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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb uzyskiwania ciernych ztgczy Srubowych, zwtaszcza stalo-
wych ustrojéw nosnych i cierne ztgcze Srubowe, zwtaszcza stalowych ustrojow nosnych, w szczegéino-
Sci czotownic lub podp6r z dzwigarami lekkich suwnic pomostowych lub bramowych.

Cierny element ztgczny i struktura potgczenia ciernego znane sg z japonskiego zgtoszenia pa-
tentowego nr JP2010159550. Cierny element dla potgczenia ciernego jest umieszczony pomiedzy ply-
tami dwoch materiatoéw stalowych, roznigcych sie grubos$cig plyt, ktérej koince sg do siebie skierowane.
Cierny element zawiera ptytke tgczacg, ktéra przylega do powierzchni materiatu stalowego o duzej gru-
bosci ptyty, oraz plytke wypetniajgca, ktéra jest wstawiona pomiedzy ptytke tgczgca i materiat stalowy
0 matej grubosci ptyty i przymocowana do splotu ptytkg tgczgcg za pomocg Sruby lub przylepnosci.
W ptytce tgczacej i ptytce wypetniajgcej jest utworzony otwér ryglujgcy do wktadania Sruby o duzej wy-
trzymatosci. Struktura potgczenia ciernego charakteryzuje sie dwoma wytrzymatymi $rubami potgczo-
nymi dwoma elementami ciernymi, w ktérych dwa stalowe materiaty majgce wzajemnie przylegajace
konce sg ze sobg potagczone ciernie. Materiat stalowy, z ktérych kazdy ma czes$¢ koncowa przylegajaca
do siebie, jest potgczona poprzez tarcie za pomocg $rub o wysokiej wytrzymatos$ci za pomocg cztonu
faczacego ciernego.

Ztgcza Srubowe znane ze stosowania, przenoszacych duze i dynamicznie zmienne obcigzenia,
polega na tym, ze stosuje sie $ruby z napieciem wstepnym, tgczace np. kotnierze dzwigaréw ww. suwnic
z ich czotownicami lub podporami. Powierzchnie tych tgczonych elementéw sg poddawane obrdbce
skrawaniem w celu uzyskania ptaskosci ich stykajgcych sie powierzchni i odpowiednich no$nosci cier-
nych zigczy Srubowych oraz dla uzyskania odpowiedniego potozenia tych elementéw wzgledem siebie
po ich zmontowaniu, gtéwnie prostopadtosci wzdtuznych osi tych elementéw w wybranych ptaszczy-
znach. Wymaga to ktopotliwej obrébki skrawaniem duzych i ciezkich elementéw w jednym zamocowaniu
oraz przeprowadzania ich probnych montazy w celu sprawdzenia wspomnianych prostopadtosSci osi
i prawidtowos$ci geometrii catego ustroju noSnego suwnicy. Znane sg tez potgczenia Srubowe, z wyko-
rzystaniem tulejek/pierécieni dystansowych miedzy tgczonymi elementami, ktérych powierzchnie stykéw
kotnierzowych tez jednak muszg by¢ miejscowo obrabiane skrawaniem, czyli frezowanie cylindrycznych
wgtebien pod te tulejki/pierScienie, w jednym zamocowaniu. Prawidiowe potozenia tych elementéw
wzgledem siebie uzyskuje sie natomiast poprzez czasochtonny dobér odpowiednich diugos$ci/grubosci
wspomnianych tulejek/pierscieni dystansowych.

Istota sposobu wedtug wynalazku polega na tym, ze pomiedzy tgczonymi zespotami $rub z na-
pieciem wstepnym surowymi powierzchniami tgczonych elementéw metalowych umieszcza sie dystan-
sowy pierscien obrabiajgcy, ktéry nakfada sie na kazdy jeden trzpien Sruby zespotu $rub z napieciem
wstepnym, po czym kluczem zamocowanym w wybraniach dystansowych pierScienia obrabiajgcego
obraca sie dystansowym pierécieniem obrabiajgcym i jego czotowg powierzchnig roboczg obrabia sie
skrawaniem lub pitowaniem surowe powierzchnie tgczonych elementéw metalowych, przy czym kontro-
luje sie staty docisk tgczonych elementéw metalowych poprzez dokrecanie nakretek odpowiednimi mo-
mentami, natomiast metalowe opitki powstate w wyniku obrébki odprowadza sie kanatami odprowadza-
jacy opitki wykonanymi w dystansowym pierscieniu obrabiajgcym.

Korzystnie, surowe powierzchnie tgczonych elementéw metalowych obrabia sie dystansowym
pierscieniem obrabiajgcym bez napieta Sruba zespotu Sruby z napieciem wstepnym.

Istota ztgcza Srubowego wedtug wynalazku polega na tym, ze pomiedzy potgczonymi zespotami
Sruby z napieciem wstepnym elementami metalowymi umieszczony jest co najmniej jeden dystansowy
pierscien obrabiajgcy, ktéry osadzony jest na trzpieniu $ruby zespotu Sruby z napieciem wstepnym.

Korzystnie, dystansowy pierscien obrabiajgcy ma co najmniej jedng czotowg powierzchnie robo-
czg podzielong co najmniej dwoma kanatami odprowadzajgcymi opitki rozmieszczone symetrycznie
wzdtuz promieni dystansowego pierécienia obrabiajgcego, natomiast wzdtuz obwodu dystansowego
pierscienia obrabiajgcego wykonane sg symetrycznie pomiedzy kanatami odprowadzajgcymi opitki, co
najmniej dwa wybrania.

Korzystnie, czotowa powierzchnia robocza jest powierzchnig skrawajgca.

Korzystnie, czotowa powierzchnia robocza jest powierzchnig pitujgcy.

Zastosowanie w $rubowych potgczeniach gtéwnych elementéw ustrojéw nosnych lekkich dzwi-
gnic torowych pierscienia posredniego, umozliwiajgcego lokalng obrobke surowych powierzchni tgczo-
nych elementdéw w trakcie ich montazu -— stuzgcg uzyskaniu odpowiedniej nosnosci kazdego z ciernych
zfaczy Srubowych oraz odpowiedniego potozenia tych elementéw wzgledem siebie po ich zmontowaniu,
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a takze zdolnego do przenoszenia eksploatacyjnych obcigzen wystepujacych w tych ztgczach — czyli
nie wymagajgcego ich demontazu w celu usuniecia pierscienia.

Ztgcze Srubowe wedtug wynalazku zawiera pierscien obrabiajgcy, znajdujgcy sie i obracany na
trzpieniu Sruby bez napiecia wstepnego, tgczacej montowane elementy, zwtaszcza ustroju nosnego
suwnicy, ktéry jest prostym narzedziem do obrébki ich surowych powierzchni, a po zakonczeniu mon-
tazu tych elementéw i wstepnym napieciu kazdej ze Srub pozostaje on w kazdym z ciernych ztgczy
Srubowych jako element no$ny, ktérego cierno-ksztattowe sprzezenie z tymi zmontowanymi elemen-
tami, zapewnia no$nos$¢ kazdego z tych ztgczy znacznie wiekszg niz ztgczy wedtug dotychczasowych
rozwigzan. Lokalne obrabianie, przy pomocy tego pierécienia, surowych powierzchnitgczonych elemen-
téw umozliwia biezgce kontrolowanie ich wzajemnego potozenia w trakcie realizowania tylko jednej ope-
racji montazu tych elementéw, konnczonej z chwilg uzyskania wtasciwej geometrii danej czesci lub ca-
tego ustroju nosnego dzwignicy, bez potrzeby powtarzania tej operacji (po uprzednich dodatkowych
czynnosciach obrobczych czy wymiany elementéw dystansowych w zigczach srubowych) w celu spraw-
dzenia prawidtowosci wspomnianej geometrii jak w przypadku elementéw tgczonych $srubowo wedtug
dotychczasowych rozwigzan. Ponadto zastosowanie dystansowego pierécienia obrabiajgcego wediug
wynalazku w przedmiotowych ztgczach $rubowych umozliwia wielokrotne korygowanie wzajemnych po-
tozen tgczonych elementéw ustrojéw nosnych lekkich dzwignic torowych, ktére np. po prébnym montazu
u producenta musiaty byé oddzielnie przetransportowane na miejsce finalnego montazu u docelowego
uzytkownika — gdzie mogty one mie¢ juz nieco inng, niz bezposrednio po wytworzeniu u producenta,
geometrie wtasng, np. wskutek relaksacji naprezen spawalniczych, wymagajacg odpowiedniego skom-
pensowania, woéwczas mozliwego wtasnie w potgczeniach Srubowych z pierScieniem wedlug wyna-
lazku.

Przedmioty wynalazkéw objasnione sg w przyktadzie wykonania i uwidoczniony na rysunku, na
ktéorym fig. 1 przedstawia czotownice z fragmentami potgczonych z nig Srubowo dzwigaréw suwnicy
pomostowej w widoku z gory, fig. 2 — przekroj A-A przez Srubowe potgczenia czotownicy z dzwigarami
suwnicy pomostowej, fig. 3 — przekréj B-B przez dwa cierne ztgcza Srubowe w potgczeniach czotownicy
z dzwigarami suwnicy pomostowej i szczegdtami tych ztgczy zawierajgcych dystansowy pierscien ob-
rabiajgcy wg wynalazku a fig. 4 — pierécien obrabiajgcy.

Przyktad 1

Sposbb uzyskiwania ciernych ztgczy Srubowych, zwtaszcza stalowych ustrojow no$nych polega-
jacy na taczeniu dwéch ptaskich elementéw metalowych zespotem $rub z napieciem wstepnym polega
na tym, ze pomiedzy tagczonymi zespotem Srub z napieciem wstepnym 4 surowymi powierzchniami 13-
czonych elementéw metalowych 1, 2, umieszcza sie dystansowy pierscien obrabiajgcy 3, ktdry naktada
sie na trzpien Sruby zespotu $rub z napieciem wstepnym 4, po czym kluczem zamocowanym w wybra-
niach 7 dystansowych pierécienia obrabiajgcego 3 obraca sie dystansowym pierscieniem obrabiajgcym
3 i jego czotowg powierzchnig roboczg 5 obrabia skrawaniem lub pitowaniem surowe powierzchnie tg-
czonych elementéw metalowych 1, 2, przy czym kontroluje sie staty docisk tgczonych elementéw meta-
lowych 1, 2 poprzez dokrecanie nakretek odpowiednimi momentami. Natomiast metalowe opitki po-
wstate w wyniku obrébki odprowadza sie kanatami odprowadzajgcy opitki 6 wykonanymi w dystanso-
wym pierécieniu obrabiajgcym 3. Ponadto surowe powierzchnie tgczonych elementéw metalowych 1, 2
obrabia sie dystansowym pierScieniem obrabiajgcym 3 bez napieta Sruba zespotu $ruby z napieciem
wstepnym 4.

Przyktad 2

Cierne ztgcze Srubowe, zwiaszcza stalowych ustrojdbw nosSnych zawierajgce dwa ptaskie ele-
menty metalowe potgczone zespotem $rub z napieciem wstepnym ma umieszczony pomiedzy potgczo-
nymi zespotem $rub z napieciem wstepnym 4 elementami metalowymi stanowigcymi czotownice suw-
nicy 1 i dzwigar suwnicy 2, dystansowy pierScien obrabiajgcy 3, ktéry osadzony jest na trzpieniu $ruby
zespotu Srub z napieciem wstepnym 4. Dystansowy pierScien obrabiajgcy 3 ma jedng czotowg po-
wierzchnie roboczg 5 stanowigcg powierzchnig skrawajgcg, podzielong dwoma kanatami odprowadza-
jacymi opitki 6 rozmieszczone symetrycznie wzdtuz promieni dystansowego pierscienia obrabiajgcego
3, natomiast wzdtuz obwodu dystansowego pierécienia obrabiajgcego 3 wykonane sg symetrycznie po-
miedzy kanatami odprowadzajgcymi opitki 6 dwa wybrania 7.

Przyktad 3

Cierne ztgcze Srubowe, zwilaszcza stalowych ustrojow nosnych zawierajgce dwa ptaskie ele-
menty metalowe wykonane jak w przyktadzie drugim z tg r6znicg, ze dystansowy pierscien obrabiajgcy
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3 ma dwie czotowe powierzchnie robocze 5 stanowigce powierzchnie pitujgce, z ktérych kazda podzie-
lona jest czterema kanatami odprowadzajgcymi opitki 6 rozmieszczone symetrycznie wzdtuz promieni
dystansowego pierscienia obrabiajgcego 3, natomiast wzdtuz obwodu dystansowego pierScienia obra-
biajgcego 3 wykonane sg symetrycznie pomiedzy kanatami odprowadzajgcymi opitki 6, cztery wybrania 7.

Cierne ztacze Srubowe w Srubowym potgczeniu czotownicy 1 z kazdym z dwéch dzwigaréw suw-
nicy 2 pomostowej wystepuijg cztery cierne ztgcza Srubowe (fig. 1, fig. 2) zawierajgce dystansowy pier-
Scien obrabiajacy 3 i zespét Sruby z napieciem wstepnym 4 (fig. 3). PierScien 3 jest wykonany z gatun-
kowej stali w znany spos6b zapewniajgcy mozliwos¢ obrobki skrawaniem i/lub pitowaniem surowych
powierzchni elementéw 1 2 z konstrukcyjnych stali stosowanych w budowie ustrojow no$nych dzwignic.
Jest on zatozony na trzpieniu Sruby z napieciem wstepnym 4 i znajduje sie pomiedzy surowymi po-
wierzchniami boku czotownicy suwnicy 1 oraz kotnierzy dzwigardéw suwnicy 2. Dzwigary suwnicy 2 przy-
gotowane do montazu z czotownica suwnicy 1, sg zamocowane nieprzesuwnie i majg kotnierze usta-
wione w jednej ptaszczyznie a osie wzdtuzne do siebie rownolegte, lezgce w ptaszczyznie prostopadtej
do ptaszczyzny kotnierzy dzwigaréw suwnicy 2. Czotownica suwnicy 1, przygotowana do montazu
z dzwigarami suwnicy 2, jest zamocowana przesuwnie w kierunku réwnolegtym do ich osi wzdtuznych
a bok tej czotownicy 1 lezy w ptaszczyznie réwnolegtej do ptaszczyzny kotnierzy dzwigardéw 2 i jedno-
czes$nie prostopadtej do ich osi wzdtuznych. W poczatkowej fazie montazu czotownicy 1 z dzwigarami
2 Sruby zespotu 4 nie sg napiete, a jeden lub kilka z 0$miu dystansowych pierécieni obrabiajacych 3 sg
w styku punktowym lub niewielkg czescig swych powierzchni roboczych z surowymi powierzchniami
boku czotownicy 1 i kotnierzy dzwigaréw 2 po dosunieciu boku czotownicy do tych kotnierzy. Przy kon-
trolowanym statym docisku tego boku do tych kotnierzy i jednoczesnym obracaniu pierscieni 3 bedgcych
we wspomnianym styku, bedzie nastepowato zagtebianie sie pierscieni 3 w materiat tgczonych elemen-
téw 1 2 i wchodzenie pierscieni 3 w kontakt z surowymi powierzchniami tych elementéw 1, 2, ktére
w podobny sposéb bedg lokalnie obrabiane przez te pierécienie 3, az do uzyskania efektu tzw. ostat-
niego zabielenia tj. uzyskania petnego kontaktu/styku wszystkich powierzchni roboczych pierscieni 3
z materiatem boku czotownicy 1 i kotnierzy dzwigaréw 2. Po uzyskaniu wspomnianego efektu ostatniego
zabielenia powinna by¢ przeprowadzona w znany sposob procedura napinania $rub 4 poprzez dokre-
canie ich nakretek odpowiednimi momentami, ktéra konczy proces montazu czotownicy 1 z dzwigarami
2 realizowany w warunkach warsztatowych u producenta. W przypadku przeprowadzania montazu czo-
townicy 1 z dzwigarami 2 w innych warunkach np. u uzytkownika, mozliwe jest podobne lokalne obra-
bianie ich surowych powierzchni za pomoca pierécieni 3, powodujgce zmiany wzajemnych potozen tych
elementéw 1, 2, kontrolowane w znany sposob np. przez laserowe geodezyjne urzadzenia pomiarowe
i prowadzace do uzyskania wiasciwej geometrii czesSci lub catosci ustroju nosnego dzwignicy 2. Kwestie
zapewnienia odpowiedniego docisku obrabianych za pomocg pierscieni 3 powierzchni tgczonych ele-
mentdw 1 i 2 nie stanowig wiekszych problemoéw technicznych, ktére mozna rozwigzaé np. przez zasto-
sowanie nieco dtuzszych $rub 4, lekko napinanych za posrednictwem zewnetrznych, tatwo usuwalnych
elementéw o odpowiedniej podatnosci.

Wykaz oznaczen na rysunku:
czotownica suwnicy,

dzwigar suwnicy,

dystansowy pierScien obrabiajgcy,
zespot Sruby z napieciem wstepnym,
czotowa powierzchnia robocza,
kanat odprowadzajgcy opiki,
wybranie.

NookoON=

Zastrzezenia patentowe

1. Sposo6b uzyskiwania ciernych ztgczy srubowych, zwtaszcza stalowych ustrojéw nosnych po-
legajacy na tgczeniu dwoch ptaskich elementéw metalowych za pomocg $rub z napieciem
wstepnym, znamienny tym, ze pomiedzy tgczonymi zespotami $rub z napieciem wstepnym
(4) surowymi powierzchniami tgczonych elementéw metalowych (1, 2) umieszcza sie dystan-
sowy pierscien obrabiajacy (3), ktéry naktada sie na kazdy jeden trzpien $ruby zespotu Srub
Z napieciem wstepnym (4), po czym kluczem zamocowanym w wybraniach (7) dystansowych
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pierscienia obrabiajgcego (3) obraca sie dystansowym pierscieniem obrabiajgcym (3) i jego
czotowg powierzchnig roboczg (5) obrabia sie skrawaniem lub pitowaniem surowe powierzch-
nie tgczonych elementéw metalowych (1, 2), przy czym kontroluje sie staty docisk fgczonych
elementéw metalowych (1, 2) poprzez dokrecanie nakretek odpowiednimi momentami, nato-
miast metalowe opitki powstate w wyniku obrobki odprowadza sie kanatami odprowadzajgcy
opitki (6) wykonanymi w dystansowym pierscieniu obrabiajgcym (3).

. Sposdb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze surowe powierzchnie tgczonych elementow
metalowych (1, 2) obrabia sie dystansowym pierécieniem obrabiajgcym (3) bez napieta Sruba
zespotu $ruby z napieciem wstepnym (4).

. Cierne ztgcze Srubowe, zwtaszcza stalowych ustrojéw nodnych zawierajgce dwa ptaskie ele-
menty metalowe potgczone zespotami Sruby z napieciem wstepnym, znamienne tym, ze po-
miedzy potgczonymi zespotami Sruby z napieciem wstepnym (4) elementami metalowymi
(1, 2) umieszczony jest co najmniej jeden dystansowy pierécien obrabiajgcy (3), ktéry osa-
dzony jest na trzpieniu $ruby zespotu Sruby z napieciem wstepnym (4).

. Cierne ztgcze wedtug zastrz. 3, znamienne tym, ze dystansowy pierscien obrabiajacy (3) ma
€0 najmniej jedng czotowg powierzchnie roboczg (5) podzielong co najmniej dwoma kanatami
odprowadzajgcymi opitki (6) rozmieszczone symetrycznie wzdtuz promieni dystansowego
pierscienia obrabiajgcego (3), natomiast wzdtuz obwodu dystansowego pierscienia obrabiaja-
cego (3) wykonane sg symetrycznie pomiedzy kanatami odprowadzajgcymi opitki (6), co naj-
mniej dwa wybrania (7).

. Cierne zfgcze wedtug zastrz. 4, znamienne tym, ze czotowa powierzchnia robocza (5) jest
powierzchnig skrawajgcg.

. Cierne zfgcze wedtug zastrz. 4, znamienne tym, ze czotowa powierzchnia robocza (5) jest
powierzchnig pitujgca.
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