | 011 | 0,16| 020 | 026 | 032 | 038 | 046 | 054 | 062 | 071 | 081 | 092 | 103 | 1,15| 1,27 | 1,40 | 1,54 | 1,68 | 1,83 | 1,98
Fp 1542| 1234| 1028| 881 771 685 | 617 | 561 514 | 475 | 441 411 386 | 363 | 343 | 325 | 308 | 294 | 280 | 268 | 257
fp 007 | 010| 0,14| 018 | 023 | 028 | 033 | 039 | 0,46 | 0,53 | 0,61 | 069 | 077 | 087 | 096 | 1,06 | 117 | 1,28 | 1,40 | 1,52 | 1,65
Fv 2487917 277|112 693 9718|7679 | 6220| 5140| 4319 | 3680| 3173 | 2764| 2430| 2152| 1920| 1723 | 1555| 1410| 1285| 1176| 1080| 995
50%4 fv 008 | 011 ]| 016| 020 | 026 | 032 | 038 | 046 | 054 | 0,62 | 071 | 081 | 092 | 1,03 | 1,15| 1,27 | 1,40 | 1,54 | 1,68 | 1,83 | 198
Fp 2056| 1645 1371|1175/ 1028| 914 | 822 748 685 633 587 | 548 | 514 484 | 457 433 | 411 392 374 | 358 | 343
fp 007 | 010| 0,14| 018 | 023 | 028 | 033 | 039 | 046 | 0,53 | 0,61 | 069 | 077 | 087 | 0,96 | 1,06 | 117 | 1,28 | 1,40 | 1,52 | 1,65
Fv 3109821 596| 1586612148 9598 | 7775| 6425| 5399 | 4600| 3967 | 3455| 3037 | 2690| 2400| 2154 | 1944| 1763| 1606| 1470| 1350 1244
505 fv 008 | 011 ] 016| 020 | 026 | 032 | 038 | 046 | 054 | 0,62 | 0,71 | 081 | 092 | 1,03 | 1,15| 1,27 | 1,40 | 1,54 | 1,68 | 183 | 198
Fp 2570|2056 | 1714| 1469| 1285|1142 1028| 935 | 857 791 734 685 643 605 | 571 541 514 | 490 467 | 447 428
fp 007 ] 010| 0,14] 018 | 023 | 028 | 033 | 039 | 046 | 0,53 | 0,61 | 069 | 0,77 | 087 | 096 | 1,06 | 117 | 1,28 | 1,40 | 1,52 | 1,65
Fv 3731825915/ 19040 14 577|111 518/ 9329 | 7710| 6479 | 5520| 4760| 4146| 3644 | 3228|2879 | 2584| 2332|2116 1928 1764| 1620| 1493
50%6 fv 008 | 011 ] 016| 020 | 026 | 032 | 038 | 046 | 054 | 0,62 | 0,71 | 081 | 092 | 1,03 | 1,15| 1,27 | 1,40 | 1,54 | 1,68 | 1,83 | 198
Fp 3084|2467 |2056| 1762|1542 1371 1234| 1122| 1028| 949 | 881 822 771 726 685 649 617 587 561 536 514
fp 007 ] 0,10| 0,14] 018 | 023 | 028 | 033 | 039 | 046 | 0,53 | 0,61 | 069 | 0,77 | 087 | 096 | 1,06 | 117 | 1,28 | 1,40 | 1,52 | 1,65
Fv 17913/ 12439 9139| 6997 | 5529 | 4478| 3701| 3110| 2650| 2285| 1990| 1749| 1550| 1382| 1240| 1120| 1015| 925 | 847 | 777 | 717
40x2 fv 007 | 010| 0,13| 0,17 | 021 | 026 | 032 | 038 | 045| 052 | 0,60 | 0,68 | 0,76 | 086 | 096 | 1,06 | 1,17 | 1,28 | 1,40 | 1,52 | 1,65
Fp 1456 1164 970 | 832 | 728 | 647 | 582 | 529 | 485 | 448 | 416 | 388 | 364 | 342 | 323 | 306 | 291 277 | 265 | 253 | 243
fp 006 | 009 | 012] 015| 0,19 | 023 | 028 | 033 | 038 | 0,44 | 051 | 057 | 065| 072 | 080 | 089 | 098 | 1,07 | 1,17 | 1,27 | 1,37
Fv 26 869| 18 65913709 10 496| 8293 | 6 717| 5551 | 4665| 3975| 3427 | 2985| 2624 | 2324| 2073| 1861 | 1679| 1523| 1388| 1270| 1166|1075
60x3 fv 007 | 010| 013| 0,17 | 021 | 026 | 032 | 038 | 045 | 0,52 | 060 | 068 | 076 | 086 | 0,96 | 1,06 | 117 | 1,28 | 1,40 | 1,52 | 1,65
Fp 2183| 1747 | 1456| 1248| 1092| 970 | 873 794 728 672 624 | 582 546 514 | 485 460 | 437 | 416 397 | 380 | 364
fp 006 | 009 | 012] 015| 0,19 | 023 | 028 | 033 | 038 | 0,44 | 051 | 057 | 065| 0,72 | 080 | 089 | 098 | 107 | 1,17 | 1,27 | 1,37
Fv 35825/24 87918278 13994/ 11 057| 8956| 7402 | 6220| 5300| 4570| 3981 | 3499 | 3099 | 2764| 2481|2239 2031| 1850| 1693| 1555 1433
6Ox4 fv 007 ] 010| 013] 0,17 | 021 | 026 | 032 | 038 | 045 | 0,52 | 0,60 | 068 | 0,76 | 086 | 0,96 | 1,06 | 117 | 1,28 | 1,40 | 1,52 | 1,65
Fp 29112329 1941| 1663| 1456| 1294| 1164| 1059| 970 | 896 | 832 776 728 685 647 613 582 | 554 529 506 485
fp 006 | 009 | 012] 015| 0,19 | 023 | 028 | 033 | 038 | 0,44 | 0,51 | 057 | 065| 072 | 080 | 089 | 098 | 107 | 1,17 | 1,27 | 1,37
Fv 44781131 09822848 17 493[ 1382111195 9252| 7775| 6 624 | 5712 | 4976| 4373 | 3874 | 3455| 3101 | 2799| 2539|2313 2116| 1944|1791
40%5 fv 007 ] 0,10| 013 ] 0,17 | 021 | 026 | 032 | 038 | 045| 0,52 | 0,60 | 068 | 0,76 | 086 | 0,96 | 1,06 | 117 | 1,28 | 1,40 | 1,52 | 1,65
Fp 3639|2911 | 2426|2079 1819|1617 1456| 1323|1213 1120| 1040| 970 | 910 | 856 | 809 | 766 | 728 | 693 | 662 | 633 | 606
fp 006 | 009 | 012] 0,15| 0,19 | 023 | 028 | 033 | 038 | 0,44 | 0,51 | 057 | 065| 0,72 | 080 | 089 | 098 | 107 | 1,17 | 1,27 | 1,37
Fv 5373837318127 417/20991| 16 586 13 434/ 11 103 9329 | 7949 | 6854 | 5971| 5248 | 4649 | 4146 | 3721 | 3359 | 3046| 2776| 2540| 2332| 2150
40%6 fv 007 | 010| 013]| 017 | 021 | 026 | 032 | 038 | 045 | 0,52 | 060 | 08| 076 | 086 | 096 | 1,06 | 117 | 1,28 | 1,40 | 1,52 | 1,65
Fp 4367|3493 2911|2495 2183| 1941| 1747 | 1588| 1456| 1344 | 1248| 1164 1092| 1027| 970 | 919 | 873 | 832 | 794 | 759 | 728
fp 006 | 009 | 012] 015| 0,19 | 023 | 028 | 033 | 038 | 0,44 | 051 | 057 | 065| 072 | 080 | 089 | 098 | 107 | 1,17 | 1,27 | 1,37
Fv 24381116 931|112 439 9524 | 7 525| 6095| 5037 | 4233| 3607| 3110| 2709|2381 2109| 1881| 1688| 1524| 1382| 1259| 1152| 1058| 975
70%2 fv 006 | 008 | 011] 015| 0,18 | 023 | 027 | 033 | 038 | 0,44 | 051 | 058 | 066 | 073 | 082 | 091 | 1,00| 1,10 | 1,20 | 1,31 | 1,42
Fp 1950 1560| 1300| 1114 975 | 867 | 780 | 709 | 650 | 600 | 557 | 520 | 487 | 459 | 433 | 410 | 390 | 371 355 | 339 | 325
fp 005| 007 | 0,10] 0,13 | 0,16 | 020 | 024 | 028 | 033 | 038 | 043 | 049 | 055 | 0,62 | 0,69 | 0,76 | 084 | 092 | 1,00 | 1,09 | 1,18
Fv 36 571/25397| 18 659| 14286/ 11 287| 9 143| 7556 | 6349 | 5410 | 4 665| 4063| 3571 | 3164 | 2822| 2533| 2286|2073 | 1889 | 1728| 1587 | 1463
70%3 fv 006 | 008 | 011] 015| 0,18 | 023 | 027 | 033 | 038 | 044 | 0,51 | 058 | 066 | 073 | 082| 091 | 1,00 | 1,10 | 1,20 | 1,31 | 1,42
Fp 2925|2340 1950| 1671| 1462|1300 1170| 1064| 975 900 | 836 780 731 688 650 616 585 557 532 | 509 487
fp 005| 007 | 010] 0,13 | 0,16 | 020 | 024 | 028 | 033 | 038 | 043 | 049 | 055 | 0,62 | 0,69 | 0,76 | 084 | 092 | 1,00 | 1,09 | 1,18
Fv 487623386224 87919 048/ 15050[ 12 190, 10075 8466 | 7213 | 6220| 5418| 4762| 4218| 3762| 3377|3048 | 2764| 2519| 2304| 2116| 1950
70%4 fv 006 | 008 | 011] 015| 0,18 | 023 | 027 | 033 | 038 | 0,44 | 0,51 | 058 | 066 | 073 | 082 | 091 | 1,00 | 1,10 | 1,20 | 1,31 | 1,42
Fp 3900|3120 2600| 2228| 1950| 1733| 1560| 1418| 1300| 1200| 1114| 1040| 975 | 918 | 867 | 821 780 | 743 | 709 | 678 | 650
fp 005| 007 | 00| 013 | 0,16 | 020 | 024 | 028 | 033 | 0,38 | 043 | 049 | 055 | 0,62 | 0,69 | 0,76 | 084 | 092 | 1,00 | 1,09 | 1,18
Fv 60 952|142 328/ 31 09823 810,18 81215238/ 12 593/ 10582 9017| 7775| 6772| 5952| 5273 | 4703 | 4221 | 3810| 3455| 3148 | 2881 | 2 646| 2438
705 fv 006 | 008 | 011]| 015| 0,18 | 023 | 027 | 033 | 038 | 0,44 | 051 | 058 | 046 | 073 | 082 | 091 | 1,00 | 1,10 | 1,20 | 1,31 | 1,42
Fp 4874| 3900| 3250| 2785|2437 | 2166| 1950| 1773| 1625| 1500 1393 1300| 1219|1147 1083| 1026| 975 | 928 | 886 | 848 | 812
fp 005| 007 | 010| 0,13 | 0,16 | 020 | 024 | 028 | 033 | 0,38 | 043 | 049 | 055 | 0,62 | 0,69 | 0,76 | 084 | 092 | 1,00 | 1,09 | 1,18
Fv 7314350 794/ 37 31828 571|122 575/ 18 286/ 15112/ 12 698/ 10820| 9329 | 8127 | 7143 | 6327 | 5644| 5065| 4571 | 4146 | 3778| 3457| 3175| 2926
70%6 fv 006 | 008| 011] 015| 0,18 | 023 | 027 | 033 | 038 | 044 | 0,51 | 058 | 066 | 073 | 082| 091 | 1,00 | 1,10 | 1,20 | 1,31 | 1,42
Fp 5849 | 4679 | 3900| 3342| 2925|2600| 2340|2127 1950| 1800 | 1671 | 1560| 1462|1376 1300| 1231|1170 1114| 1064| 1017| 975
fp 005| 007 | 010] 013 | 0,16 | 020 | 024 | 028 | 033 | 038 | 043 | 049 | 055 | 0,62 | 0,69 | 0,76 | 084 | 092 | 1,00 | 1,09 | 1,18

Legenda do tabeli nr 3:

Fv
fv
Fp
fp

warto$¢ obcigzenia ciggtego, daN/m?,
strzatka ugiecia w cm od obcigzenia Fv,

warto$¢ obcigzenia skupionego na powierzchnie 200x200 mm, daN

strzatka ugiecia w cm od obcigzenia Fp,

zakres stosowania zalecany przez producenta




4.6.2. Dla podziatki a=15,08 mm ; a=30,15 mm

Schemat do obliczania nosnosci charakterystycznych dla krat pomostowych wykonanych z zastosowa-
niem ptaskownikéw nosnych h = (20+30) mm, przy rozstawie ptaskownikdw nosnych a = 30,15 mm

Fv — warto$¢ obcigzenia ciggtego, daN/m?

Fp - wartoé¢ obcigzenia skupionego na powierzchnie 200x200 mm, daN
fv — ugiecie od obcigzenia Fv, cm

fp — ugiecie od obcigzenia Fp, cm

Wz6r:

Tabela 4. Wspétczynniki dla obliczen wartosci obcigzen dla krat o podziatce a=15,1 oraz a=30,2

Podziatka: a=15,1 a=30,2
Wspdtczynniki dla obliczenia Fv: 2,3 1.2
Wspdtczynniki dla obliczenia Fp: 2,6 1.13

Legenda do tabeli nr 4:

v — warto$¢ obcigzenia ciggtego, daN/m?
p - wartos¢ obcigzenia skupionego na powierzchnie 200x200 mm, daN
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4.7. Tolerancje wykonania Krat

o
(09} /

Dopuszczalne odchytki ga-
Warto wiedzie¢: | barytowe d - pomiar przez 10
oczek

Dopuszczalne tolerancje dla krat pomostowych
(dla krat nieobcigzonych)

Rys. 17. Schemat odchytki wypuktosci

Odchytka wypuktosci xt max
= 1/150 dtugosci przy wymia-
Warto wiedzie¢: | rach > 450 mm; max 8 mm
dla wymiaréw < 450 mm; max
3mm

Rys. 18. Schemat odchytki wklestej

Odchytka wklestosci ot max
= 1/200 dtugosci przy wymia-
Warto wiedzie¢: | rach > 4600 mm; max 8 mm
dla wymiaréw < 600 mm; max
3mm

Rys. 19. Schemat odchytki wypuktosci

xa

I

Odchytka wypuktosci xg max
= 1/150 dtugosci przy wymia-
Warto wiedzie¢: | rach > 450 mm; max 8 mm
dla wymiaréw < 450 mm; max
3mm

Rys. 20. Schemat odchytki wklestej

Odchytka wklestosci og max
= 1/200 dtugosci przy wymia-
Warto wiedzie¢: | rach > 4600 mm; max 8 mm
dla wymiaréw < 600 mm; max
3mm




Rys. 21. Wystajqcy pret poprzeczny lub obramo- Rys. 23. Skos dociecia ptaskownikdw nosnych

wania wzgledem preta poprzecznego
2! 71
O O O
e = = = 91 k
R
Wystajacy pret poprzeczny
Warto wiedzieé: | lub obramowania
K. =05mm Skos dociecia ptaskownikow
Warto wiedzie¢: nosnych wzgledem preta
poprzecznego
g = 10,1 x h, max 3 mm

Rys. 22. Przekoszenie ptaskownikdw nosnych Rys. 24. Wystawanie pretdw poprzecznych
iobramowania

Przekoszenie ptaskownikdw

Warto wiedzie¢: nosmich i obramowania o Wystawanie  pretdbw  po-
P max = 0.1 %N Warto wiedzie¢: | przecznych
maksymalnie jednak 3 mm e = 1,5 MM

Rys. 25. Wystajgcy do gory brzeg

Wystajgcy do goéry brzeg
S o = 1.0mMm

m

Warto wiedzieé:

eanEAR
’\WH“]H‘\
A

Rys. 26. Wystajqgcy do dotu brzeg

Wystajgcy do dotu brzeg

Warto wiedzieé: =
Mo = 1,0 MM




Kraty pomostowe

5. Stopnie schodowe Rys. 27. Stopieri schodowy STD

Stopien schodowy moze by¢ zbudowany na bazie
kraty pomostowej: STD, SERR, SM, WBB, SERR-WBB,
SERR-SM, 7 tg rdznicq, ze jest wyposazona w spe-
cjalne obramowanie boczne umozliwiajgce
szybki i tatwy montaz do konstrukcji nosnej ( tzw.
sboczek stopnia”) . Jest rowniez wyposazony w
antyposlizgowq listwe czotowq dzieki specjalnej
perforacji na gérnej ptaszczyznie.

Tolerancje dla wymiaru
B+/-5mm

Tolerancje dla wymiaru
L+0/-4mm

Warto wiedzieé:

Tabela 5. Typowe wymiary stopni schodowych (mm)

L 600 800 900 1000 1200

B |205|240|270|295 305|205 240 |270| 295|305 | 205] 240| 270| 295|305 | 205 |240| 270| 295|305 | 205 | 240| 270 | 295|305
h Rodzaj ptaskownika noénego

n | 120120]150/180|180| 120/120| 150] 180| 180] 120/ 120| 150] 180| 180] 120|120| 150] 180] 180] 120] 120] 150] 180|180

5.1. Konstrukcja stopnia schodowego
Termetal w swojej ofercie posiada kilkanascie rodzajéw stopni z uwagi na podziat zastosowanych elemen-

tow wykonhczeniowych:

Rys.28. Listwa
antyposlizgowa (ASP)
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Rys.29. Listwa
ASP-OUT
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5.1.1. Stopien Standardowy (SOZ)

Tak jak zostato to wspomniane Stopnie SOZ mogg
by¢é wykonane na bazie kraty pomostowei:
STD, SERR, SM, WBB, SERR-WBB, SERR-SM.

W stopniu SOZ wystepuje boczek STD oraz listwa
antyposlizgowa (ASP) lub ASP-OUT.

Rys.30. Boczek stopnia STD

5.1.3. Stopien FIN

Stopnie FIN réwniez mogqg by¢é wykonane na
bazie kraty pomostowej : STD, SERR, SM, WBB,
SERR-WBB, SERR-SM.

W stopniu FIN wystepuje boczek FIN oraz listwa an-
typoslizgowa (ASP) lub ASP-OUT.

Rys.32. Boczek stopnia FIN
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5.1.2. Stopien ESP

Stopnie ESP réowniez mogg by¢ wykonane na
bazie kraty pomostowej : STD, SERR, SM, WBB,
SERR-WBB, SERR-SM.

W stopniu ESP wystepuje boczek ESP oraz listwa
antyposlizgowa (ASP) lub ASP-OUT.

Rys.31. Boczek stopnia ESP
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dolnej

, W ksztatcie litery M
, Z czesci

sci gornej

by mocujgcej M8.

A

oraz sru
Rys.34. Schemat Uchwytu Standardowego

7. Uchwyty do mocowania krat

7.1. Uchwyt Standardowy

Uchwyt Standardowy — to uchwyt o podstawo-
wym zastosowaniu.

(rys.35 i 36) lub talerzyka (rys.37)

Sktada sie z cze

a4

schodowego. Zasadniczq rdznicq jest wielko$¢ za-
bramowania bocznego,

jak SOZ.

J

czaj rowniez wymiary o

. Spoczniki

w konsekwencji wystepujgce tam otwory monta-
Spoczniki wystepujg w takich samych kombina-

stosowanej kraty pomostowej. Wieksze sqg zazwy-
zowe majqg inny rozstaw rys. 33.

Spocznik swojg konstrukcjq jest zblizony do stopnia

Kraty pomostowe

6
cjach

500

0L

305

Rys.33. Schemat przedstawiajgcy rézne obramo-

wania boczne dla spocznika
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Rys.35. Schemat czesci gornej uchwytu w ksztat-
cie litery M

9 31
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Rys.36. Schemat czesci gornej uchwytu w ksztat-
cie litery M wersja Il

|

52

18
AP E

Rys.37. Schemat czesci gérnej uchwytu ,talerzyk”

7.2. Uchwyt Spinajgcy

Uchwyt Spinajgcy — to uchwyt stosowany do tg-
czenia krat pomiedzy sobq . Zastosowanie uchwy-
téw spinajgcych zabezpiecza przed nadmiernym
uginaniem sie krat, tzw. klawiszowaniem.

Uchwyt spinajgcy sktada sie z dwdch elementéw
gdérnych jednego elementu dolnego oraz dwdch
srub M8.

Rys.38. Schemat uchwytu Spinajgcego
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7.3. Uchwyt Hakowy

Jest to uchwyt zastepujgcy uchwyt standardowy,
gdy wymagajg tego wzgledy konstrukcyjne po-
mostu nosnego.

Sktada sie z czesci gornej, w ksztatcie litery M lub
talerzyka , czesci dolnej wykonanej z gwintem
o Srednicy 8mm, zakonczonego z jednej strony
gwintem M8, z drugiej strony odpowiednio uksztat-
towanym hakiem.

Rys.39. Uchwyt Hakowy
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Kraty prasowane

1.1. Technologia produkcji

W roku 2016 firma Termetal rozpoczeta produkcje pomostowych krat i stopni prasowanych na nowocze-
snej automatycznej linii produkcyjnej W ten sposdb firma zapewnita sobie mozliwosé kompleksowej obstugi
swoich kontrahentéw a takze doboru odpowiednich produktéw do potrzeb zgtaszanych przez rynek.
Kraty sg produkowane zgodnie z Aprobata Techniczng ITB, a takze normami DIN 24357, DIN 24531 oraz RAL
G1638.

Kraty prasowane sktadajg sie z ptaskownikdw nosnych oraz ptaskownikdw poprzecznych. Powstajq poprzez
nacinanie ptaskownikdw nosnych i wciskanie w nie pretdw poprzecznych pod naciskiem do 800 fon.
Taka metoda produkcji krat zapewnia réwny i precyzyjny rozktad oczek, co z kolei charakteryzuje duzqg este-
tyke wykonania. Natomiast potgczone ptaskowniki nosne z poprzecznymiw procesie wciskania powodujq,
ze powierzchnia kraty jest bardzo stabilna.
Kraty tego typu mogq znalez¢ zastosowanie jako:

e pomostach dla ruchu pieszego wewngtrz obiektdw przemystowych i magazynowych,

e pokrycia kanatdw i zabezpieczenia wtazdw,

e pokrycia ciggdw pieszych na mostach i ktadkach,

e jako elementy elewacji wewnetrznych i zewnetrznych budynkow,

e w ostatnich latach obserwuije sie takze wzrost zastosowania krat, jako elementédw dekoracyjnych

i ozdobnych.

1.2. Materiaty

Kraty prasowane podobnie jak zgrzewane wykonywane sq ze stali S235 zgodnie z PN — EN 10025:2007.

W przypadku zastosowania ptaskownika zimnowalcowanego wsadem jest walcédwka ze stali $235 i gatun-
kow pochodnych.

Kraty prasowane mogq byc¢ réwniez wykonane w gatunku stali nierdzewnej INOX 304 i INOX 316.

1.3. Antykorozja

Na zyczenie klienta kraty zostajg zabezpieczone antykorozyjnie poprzez cynkowanie ogniowe wg PN EN ISO
1461:2011 w dwdch cynkowniach grupy Termetal w Pile i w Grudzigdzu. Minimalna grubo$¢ powtoki cynkowe;j
dla elementéw o grubosci do3 mm wynosi nie mniej niz 45um i 55um dla elementéw o grubosci 3 + 5 mm.
Kraty mogg by¢ rowniez wykonane bez powtoki antykorozyjnej, jezeli klient zgtosi taka potrzebe np. dalsze
przetworstwo.

2. Rodzaje Krat
2.1. Krata zwykta prasowana

Kraty prasowane wykonywane sg w wymiarach uzgodnionych pomiedzy Producentem i Odbiorcg w mo-
mencie sktadania zamdwienia. Standardowo jednak, maksymalne wymiary krat prasowanych wykonywa-
nych na linii w TERMETAL wynoszg 2 000 mm — szeroko$¢ i 2500 mm — dtugosé.

Ptaskowniki no$ne wykorzystywane do produkcji krat prasowanych mogqg miec wysokosci 20 + 50 mm i gru-
bosci 2 + 5 mm, natomiast ptaskowniki poprzeczne osiggajg wysokosci 10 + 15 mm oraz grubosci 2 + 3 mm.




3. Rodzaje obramowania

Do krat prasowanych moze by¢ zastosowane obramowanie zardwno wciskane, jak i zgrzewane lub spa-
wane. Najczestszym sposobem ramowania tego typu krat jest wprasowanie z czterech stron obramowania
wykonanego z profili typu T o grubosci do 2 mm, ktdre sq spawane w naroznikach. Spawy wykonywane sq
w czterech narozach od dotu, tak aby byty niewidoczne.

Krata prasowana obramowana profilem T. Krata prasowana z obramowaniem zgrzewanym.

Obramowanie typu T. Obramowanie zgrzewane.

16
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Kraty prasowane

4. Rodzaje oczek

Stosowany w kratach prasowanych podziat oczek
podano ponizej:

a
11,1 | 22,2 | 33,3 | 44,4 | 555 | 66,6
11,1 X X X X X X
22,2 X X X X X X
333 X X X X X X
b 44,4 X X X X X X
55,5 X X X X X X
66,6 X X X X X X
gdzie:

a —rozstaw osiowy ptaskownikdw nosnych,
b —rozstaw osiowy ptaskownikdw poprzecznych.

Mozliwe jest rowniez wykonanie krat pomosto-
wych i stopni schoddéw prasowanych TERMETAL
w module innym niz okre$lone moduty podsta-
wowe z zachowaniem wielokrotnos$ci wymiaru
11,1 mm.

Rys.l. Asortyment krat pomostowych prasowa-
nych TERMETAL z uwagi na wielkos¢ oczka

h —wysoko$¢ ptaskownika nosnego

g - grubos¢ ptaskownika nosnego

h1 —wysokos$¢ ptaskownika poprzecznego
gl — grubosc¢ ptaskownika poprzecznego

Rys.2. Krata pomostowa

B — szerokos¢ kraty (ptaskownik poprzeczny)
L — dtugosc kraty (ptaskownik nosny)
h —wysokos$¢ ptaskownikdw nosnych




5. Tabela obcigzen krat

Rys.3. Nosnos¢ charakterystyczna krat pomostowych prasowanych TERMETAL dla podziatki a = 33,3 mm

Tabela 1.

SES;_ para- Rozpietos¢ kraty (dtugosc), wymiar L w mm
nik metr 500 | 600 | 700 | 800 | 900 | 1000 | 1100 | 1200 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1700 | 1800 | 1900 | 2000 | 2100 | 2200 | 2300 | 2400 | 2500
Fv 1990 | 1382 | 1015 | 777 | 614 | 498 | 411 346 | 294 | 254 | 221 194 | 172 | 154 | 138 | 124 | 113 | 103 94 86 80
fv 02 | 029 | 039 | 0,51 | 0,64 | 0,79 | 0,96 | 1,14 | 1,34 | 1,56 | 1,79 | 2,03 | 2,29 | 2,57 | 287 | 3,17 | 3,5 | 3,84 | 42 | 457 | 496
2042 Fp 172 | 138 | 115 98 86 76 69 63 57 58 49 46 43 40 38 36 34 33 31 30 29
fp 02 | 027 | 036 | 046 | 0,58 | 0,71 | 0,85 1 1,06 [ 1,34 | 1,53 | 1,73 | 1,95 | 2,18 | 2,42 | 2,67 | 294 | 3,22 | 3,51 | 3,82 | 4,13
Fv 2985 | 2073 | 1523 | 1166 | 921 | 746 | 617 | 518 | 442 | 381 | 332 | 292 | 258 | 230 | 207 | 187 | 169 | 154 | 141 130 | 119
fv 02 | 029 | 039 | 0,51 | 0,64 | 0,79 | 0,96 | 1,14 | 1,34 | 1,56 | 1,79 | 2,03 | 2,29 | 2,57 | 287 | 3,17 | 3,5 | 384 | 42 | 4,57 | 496
203 Fp 258 | 206 | 172 | 148 | 129 | 115 | 103 94 86 80 74 69 64 61 58 54 52 49 47 45 43
fp 02 | 027 | 036 | 046|058 | 0,71 | 0,85 1 1,06 | 1,34 | 1,53 | 1,73 | 1,95 | 2,18 | 2,42 | 2,67 | 2,94 | 3,22 | 3,51 | 3,82 | 4,13
Fv 3110 | 2160 | 1587 | 1215 | 960 | 777 | 643 | 540 | 460 | 397 | 346 | 304 | 269 | 240 | 215 | 194 | 176 | 161 147 | 135 | 124
fv 0,16 | 0,23 | 031 | 0,41 [ 0,51 [ 0,63 | 0,77 | 091 | 1,07 | 1,24 | 1,43 | 1,63 | 1,83 | 2,06 | 2,29 | 254 | 28 | 3,07 | 3,36 | 3,66 | 3,97
2512 Fp 267 | 214 | 178 | 153 | 134 | 119 | 107 97 89 82 76 71 67 63 59 56 58 51 49 46 45
fp 0,15 | 0,21 | 0,28 | 0,36 | 0,45 | 0,55 | 0,67 | 0,79 | 0,92 | 1,06 | 1,21 | 1,38 | 1,55 | 1,73 | 1,93 | 2,13 | 2,34 | 2,57 | 2.8 | 3,04 | 3.3
Fv 4665 | 3239 | 2380 | 1822 | 1440 | 1166 | 964 | 810 | 690 | 595 | 518 | 456 | 404 | 360 | 323 | 292 | 264 | 241 | 220 | 202 | 187
fv 0,16 | 0,23 | 0,31 | 0,41 | 0,51 [ 0,63 | 0,77 | 091 | 1,07 | 1,24 | 1,43 | 1,63 | 1,83 | 2,06 | 2,29 | 254 | 28 | 3,07 | 3,36 | 3,66 | 3.97
2543 Fp 401 321 267 | 229 | 201 178 | 160 | 146 | 134 | 123 | 115 | 107 | 100 94 89 84 80 76 73 70 67
fp 0,15 | 0,21 | 0,28 | 0,36 | 0,45 | 0,55 | 0,67 | 0,79 | 0,92 | 1,06 | 1,21 | 1,38 | 1,55 | 1,73 | 1,93 | 2,13 | 2,34 | 2,57 | 2.8 | 3,04 | 33
Fv 6220 | 4319 | 3173 | 2430 | 1920 | 1555 | 1285 | 1080 | 920 | 793 | 691 | 607 | 538 | 480 | 431 | 389 | 353 | 321 | 294 | 270 | 249
fv 0,16 | 0,23 | 0,31 | 0,41 | 0,51 [ 0,63 | 0,77 | 0,91 | 1,07 | 1,24 | 1,43 | 1,63 | 1,83 | 2,06 | 229 | 254 | 28 | 3,07 | 3,36 | 3,66 | 3,97
2514 Fp 535 | 428 | 356 | 306 | 267 | 238 | 214 | 194 | 178 | 165 | 153 | 143 | 134 | 126 | 119 | 113 | 107 | 102 | 97 93 89
fp 0,15 | 0,21 | 0,28 | 0.36 | 0,45 | 0,55 | 0,67 | 0,79 | 0,92 | 1,06 | 1,21 | 1,38 | 1,55 | 1,73 | 1,93 | 2,13 | 234 | 2,57 | 28 | 3,04 | 3.3
Fv 7775 | 5399 | 3967 | 3037 | 2400 | 1944 | 1606 | 1350 | 1150 | 992 | 864 | 759 | 673 | 600 | 538 | 486 | 441 | 402 | 367 | 337 | 311
fv 0,16 | 0,23 | 0,31 | 0,41 | 0,51 [ 0,63 | 0,77 | 0,91 | 1,07 | 1,24 | 1,43 | 1,63 | 1,83 | 2,06 | 2,29 | 2,54 | 28 | 3,07 | 3,36 | 3,66 | 3,97
2545 Fp 668 | 535 | 446 | 382 | 334 | 297 | 267 | 243 | 223 | 206 | 191 178 | 167 | 157 | 149 | 141 134 | 127 | 122 | 116 111
fp 0,15 | 0,21 | 0,28 | 0,36 | 0,45 | 0,55 | 0,67 | 0,79 | 0,92 | 1,06 | 1,21 | 1,38 | 1,55 | 1,73 | 1,93 | 2,13 | 2,34 | 2,57 | 2.8 | 3,04 | 3.3
Fv 4478 | 3110 | 2285 | 1749 | 1382 | 1120 | 925 | 777 | 662 | 571 | 498 | 437 | 387 | 346 | 310 | 280 | 254 | 231 | 212 | 194 | 179
fv 0,13 | 0,19 | 0.26 | 0,34 | 0,43 | 0,53 | 0,64 | 0,76 | 0,89 | 1,04 | 1,19 | 1,35 | 1,53 | 1,71 | 1,91 | 2,12 | 2,33 | 2,56 | 2,8 | 3,05 | 3,31
302 Fp 382 | 306 | 255 | 218 | 191 170 | 153 | 139 | 127 | 118 | 109 | 102 926 90 85 80 76 73 69 66 64
fp 0,12 | 0,17 | 023 | 0,3 [ 0,38 | 046 | 0,55 | 0,66 | 0,77 | 0,88 | 1,01 | 1,15 | 1,29 | 1,44 | 1,6 | 1,77 | 1,95 | 2,14 | 2,33 | 2,54 | 2,75
Fv 6717 | 4665 | 3427 | 2624 | 2073 | 1679 | 1388 | 1166 | 994 | 857 | 746 | 656 | 581 | 518 | 465 | 420 | 381 | 347 | 317 | 292 | 269
fv 0,13 0,19 | 0,26 | 0,34 | 0,43 | 0,53 | 0,64 | 0,76 | 0,89 | 1,04 | 1,19 | 1,35 | 1,53 | 1,71 | 1,91 | 2,12 | 2,33 | 2,56 | 2,8 | 3,05 | 3,31
303 Fp 573 | 459 | 382 | 328 | 287 | 255 | 229 | 208 | 191 176 | 164 | 153 | 143 | 135 | 127 | 121 115 | 109 | 104 | 100 96
fp 0,12 | 0,17 | 023 | 0,3 [ 0,38 | 0,46 | 0,55 | 0,66 | 0,77 | 0,88 | 1,01 | 1,15 | 1,29 | 1,44 | 1,6 | 1,77 | 1,95 | 2,14 | 2,33 | 2,54 | 2,75
Fv 8956 | 6220 | 4570 | 3499 | 2764 | 2239 | 1850 | 1555 | 1325 | 1142 | 995 | 875 | 775 | 691 | 620 | 560 | 508 | 463 | 423 | 389 | 358
fv 0,13 |1 0,19 | 026 | 0,34 | 0,43 | 0,53 | 0,64 | 0,76 | 0,89 | 1,04 | 1,19 | 1,35 | 1,53 | 1,71 | 1,91 | 2,12 | 2,33 | 2,56 | 2,8 | 3,05 | 3,31
30<4 Fp 764 | 611 509 | 437 | 382 | 340 | 306 | 278 | 255 | 235 | 218 | 204 | 191 180 | 170 | 161 153 | 146 | 139 133 | 127
fp 0,12 | 0,17 | 023 | 03 | 038 | 0,46 | 0,55 | 0,66 | 0,77 | 0,88 | 1,01 | 1,15 | 1,29 | 1,44 | 1,6 | 1,77 | 1,95 | 2,14 | 2,33 | 2,54 | 2,75
Fv 11195( 7775 | 5712 | 4373 | 3455 | 2799 | 2313 | 1944 | 1656 | 1428 | 1244 | 1093 | 968 | 864 | 775 | 700 | 635 | 578 | 529 | 486 | 448
fv 0,13 | 0,19 | 0,26 | 0,34 | 0,43 | 0,53 | 0,64 | 0,76 | 0,89 | 1,04 | 1,19 | 1,35 [ 1,53 | 1,71 | 1,91 | 2,12 | 2,33 | 2,56 | 2,8 | 3,05 | 3,31
3045 Fp 955 | 764 | 637 | 546 | 478 | 425 | 382 | 347 | 318 | 294 | 273 | 255 | 239 | 225 | 212 | 201 191 182 | 174 | 166 | 159
fp 0,12 | 0,17 | 023 | 0.3 | 038 | 0,46 | 0,55 | 0,66 | 0,77 | 0,88 | 1,01 | 1,15 | 1,29 | 1,44 | 1,6 | 1,77 | 1,95 | 2,14 | 2,33 | 2,54 | 2,75
Fv 7961 | 5529 | 4062 | 3110 | 2457 | 1990 | 1645 | 1382 | 1178 | 1015 | 885 | 777 | 689 | 614 | 551 | 498 | 451 | 411 | 376 | 346 | 318
iy fv 01 (0140192 |025 (032 | 04 |048 (057 | 0,67 | 0,78 | 082 | 1,02 | 1,15 | 1,29 | 1,43 | 1,59 | 1,75 | 1,92 | 2,1 | 2,29 | 2,48
Fp 668 | 535 | 445 | 382 | 334 | 297 | 267 | 243 | 223 | 206 | 191 178 | 167 | 157 | 148 | 141 134 | 127 | 121 116 | 111
fp 0,09 | 0,13 | 0,17 | 0,23 | 0,28 | 0,35 | 0,42 | 0,42 | 0,57 | 0,66 | 0,76 | 086 | 0,97 | 1,08 | 1,2 | 1,33 | 1,46 | 1,6 | 1,75 | 1.9 | 2,06
Fv 11942 | 8293 | 6093 | 4665 | 3686 | 2985 | 2467 | 2073 | 1767 | 1523 | 1327 | 1166 | 1033 | 921 | 827 | 746 | 677 | 617 | 564 | 518 | 478
@ fv 01 (014|019 | 025|032| 04 |048 | 0,57 | 067 | 078|089 [ 1,02 | 1,15| 1,29 | 1,43 | 1,59 | 1,75 | 1,92 | 21 | 229 | 2,48
Fp 1002 | 802 | 668 | 573 | 501 | 445 | 401 | 364 | 334 | 308 | 286 | 267 | 251 | 236 | 223 | 211 | 200 | 191 182 | 174 | 167
0,09 | 0,13 | 0,17 | 0,23 | 0,28 | 0,35 | 0,42 | 0,42 | 0,57 | 0,66 | 0,76 | 0.86 | 0,97 | 1,08 | 1,2 | 1,33 | 1,46 | 1,6 | 1,75 | 1,9 | 2,06

Legenda do tabelinr 1:

Fv — warto$¢ obcigzenia ciggtego, daN/m?

Fp - warto$¢ obcigzenia skupionego na powierzchnie 200x200 mm, daN
fv — ugiecie od obcigzenia Fv, cm,

fp — ugiecie od obcigzenia Fp, cm



Kraty prasowane

Tabela 2. Wspétczynniki dla obliczen wartosci obcigzen dla krat o podziatce a

Podziatka a 1.1 22,2 33,3 44,4 55,5 66,6
Wspotczynniki dla obliczenia sit Fv i Fp 2,93 1,48 1 0,74 0,61 0,52

Legenda do tabeli nr 2:
Fv — wartoé¢ obcigzenia ciggtego, daN/m?
Fp - warto$¢ obcigzenia skupionego na powierzchnie 200x200 mm, daN

Wartosci wytrzymatosci krat o podziatce ainnej niz 33,3mm nalezy oblicza¢ wg. schematu:

warto$¢ wytrzymatosci dia wsostezvnnik dia wybranei warto$¢ wytrzymatosci
kraty o podziatce a=33,3 X P Y da wy ! = dla kraty o wybranej
- podziatki .
wg tabeli podziatce

Fv — warto$¢ obcigzenia ciggtego, daN/m?

Fp — warto$¢ obcigzenia skupionego na powierzchnie 200x200 mm daN, fv —ugiecie od obcigzenia Fv, cm
fp — ugiecie od obcigzenia Fp, cm




6. Stopnie schodowe

Stopnie schodowe wykonywane z krat prasowa-
nych mogg by¢ wykonywane w dostepnym asor-
tymencie oczek oraz ptaskownikdw nosnych w
uzgodnieniu z producentem. Podobnie jak stop-
nie kraty zgrzewanej sqg one wyposazone w ob-
ramowanie boczne tzw. ,boczek stopnia”, ktéry
umozliwia szybki i tatwy montaz do konstrukcji no-
snej. Jest robwniez wyposazony w antyposlizgowq
liste czotowq, ktdra spetnia swe wtasciwosci dzieki
specjalnej perforaciji na gérnej ptaszczyznie.

Rys.4. Boczek stopnia standardowego
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Tabela 3. Typowe wymiary stopni schodowych (mm)

600 800

900

1000

1200

205/240| 270| 295|305/ 205| 240|270 295|305 | 205| 240 | 270|295 305

205|240/ 270| 295|305

205|240/ 270| 295|305

L

B

h Rodzaj ptaskownika no$nego
n | 120120]150/180|180| 120120 150 180| 180] 120/ 120|150 180] 180| 120|120| 150 180] 180] 120|120 150 180 180
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Ptaskowniki

Od lipca 2012 r. posiadamy najnowoczesniejszg w Polsce linie do produkciji tasmy waskiej walcowanej na
zimno PN EN 10140, potocznie nazywanej ptaskownikiem zimnowalcowanym. Zapewnia ona doskonate
parametry jakosciowe poprzez staty monitoring rzeczywistych wymiardw i automatyczne korekty podczas
procesu walcowania. Dzieki zastosowanej technologii mozemy realizowacd zlecenia produkcyjne cisle do-

pasowane do potrzeb klienta.

1. Program produkcyjny

Oferujemy tasme stalowq wagskg walcowang na
zimno — ptaskownik zimnowalcowany, ktéry spet-
nia wymogi tolerancji wymiardw i ksztattu wedtug
normy PN — EN 10140.

Ptaskownik wykonujemy z gatunku stalizgodnym z
potrzebami klienta.

Oferta asortymentowa obejmuje nastepujgce
wyroby:

Ptaskownik zimnowalcowany o wymiarach:

10x2, 15x2, 20x2, 25x2, 30x2 mm
10x3, 15x3, 20x3, 25x3, 30x3 mm
10x4, 15x4, 20x4, 25x4, 30x4 mm
10x5, 15x5, 20x5, 25x5, 30x5 mm
10x6, 15x6, 20x6, 25x6

oraz kazdy posredni wymiar pomiedzy wymienio-
nymi.

Minimalny wymiar ptaskownika, ktéry oferujemy:
9x1,.9 mm.

2. Rodzaje brzegoéw ptaskownika

Brzegi ptaskownika mogq by¢ zaokrgglone, pro-
ste lub fazowane

3. Tolerancje

Wyroby wykonane sg w nastepujgcych toleran-
cjach wymiarowych dla szerokosci i grubosci wg
normy PN EN 10140:

b+0,20 mm
110,045 mm

s

Mozemy wykonac ptaskownik w innej, uzgodnio-

nej wczesniej tolerancji.




4. Konfekcjonowanie

Ptaskowniki przygotowujemy i pakujemy w naste-
pujacy sposdb:

¢ wkregach o Srednicy wewnetrznej 600 mmi ze-
wnetrznej max 1800 mm, masa pojedynczego
kregu nie przekracza 0,4 Mg (1)

e w szpulach (waga pojedynczej szpuli wymaga
indywidualnych ustalen)

¢ w dowolnych odcinkach dtugosci L nie prze-
kraczajgcych 6000 mm

5. Masa ptaskownikow zimnowalcowa-

nych
. Grubos¢ t (mm)
seokoic | 2 | s | 4 | s
Masa teoretyczna 1 m (kg)
o 10 0,16 0,24 0,31 0,39
g 15 0,24 0,35 0,47 0,59
9 20 0,31 0.47 0,63 0.79
-g 25 0,39 0,59 0,79 0,98
30 0,47 0,71 0,94 1,18
Gestose przyjeta do obliczen 7,85 kg/dm?

6. Warunki handlowe

Termin realizacji zamdwienia:

¢ wyroby bedgce w magazynie do 48 godzin

¢ wyroby wymagajgce produkcji od 3 do 21 dni
Zamdwienia specjalne wymagajg indywidual-
nych ustalen.

P
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Cynkowanie

1. Ochrona przed korozjq

Zjawisko korozji, lub inaczej utleniania Zelaza
w stali, jest zjawiskiem znanym i ucigzliwym jak dtu-
go stosowane sg wyroby ze stali. Wyroby stalowe
niewtasciwie zabezpieczone przed dziataniem
czynnikdw zewnetrznych charakteryzujg sie ob-
nizonym okresem uzytkowania spowodowanym
wzgledami bezpieczenstwa lub estetycznymi.
W praktyce stosowane sqg rézne metody zapo-
biegania tym niekorzystnym zjawiskom. Wszystkie
one jednak majqg stosunkowo krétkotrwatg sku-
tecznos¢ jak rowniez w okre$lonych warunkach
nie spetniajg wszystkich oczekiwan. Trudno jest
bowiem dobrac¢ $rodek antykorozyjny tak aby
byt odporny na wiekszo$¢ czynnikdw Srodowiska
zewnetrznego, miat okresSlong wytrzymato$¢ na
dziatanie czynnikdw fizycznych takich jak: $ciera-
nie, réznice temperatur i szereg innych oraz czynit
wyrdb estetycznym pod wzgledem wyglgdu ze-
whetrznego.

Ze wszystkich znanych obecnie metod antykoro-
zyjnego zabezpieczenia wyrobdw stalowych naj-
lepszym okazuje sie ocynkowanie ogniowe (tzw.
zanurzeniowe). Po zestawieniu wszystkich zalet
i kosztéw zwigzanych z cynkowaniem ogniowym
mozna powiedziet, ze jest to obecnie najtanszy
i najskuteczniejszy sposdb zapobiegania korozji.
Powtoki malarskie - czesto bardzo estetyczne,
okazujqg sie w praktyce bardzo kosztowne, nadto
nie posiadajg odpowiednio wysokiej odpornosci
na uszkodzenia mechaniczne, w przypadku nie-
doktadnego przygotowania podtoza pojawiajq
sie ogniska rdzy, a powtoka zaczyna sie tuszczyé
i odpadad. Nattuszczanie powierzchni olejamilub
smarami ze wzgleddw praktycznych i krétkiego
czasu tfrwato$ci ma ograniczong mozliwosé zasto-
sowania.




... a wiec cynkowanie ogniowe

Oto kilka podstawowych informacji o ochronnej powtoce cynkowej:

e jej trwatosé w przecietnych warunkach srodo- e estetyka wyrobu ocynkowanego ogniowo

wiska w Polsce waha sie w granicach 3+100 lat,
a naturalne ubytki spowodowane dziataniem
czynnikdw atmosferycznych wahajqg sie w gra-
nicach okoto 0,1-2,5 um/rok w atmosferze wiej-
skiej; do ponad 10 um/rok w atmosferze agre-
sywnej

ocynkowanie powierzchni wyrobu to efekt
reakcji chemicznych i metalurgicznych wy-
stepujgcych w technologii ocynkowania, a
efektem jest dyfuzja czgstek cynku w zewnetrz-
ng warstwe stali tworzgc silne wigzanie mie-
dzyczgsteczkowe FeZn. Po ocynkowaniu na
wierzchniej warstwie wyrobu pozostaje war-
stwa czystego cynku, ktdra po pewnym okre-
sie ulega naturalnemu utwardzeniu czynigc jg
bardzo odporng na uszkodzenia mechaniczne,
jest ona rowniez wzglednie odporna na dziata-
nie szeregu czynnikdw chemicznych

doktadnos¢ przygotowania powierzchni do
procesu cynkowania ogniowego jest uzy-
skana dzieki ztozonym procesom chemicz-
nym, fakt ocynkowania wyrobu jest najlep-
szym dowodem na jej wysokg jakosé, gdyz
w przypadku niedostatecznego oczyszczenia
powierzchni wyrobu z zanieczyszczen jakiego-
kolwiek pochodzenia, pozostajg miejsca nie
pokryte cynkiem

jest bardzo wysoka, chociaz w ocynkowaniu
ogniowym chodzi przede wszystkim o skutecz-
nos¢ antykorozyjnego zabezpieczenia wyrobu.
Sktadniki kgpieli cynkowej oraz zastosowana
technologia i urzgdzenia techniczne w ocyn-
kowni TERMETAL w potgczeniu z doswiadcze-
niem zatogi sprawiajg, ze wyroby sq bardzo
estetyczne

obecnie znane sqg juz metody dostosowa-
nia estetyki ocynkowanego wyrobu poprzez
nanoszenie powtok malarskich, ocynkownia
TERMETAL jest przygotowana do cynkowania
wyrobdéw przeznaczonych do dalszego uszla-
chetniania przez nanoszenie powtok malar-
skich




Cynkowanie

2. Stopy cynku stosowane w cynkowniach Grupy TERMETAL

Antykorozyjne zabezpieczenie powierzchni stalowych

CYNKOWANIE OGNIOWE poprzez zanurzenie w cynku o temperaturze 450°C

Stosujemy materiaty i surowce najwyzszej jakosci, a proces technologiczny oparty jest na najnowszych osig-
gnieciach wiedzy. Cynkownia TERMETAL wspdtpracuje z wieloma osrodkami cynkowniczymi w kraju oraz
z GRUPA NYRSTAR z Belgii i Franciji i BOLIDEN ze Skandynawii. Jako podstawowy sktadnik kgpieli cynkowej
stosowany jest cynk SHG (specjalnej jakosci) o czystosci nie nizszej niz 99.995% Zn, dodatkowe komponenty
to stop o nazwie TECHNIGALVA + Bi, zawierajgcy dodatki Niklu i Bizmutu oraz stop Galva 5 zawierajgcy do-
datek aluminium.

Szczegdlna troska o jakose kgpieli cynkowej sprawia, ze powtoka naktadana w naszej cynkowni charakte-
ryzuje sie:

wykonaniem wg normy EN ISO 1461

potyskiem utrzymujgcym sie do 3 m-cy od dnia cynkowania

wysokq estetykg

jednorodnosciq i rbwnomiernym roztozeniem na catej powierzchni

zwiekszonq przyczepnoscig do wyrobu dzieki starannemu doborowi sktadnikdw kgpieli

zwiekszong odpornoscig na scieranie i inne uszkodzenia mechaniczne

wiekszq elastycznosciq

3. Ogdlne warunki techniczne przyjecia i odbioru wyroboéw stalowych przeznaczonych
do ocynkowania

Warunkiem uzyskania zadowalajgcej jakosci po- R
wioki cynkoweij jest miedzy innymi: Istotnym elementem gw.arc.:lntujqcyfn ostateczny
+ zastosowanie materiatu, ktérego sktad che- sukces cynkowania jest wspotpraca

miczny umozliwia prawidtowy przebieg proce- dostawcy konstrukcii stalowej lub innego
su trawienia i ocynkowania wyrobu metalowego przeznaczonego do

ocynkowania ze specjalistami naszej
ocynkowni, ktdrzy w fachowy sposéb wyjasniq
wszelkie watpliwosci.

e odpowiednie skonstruowanie wyrobu

e dostarczenie materiatu wolnego od zanie-
czyszczen utrudniajgcych lub wrecz uniemoz-
liwiajgcych proces trawienia lub ocynkowania

e dobdr wtasciwej technologii i techniki cynko-
wania ogniowego




4. Podstawowe informacje dla naszych kontrahentow

4.1. Gatunek materiatu 4.2, Efekt Sandelina
Wyroby wykonane ze stali konstrukcyjnej w gatun-
kach St3S, St3SX, St4S, St4SX, 18G2, 18G2A lub ich
odpowiednikdw np.: S2353RG2, S2753R, S3553R
mozna ocynkowacé. Zasadniczym, jednak warun- 1800 - V[.
kiem uzyskania jasnej, gtadkiej oraz jednorodnej,
powtoki cynkowej, jest dobdr stali wedtug sktadu
chemicznego zgodnego z ponizszymi wymaga- 1600
niami. “ /
£ 1400
: /
Zawarto$¢ krzemu w stali przeznaczonej do cyn- g) 1200
kowania ogniowego musi by¢ nizsza od 0,03 % lub o
miescic sie w przedziale od 0,12 do 0,25%. 7 uwagi % >
na wtasciwosci fosforu i krzemu zawartego w stali < 1000
nalezy sprawdzi¢ wartos¢ ich ekwiwalentu we- ) / /
dtug wzoru: O 800 5
NI
5 600 ~ 4]
Esi = Si+2,5+P -
400
- Si i P oznacza procentowq zawarto$¢ krzemu 200
i fosforu (w stali).
0,03 0,12 0,25
0O Oo1 02 03 04 05
Wartosé ekwiwalentu Esi musi spetniac powyzsze Zawarto$¢ krzemu w %
wymogi zawartosci krzemu w stali. Dla petnego
zobrazowania wptywu sktadu chemicznego stali
na efekty cynkowania nalezy jeszcze dodacd, ze ® Czas zanurzenia 9 min.
tgczna zawartosé krzemu i wegla w stali nie po- o Czas zanurzenia 3 min.
winna przekraczac 0,5%.
Temperatura kgpieli cynkowej 460°

W przypadku pokrycia powtokg cynkowq wyro-
bdw wykonanych ze stali o innym sktadzie che-
micznym uzyskana powtoka cynkowa bedzie
szara, matowa, chropowata, nierdwnomierna
i niejednorodna, a w skrajnych przypadkach nie-
mozliwa do naniesienia.Podobne efekty mogqg
pojawic¢ sie gdy stal posiada zréznicowany sktad
chemiczny szczegdlnie w warstwie wierzchniej.

4.3. Stan powierzchni

Na uzyskanie wysokiej jakosci powtoki cynkowej zasadniczy wptyw ma wiasciwe przygotowanie po-
wierzchni przedmiotu przez dostawce. Powierzchnia przedmiotéw dostarczonych do ocynkowania powin-
na by¢ wolna od olejow, smardw, sladdw starych powtok malarskich itp., a takze od grubej rdzy i zendry.
Ponadto, negatywny wptyw na jako$¢ powtoki cynkowej mogg miec srodki pomocnicze uzywane w tech-
nice spawalniczej np.: ,,SILSPAW" itp. Wszelkie wady hutnicze, rdwniez niewidoczne gotym okiem, takie jak
tuskowatosé, zawalcowania, chropowato$é, wzery itp. stang sie widoczne i mogq by¢ przyczyng miejsco-
wego pekania powtoki cynkowe).
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4.4. Wymagania konstrukcyjne

ksztatt wyrobu musi umozliwiac swobodne sptywanie nadmiaru ptynnego (stopionego) cynku w trakcie
wynurzania tego wyrobu z kgpieli

wszystkie elementy konstrukcji, frwale ze sobqg potgczone powinny by¢ wykonane z jednego gatunku
stali, a takze o mozliwie zblizonej grubosci materiatu

przy projektowaniu nalezy uwzgledni¢ konsekwencje uwalniania naprezeh w wyniku dziatania tempe-
ratury ok. 450°C

wyroby nie mogq posiadac cech przestrzeni zamknietej, a w profilach zamknietych lub pojemnikach
nalezy przewidzie¢ otwory odpowietrzajgce i odptywowe, zaniedbania w tym zakresie mogq doprowa-
dzi¢ do uszkodzenia mechanicznego wyrobu

przedmioty powinny posiadac¢ uchwyty lub otwory umozliwiajgce ich zawieszenie do srodkdw transpor-
tu technologicznego

przy cynkowaniu elementdw posiadajgcych otwory przewidziane do montazu $rub lub osi nalezy prze-
widzie¢ naddatki 1 do 2 mm

wyréb powinien by¢ pozbawiony ostrych nie ogradowanych krawedzi

szczegdtowe informacje dotyczgce wymaganh konstrukcyjnych wyrobdw przeznaczonych do cynkow-
nia okreslone sq w Warunkach Technicznych, dostepnych u przedstawicieli cynkowni oraz na naszej stro-
nie infernetowej

Wymiary profila zamknietego w mm Nojmnie{szo srednicg e mm
odpowiednio dla liczby otworéw
O [] [ ] 1 2 4
mniejszy niz:

15 15 20x10 8

20 20 30x15 10

30 30 40x20 12 10

40 40 50x30 14 12

50 50 60x40 16 12 10
60 60 80x40 20 12 10
80 80 100x10 20 16 12
100 100 120x80 25 20 12
120 120 160x80 30 25 20
160 160 200x120 40 25 20
200 200 260x140 50 30 25




