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Kontinuierliche Leistungs- und Quali-
tatsentwicklung, innovative Fertigungs-
techniken im Zusammenspiel mit um-
sichtiger und marktgerechter Unterneh-
mensausrichtung haben Lichtgitter zu
einem der weltweit fihrenden Herstel-
ler von Gitterrosten und Blechprofilro-
sten gemacht.

Die Lichtgitter Gesellschaft mbH wurde
1929 als Spezialunternehmen fiir die
Herstellung von Gitterrosten gegriindet.
Die Produktion konzentrierte sich
zundchst auf die Herstellung von paten-
tierten Schweilrosten mit wabenférmi-
gen Maschen. 1956 kam die Herstellung
von Steckrosten hinzu. 1960/61 wurde
die Fertigung von Pressrosten mit qua-
dratischen und rechteckigen Maschen
in die Produktpalette aufgenommen.
1966 folgte die Produktion von Schweil3-
pressrosten. Im gleichen Zeitraum wur-
de die Fertigung von Schweif3- und
Steckrosten eingestellt. Ergédnzt und ab-
gerundet wurde ab 1986 das umfangrei-
che Produktionsprogramm um
Blechprofilroste, die in Sulz a. N. herge-
stellt werden.

Vielfach patentierte Fertigungsverfah-
ren und Spezialmaschinen sind ma3ge-

recht auf die Produktion zugeschnitten.
Auf fertigungstechnisch hohem Niveau
werden Gitterroste fiir normale und ex-
treme Belastung hergestellt.

Die Fertigung umfasst Gitterroste und
Blechprofilroste aus Stahl, Edelstahl
und Aluminium, z. B. begeh- und befahr-
bare Roste, Deckenraster, Sonnen-
schutzroste, Treppen - einschlieBlich
Spindeltreppen. Die Herstellung von
Sonder- und Spezialprodukten aus
Gitterrosten und Blechprofilrosten ist
stdndige und willkommene Herausfor-
derung an unsere Fachkompetenz.

Neben acht Pressrostfertigungsstraen
stehen zur Zeit sechs moderne Ferti-
gungsstraen fiir Schweillpressroste
und vier Fertigungslinien fiir Blechprofil-
roste zur Verfiigung.

In Deutschland befinden sich die Pro-
duktionsstatten in Stadtlohn in Westfa-
len, Sulz am Neckar und Casekow OT
Blumberg/ Uckermark. Zur Gruppe
zdhlen auch eigene Verzinkereien.

Um eine mdglichst groBe Kundennéhe
und die Produktionsintegration des
europaischen und auRereuropdischen
Gitterrostmarktes zu erreichen, wurden

Das Unternehmen

zwischen ortsanséssigen Unternehmern
und Lichtgitter Beteiligungsgesellschaf-
ten gegriindet.

So war es mdglich, Vertriebs- und Pro-
duktionsnetze im globalen MaBstab zu
schaffen.

Zu intensiver Kundenbetreuung und zu
Kontaktaufbau und -pflege verfiigt
Lichtgitter innerhalb und auRerhalb
Europas iiber zahlreiche Vertretungen
und Service Center. So sind kurzfristige
Lieferungen sowie kompetente anwen-
dungstechnische Beratungen problem-
los gewahrleistet.

Auch und gerade in der Zukunft wird die
Lichtgitter Gesellschaft ihr ganz beson-
deres Augenmerk der wegweisenden
Entwicklung fertigungs- und anwen-
dungstechnischer Problemlésungen im
Bereich ,Gitterroste” und ,,Blechprofil-
roste” widmen.

Fortschritt und Innovation setzen Weit-
blick und Verantwortungsbewusstsein
voraus. Lichtgitter und die Mitarbeiter,
die im und fiir das Unternehmen tétig
sind, haben sich diesen hohen Anforde-
rungen verpflichtet.
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Jahrzehntelange Erfahrung in der Her-
stellung von Metallrosten allein geniigt
nicht: nur konsequent eingehaltene und
tiberpriifbare Normen und Vorschriften
sowie innovative Weiter- und Neuent-
wicklungen von Produktionsverfahren
und Materialien kdnnen unseren Qua-
litdtsanspriichen und denen unserer
Kunden geniigen.

Die Ergebnisse sind:

e (Qualitdtsgesicherte Herstellung von
Schweilpressrosten, Pressrosten,
Blechprofilrosten, Spindeltreppen
und Zubehor.

e Kompetenz bei Problemldsungen.

e Abwicklung von GroRprojekten
(GroBanlagenbau).

e Herstellung von Gitterrosten und
Blechprofilrosten in vielen Varia-
tionen.

e Oberflichenbehandlung nach tech-
nischen und architektonischen Er-
fordernissen.

e Auftragssteuerung durch voll inte-
griertes Datenverarbeitungssystem.

e Eigene Priifanlagen fiir statische
Ermittlungen.

e Laufende Qualitatskontrollen nach
RAL-GZ 638 und RAL-GZ 639.

e (Qualitdtsmanagementsystem nach
DIN EN SO 9001:2008.

Daraus resultiert fiir unsere Produkte

Qualitit erfordert MaBstabe

eine Fehlerquote, die gegen Null ten-
diert!

Positive und verldssliche Erfahrungen
mit der Qualitat unserer Produkte sind
die entscheidenden Aspekte fiir unsere
Kunden. Um diese Qualitét zu sichern,
werden die Normen und Vorschriften
iiber Gitterroste, Blechprofilroste, Trep-
pen und Treppenstufen eingehalten.

Unsere Produkte werden unter standi-
ger Beachtung der folgenden Normen
und Vorschriften gefertigt:

e Qualitditsmanagementsystem nach
DIN EN IS0 9001:2008 fiir die
Geltungsbereiche Herstellung und
Vertrieb von Gitterrosten, Blechpro-
filrosten, Stufen und Treppen sowie
Feuerverzinken von Metallteilen.

o BGI 588 Merkblatt fiir Metallroste
(Herausgeber: Hauptverband der
Gewerblichen Berufsgenossen-
schaften, Fachausschuss ,Bauliche
Einrichtungen” der BGZ).

o BGR 181 Merkblatt fiir Fuboden in
Arbeitsrdumen mit Rutschgefahr
(Herausgeber wie bei der BGI 588).

o RAL-GZ 638 Giitesicherung fiir Git-
terroste (Herausgeber: RAL Deut-
sches Institut fiir Giitesicherung und
Kennzeichnung e. V.).

o RAL-GZ 639 Giitesicherung fiir
Blechprofilroste.

o DIN 24531-1 + 2 Trittstufen aus Git-
terrosten und Blechprofilrosten
(Herausgeber: Normenausschuss
Maschinenbau [NAM] im DIN Deut-

sches Institut fiir Normung e. V.).

o DIN 24537-1 + 2 Gitterroste und
Blechprofilroste (Herausgeber s.o.).

o DINEN IS0 14122-1 Sicherheit von
Maschinen - Ortsfeste Zugénge zu
Maschinen.

Wahl eines ortsfesten Zugangs zwi-
schen zwei Ebenen.

o DINEN IS0 14122-2 Sicherheit von
Maschinen - Ortsfeste Zugénge zu
Maschinen.

Arbeitshiihnen und Laufstege.

o DINEN IS0 14122-3 Sicherheit von
Maschinen - Ortsfeste Zugénge zu
Maschinen.

Treppen, Treppenleitern und Gelén-
der.

o DINEN IS0 14122-4 Sicherheit von
Maschinen - Ortsfeste Zugénge zu
Maschinen.

Ortsfeste Steigleitern

o DINEN IS0 1461 Feuerverzinken von
Einzelteilen (Stiickverzinken)
(Herausgeber: Normenausschuss
Materialpriifung [NMP] im DIN
Deutsches Institut fiir Normung e.V.)

o AGI-Arbeitsblatt H 10 Gitterroste im
Industriebau (Herausgeber: Arbeits-
gemeinschaft Industriebau e. V..

Wir sind anerkannter SchweiBfach-
betrieb nach DIN 18800-7 und besitzen
die Bescheinigung zum Nachweis der
Eignung zum SchweiBen von Schienen-
fahr. und -fahr ilen nach

3

DIN 6700-2.
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Technische Fachbegriffe

Metallroste werden in Gitterroste
(Schweilpressroste, Pressroste) und
Blechprofilroste unterschieden.

Gitterroste sind tragfahige, plattenfor-
mige Korper, deren Flachseiten viele
durchgehende Offnungen in regelmaRi-
ger Anordnung haben, so dass der freie
Querschnitt gewdhnlich tiber 70 % liegt.

Gitterroste bestehen aus senkrecht ste-
henden Tragstaben, die parallel zuein-
ander angeordnet sind und in regel-
méaBigen Abstanden von Querstében

1. Tragstabe

gekreuzt und verbunden werden und mit
einer umlaufenden Randeinfassung ver-
sehen sind.

Blechprofilroste sind aus Blechen ge-
formte C-Profile, die an der Oberfléche
unterschiedlich geformte Ausnehmun-
gen und Profilierungen haben. Diese
Profilierungen ergeben eine besondere
Stabilitat und Rutschhemmung.

Gitterroste und Blechprofilroste werden
als leicht montierbare tragende Fertig-
elemente verwendet, und zwar insbe-

2. Querstabe

sondere fiir begehbare und befahrbare
Bodenflachen, Abdeckungen, Biihnen,
Laufstege, Treppen, Podeste, Tritte und
vieles andere mehr. Bestimmend fiir die
Verwendung sind die gute Licht- und
Luftdurchldssigkeit, die hohe Tragféhig-
keit bei geringem Eigengewicht, der ein-
fache Ein- und Ausbau, die rutschhem-
mende Oberflache und der Umstand,
dass Fliissigkeiten und Schmutz sich
nicht ablagern kénnen - Vorteile, die
von entscheidender Bedeutung sind.

3. Randeinfassung

R
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Die die Belastung tragenden, parallel
zueinander liegenden Stébe zwischen
zwei Rostauflagern.

4. Maschenweite

Verbindungsstébe quer zu den Tragsta-
ben, die an den Kreuzungsstellen mit
den Tragstaben verschweilt und/ oder
verpresst sind.

5. Maschenteilung

Eine in der Regel in Tragstabhdhe allseiti-
ge Rostumrandung: Parallel mit den
Tragstdaben=Randeinfassung in Tragstab-
brichtung; parallel mit den Querstében=
Randeinfassung in Querstabrichtung

6. Blechprofilroste

Der lichte Abstand zwischen Trag-
stdben bzw. zwischen Querstében.

1. Lange (Tragstabrichtung)

Das Mal von Mitte zu Mitte Tragstab
und von Mitte zu Mitte Querstab.

8. Breite (Querstabrichtung)

Blechprofilroste werden durch Lochen
und Verformen aus Blechen hergestellt.
Je nach Anwendungsbereich gibt es
unterschiedliche Oberflachenprofilie-
rungen, Breiten und Hohen.

9. Stiitzweite (Tragstabrichtung)

Das AuRenmaR eines Metallrostes in
Tragstabrichtung. Dieses MaR wird
auch dann als Lange bezeichnet, wenn
es kleiner ist als die Breite.

Das AuRenmaR eines Metallrostes in
Querstabrichtung. Dieses MaR wird
auch dann als Breite bezeichnet, wenn
es groRer ist als die Lange.

Die Stiitzweite ist das lichte Mal zwi-
schen zwei Auflagern




10. Schnitte

11. Kleinstschnitte

12. FuBleiste

An Metallrosten kdnnen Ab-, Schrag-
oder Ausschnitte erforderlich sein, die
wieder mit einem Rand versehen wer-
den.

13. Aufstelzung

Ab-, Schrég- oder Ausschnitte, deren
Schnittldnge je Einzelfall kleiner als 0,5
Ifdm. ist.

14. Ausklinkung im Auflagebereich

Eine Randeinfassung, die {iber die Git-
terrostoberkante hinausragt. Sie muf3
mindestens 100 mm hoher sein als die
Gitterrostoberkante.

15. Unterkonstruktion

N

Eine Aufstelzung ist notwendig, wenn
zwischen Gitterrost- und angrenzender
Einbauhdhe ein Ausgleich zu schaffen
ist. Sie wird vorzugsweise durch eine
entsprechende Randausbildung oder
ein untergeschweiltes Profil erreicht.

16. Auflage

Eine Ausnehmung ist eine Ausklinkung
der Stabe an der Auflageseite. Dadurch
soll ein Niveauausgleich zwischen
Oberkante Gitterrost und den benach-
barten Konstruktionen erreicht werden.
Es ist darauf zu achten, dass die Trag-
fahigkeit gesichert bleibt.

17. Seitenplatte

Bauteil, auf dem die Metallroste auflie-
gen.

18. Gelochte Antrittskante

)

&

S
=
S

Die geplante Auflageldnge muss minde-
stens 30 mm betragen. Im Betriebs-
zustand darf die Auflageldnge das MaR
von 25 mm nicht unterschreiten. Abwei-
chungen sind zulé@ssig, wenn durch kon-
struktive MaRnahmen ein Verschieben
der Metallroste in Tragrichtung
zwangslaufig verhindert wird.

Seitlich an Stufen angeschweilte Plat-
ten mit Bohrungen zum Anschrauben an
eine Treppenwange.

An Stufen oder Treppenpodesten ange-
schweilte gelochte Antrittskante zur
Rutschhemmung und Erhdhung der
Tragfahigkeit sowie der optischen Her-
vorhebung der Stufenvorderkante.

1 tichtgitter [N




Service

Fiir uns heift ‘Service’
.Alles fiir den Kunden”,

d.h. unsere konzentrierte und ungeteilte
Aufmerksamkeit gehort den Wiinschen
unserer Kunden in jedem einzelnen Auf-
trag und jedem Detail.
Unsere Arbeitsweise:
e Bearbeitung von Kundenanfragen

und - auftrdgen mit hohem techni-

schen Know-how

e Kompetente, produkt- und objektbe-
zogene Beratung.

e Technische Beratung bei der Be-

rechnung und Festlegung von Gitter-

rosten, Blechprofilrosten und
Befestigungen sowie bei der Mate-
rialauswahl (Werkstoff) und der
Oberflachenbeschaffenheit.

o Erstellung von priiffdhigen stati-
schen Nachweisen fiir Gitterroste
und Blechprofilroste.

e Enge Zusammenarbeit mit Planern
und Architekten bei der Umsetzung
von Ideen und Vorstellungen, z.B.
beim Einsatz von Gitterrosten und
Blechprofilrosten als Gestaltungs-
element.

o AufmaR vor Ort und Erstellung einer
“as build” Dokumentation gegen Ko-

stenerstattung.

Erstellung von kosten- und ferti-
gungsoptimierten Verlegeplénen an-
hand von Skizzen, Umrissplénen,
Konstruktionszeichnungen oder
CAD-Zeichnungen (dxf bzw. dwg
Format).

Einsatz eines CAM-Systems zur
kompletten Integration aller Be-
triebsablaufe.

Mitarbeit in nationalen und interna-
tionalen Normungsgremien und Ver-
bénden
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K SchweiBpressroste

Die permanente Weiterentwicklung
moderner, zum Teil patentierter Ferti-
gungsmethoden hat Lichtgitter in Ver-
bindung mit jahrzehntelanger Erfahrung
zum fiihrenden Hersteller von Schwei3-
pressrosten gemacht.

Konstruktion

In ungeschwéchte Tragstabe werden
verdrillte oder runde Querstébe in einem
Arbeitsgang unter hohem Druck einge-
presst und gleichzeitig elektrisch voll
verschweilt.

Widerstandskraft

Durch die homogene Vollverschweiung
aller Kreuzungspunkte im Widerstands-
schweiBverfahren entsteht ein Gitterrost
von ungewdhnlicher Festigkeit, groRt-
mdglicher Widerstandskraft und opti-
maler Lastverteilung.

Schnittfestigkeit

Die speziellen Konstruktionsmerkmale
des SchweiBpressrostes machen ihn
uniibertroffen verwindungssteif und
schnittfest. Auch bei nachtréglich ange-
brachten Schnitten, die bei der Mon-
tage oftmals unvermeidbar sind, bleiben
Zusammenhalt und Festigkeit des
Schweilpressrostes in hohem MaRe
bestehen.

i ;”‘lf gy 1

Randeinfassung

Der Lichtgitter Schweilpressrost erhalt
eine Quereinfassung aus Sickenband
mit zwei Sicken. In einem von Lichtgitter
entwickelten Fertigungsverfahren wird
der Rand mit jedem Tragstab automa-
tisch doppelt verschweilt. Dabei wird
Schlackenbildung vdllig vermieden. Das
Ergebnis sind Schweillpressroste mit
gleichbleibender Qualitat und sauberer
Rand- und Eckenausbildung. In Trag-
stabrichtung ist die Randeinfassung aus
Flachmaterial. Schwerlastroste erhalten
umlaufend eine Randeinfassung aus
Flachmaterial.

Korrosionsschutz

Die fertigen SchweiRpressroste werden
nach DIN EN ISO 1461 im Vollbad feuer-
verzinkt. Die geschlossene Zinkschicht
gewahrleistet einen hervorragenden
Korrosionsschutz (siehe auch Ober-
flichenbehandlung S. 78-81). Fiir spe-
zielle Verwendungszwecke kann zusétz-
licher Korrosionsschutz durch Bitumen-
tauchung, Tauch- oder Spritzlackierung,
Kunststoffbeschichtung oder durch an-
dere Oberflachenbehandlungen erreicht
werden (vorzugsweise nach dem Ver-
zinken).

Sicherheit

Die an der Oberseite des Rostes plan
eingeschweilten Querstébe geben
dem FuR einen sicheren Stand; dies
tragt zu erhohter Sicherheit und zur
Minimierung von Arbeitsunféllen bei.

Das Prinzip der Konstruktion




KJ SchweiBpressroste

Standardprogramm

Schweilpressroste werden {iblicher-
weise in Tragstablédngen von 3050 mm,
6100 mm bzw. 12200 mm vorgefertigt.
Diese Matten kénnen problemlos trans-
portiert und von weiterverarbeitenden
Kunden kostengiinstig be- und verar-
beitet werden. Werden Schweilpress-
roste verzinkt, sollten sie die GroRe von
3050 x 1000 mm nicht iberschreiten. Je
nach Tragstabstérke werden tordierte
Querstébe mit unterschiedlichen Quer-
schnitten eingesetzt.

Fabrikationsbreiten

Die Fertigungsmethode der Schweil-
pressroste ergibt eine Standardbreite
von 1000 mm (NennmaR). Durch
Schrumpfung nach dem Schweilver-
fahren verbleibt eine effektive Breite

Fabrikationsbreiten SP-Roste bei Tragstabstarke 3 mm
Maschenteilung der Tragstébe 34,33 mm; Mattenbreite = Nennmal 1000 mm

von ca. 998 mm, quur.Ch .das Verlege- Anzahl Rostbreite Anzahl Rostbreite Anzahl Rostbreite
spiel stets beriicksichtigt ist. Als Stan- Stibe Stibe Stibe
dar{ibreite gilt neben 1000 mm noch die 2 39mm 12 382 mm 2 726 mm
Breite von 485 mm. 3 73mm 13 417 mm 2 760 mm
Die von 1000 mm abweichenden Fabri- g :gg 22 }é ig; mm gg ;gg EE
kationsmale verursachen Mehrarbeit 6 176 mm 16 520 mm % 863 mm
und Verschnitt. SchweiBpressroste soll- 7 211 mm 17 554 mm 27 897 mm
ten daher méglichst nicht von den 8 245 mm 18 588 mm 2 932 mm
FabrikationsmaBen abweichen. Einzel- 9 279 mm 19 623 mm 29 966 mm
roste innerhalb von Laufstegen und 10 314 mm 20 657 mm 30 1000 mm
Biihnen werden nicht kleiner als

n 348 mm 21 691 mm

279 mm breit gefertigt (siehe Fabrika-

] . Die angegebenen MaRe sind theoretisch und unterliegen den normalen
tionsbreiten).

Fertigungstoleranzen (siehe Seiten 82/ 83).

Typenbezeichnung der SP-Roste

Typenbezeichnung der Schweipressroste

Aus der Typenbezeichnung der

SchweiRpressroste gehen die Fabrika- Beispiel SP 330 - 34/38 - 3

tionsart (SchweiBpressrost), der Trag- SChWE'Bp_r_.E_SSFOSt SP

stab, die Maschenteilung (siehe Skizze) Tragstab 7730 x 3 mm 330

und die Randeinfassung hervor. Rutsch- Maschenteilung 34 x 38 mm -34/38

hemmende Gitterroste werden durch Randstab 7 30 x 3 mm -3

ein X" vor der eigentlichen Typenbe- Bezeichnung A ) SP 330 - 34/38 -3

zeichnung gekennzeichnet (z.B. H::Qﬁ:ﬁ:elﬁh:;g% WISE(]‘;?;;JEdOCh s
-34/38- ilu X K

XSP 330-34/38-3). aschertel — 34/5[ -

Sonderausfiihrungen

Neben den Standardausfiihrungen sind
weitere Maschenteilungen und Mate-
rialien (Werkstoffe) auf Anfrage méglich. Maschenteilung Aufteilungsbeispiel

Rutschhemmende Ausfiihrung Nr. 1 und 11 (siehe Seite 15).

Aufteilungsbeispiel %
38 i i g

Aufteilung nach Normbreiten mit Rest- o 1 1 112 5

feld, wobei beim Restfeld mdglichst @

Fabrikationsbreiten beriicksichtigt wer- =3 1000 | 1000 | 1000 | 726

den sollten. Das Verlegespiel zwischen 3726

den einzelnen Rosten wird bei der Ferti-

gung beriicksichtigt (ca. 3 mm). 3433 3433

I (1 ficrytgitter
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K SchweiBpressroste

SchweiBpressroste sind besonders geeignet fiir Biihnen, Po-
deste und Laufstege in Anlagen aller Art. Sie zeichnen sich
durch besonders hohe Tragfahigkeit und gute Verwindungs-

steifigkeit aus.

Schweilpressroste sind auch als Schwerlastroste besonders
geeignet. Durch die homogene Verschweiung aller Kreu-
zungspunkte kdnnen hohe Schubkréfte aufgenommen werden.
Die Dimensionierung richtet sich nach der statischen und dy-
namischen Belastung und nach der frei tragenden Stiitzweite.
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Schweilpressroste

SP Standard

Schweilpressroste SP Schwerlastroste

Tragstabe Maschenteilungen Tragstabe Maschenteilungen
Tragstabteilung | Querstabteilung Tragstabteilung | Querstabteilung

25x2 mm 34,33 mm 38,1 mm 30 x4 mm 34,33 mm 38,1 mm
30x2mm 50,8 mm 40 x 4 mm
40 x 2 mm 30x5mm
25x3 mm 40 x 5 mm
30x3mm 50 x 5 mm
40 x 3 mm 60 x 5 mm

70x5mm

80x5mm
Werkstoff S 235 JR (2 St37-2) Werkstoff S 235 JR (* St 37-2)
Oberflache siehe Seiten 76 / 77 Oberflache siehe Seiten 76 / 77
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SchweiBpressroste in rutschhemmender Ausfiihrung werden SchweiBpressroste mit den unten genannten Tragstab- und
in Bereichen eingesetzt, in denen erhdhter Schmutzanfall auf- Querstabteilungen (Sonderroste) sind z.B. dann notwendig,
tritt. Sie sind gepriift nach den Richtlinien der Berufsgenossen- wenn kleinere Gegenstande nicht durch den Schweilpress-
schaften gemaR Merkblatt BGR 181. Die Rutschhemmung wird rost hindurchfallen diirfen. Kleinere Absténde kdnnen auch
durch gestanzte Tragstébe erzielt. Rutschhemmende Roste durch zusétzlich untergeschweilte Rundmaterialien in Trag-
werden mit einem X" vor der Typenbezeichnung gekennzeich- stabrichtung erreicht werden (Offshore-Roste fiir Bohrinseln).
net (siehe Seiten 72 bis 75).

Sonderroste sind ab einer Menge von 300 m? lieferbar.

]
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S R S P B R a LLLLIL]
Schweilpressroste XSP Rutschhemmung Nr. 11 Schweilpressroste als SP Sonderroste
Tragstdbe | XSP Nr. | Maschenteilungen Tragstibe Maschenteilungen
Tragstabteilung | Querstabteilung Tragstabteilung | Querstabteilung
25x2mm | 11 34,33 mm 38,1 mm 25x2mm 16,60 mm 24,0 mm
30x2mm | 11 30x2mm 21,64 mm 33,0 mm
40x2mm | 1 40 x 2 mm 30,16 mm 38,1 mm
30x3mm | 11 25x 3 mm 33,17 mm 50,8 mm
40x3mm | 11 30x3mm 41,46 mm 76,2 mm
40x4mm | 11 40 x 3 mm 45,30 mm 101,6 mm
30x4mm| 11 34,33 mm 50,8 mm
Werkstoff S 235 JR (2 St37-2)
Werkstoff S 235 JR (- St 37-2) Oberflache siehe Seiten 76 /77
Oberflache siehe Seiten 76 / 77
Offshore-Roste auf Anfrage

I 1 licttitter TN

SchweiBpressroste



|
K Tragkrafttabelle fiir SchweiBpressroste

ca. verz. Stiitzweite in mm
Gitterrosttyp | Tragstab Maschen- |Gewicht| * [500 [600 |700 [800 900 |1000 1100 |1200 | 1300 | 1400
teilung kg/qm

Fv 130,42 |21,13 | 1552 | 11,88 9,39 |7,61 6,29 |58
SP 225-34/38-3 | 25x2mm 34x38mm | 18,7 |f [0,16 022 030 |040 f050 |062 0,75 |0,90
Fp [262 (209 174 |150 |1,31 |1,16 |1,056 |095
f1 0,14 (020 |027 [035 |044 |[054 |065 |0,77
Fv 43,81 [30,42 [22,35 [ 17,11 [13,52 [10,95 [9,05 J 7,61 | 648 [559
ISP 230-34/38-3 30x2mm 34x38mm | 215 |f (013 0,19 025 |033 042 |052 (063 §075 ) 088 1,02
Fp [374 (299 (249 |2,14 187 [166 [150 §1,36 | 1,25 |1,15
f1 1012 [017 |023 |029 /037 |045 |054 J064 | 075 |087
Fv 77,88 |54,09 [39,74 |30,42 [24,04 |19,47 |16,09 | 1352 | 11,52 [9,93
ISP 240-34/38-3 40x2mm 34x38mm | 272 |f 0,10 0,14 019 025 031 |039 [047 |056 | 066 |0,76
Fp 645 [523 436 [374 (327 [291 (262 [238 |218 |201
f1 1009 |013 017 |022 /028 |034 |041 |048 | 056 |0,65
Fv [4564 (31,69 23,28 | 17,83 14,09 |1141]943 792 | 6,75 |582
ISP 325-34/38-3 25x3mm 34x38mm | 245 |f (0,16 [022 030 |040 050 [062 §0,75 |090 | 105 |1,22
Fp [392 (314 (262 [224 196 [174 J157 [143 | 1,31 |12
f1 1014 020 |027 |035 /044 |054 Jo65 |0,77 | 090 |1,04
Fv 6572 |45,64 |3353 | 2567 |20,28 | 16,43 |13,58 | 11,41 | 9,72 ]8,:38
ISP 330-34/38-3 30x3mm 34x38mm | 285 |f 0,13 [0,19 |025 |033 |042 |052 |063 |075 | 088 |1,02
Fp [561 (449 (374 |321 280 [249 (224 |204 | 187 J1,73
f1 1012 |017 |023 |029 037 |045 (054 |064 | 075 |0,87
Fv |116,83|81,13 | 59,61 | 45064 |36,06 | 29,21 /24,14 | 20,28 | 17,28 | 14,90
ISP 340-34/38-3 40x 3 mm 34x38mm | 365 |[f |00 (014 |09 |025 [031 |039 |047 |056 | 066 |0,76
Fp [981 [785 654 |560 (490 |436 (392 |357 |327 302
f1_1009 |013 |017 |022 028 |034 |041 |048 | 0,56 |0,65
Fv [182,54126,77/93,13 | 71,31 |56,34 | 4564 |37,72 | 31,69 | 27,00 | 23,28
ISP 350-34/38-3 50 x 3 mm 34x38mm | 44,4 |f [008 011 015 |020 025 [031 /038 |[045 | 053 0,61
Fp [15,09 [12,07 [10,06 |[862 755 |6,71 |604 |549 | 503 |464
f1_1007 [0,10 |014 |018 022 027 |033 |039 | 045 |052
Fv |109,53|76,06 | 55,88 | 42,78 33,80 | 27,38 | 22,63 | 19,01 | 16,20 | 13,97

ISP 530-34/38-5 30x5mm 34x38mm | 46,1 |f 013 019 |025 |033 [042 |052 |063 |075 | 088 |1,02
Fp [935 (748 [623 |534 (467 [415 374 |340 |312 (2,88
f1 1012 |07 |023 |029 037 |045 054 |064 | 075 |0,87
Fv [194,71]135,22[ 99,34 [76,06 [60,10 [48,68 [40,23 | 33,80 | 28,80 [24,84

ISP 540-34/38-5 40x5mm 34x38 mm | 59,4 |f 0,0 (0,14 |0,19 |025 (031 |039 |047 |056 | 0,66 [0,76
Fp [16,35 (13,08 10,90 |9,34 |817 [7,27 654 |594 | 545 503
f1_1009 |013 |017 |022 028 |034 041 |048 | 056 |0,65
Fv [304,24 211,28 155,22 118,84/ 93,90 | 76,06 62,86 | 52,82 | 45,01 | 38,81

ISP 550-34/38-5 50 x5 mm 34x38mm | 72,7 |f [008 011 [015 |020 025 [031 /038 |[045 | 053 061
Fp (25,15 [20,12 | 16,77 | 14,37 [12,58 | 11,18 |10,06 | 9,15 | 838 7,74
f1 1007 |00 |014 |018 022 |027 |033 |039 | 045 [052
Fv 438,10 /304,24| 223,52 | 171,13| 135,22 | 109,53 90,52 | 76,06 | 64,81 | 55,88

ISP 560-34/38-5 60x5mm 34x38mm | 86,0 |f 0,06 [0,09 |013 |017 |021 [026 |031 |[037 | 044 |051
Fp [3561 (28,49 |2374 |20,35 |17,80 |15:83 | 14,24 | 12,95 | 11,87 | 10,96
f1 1006 |008 011 |015 018 (023 027 |032 | 038 [043
Fv 596,30 |414,1 | 304,24 | 232,93 184,04 | 149,08 123,20| 103,52 88,21 | 76,06

ISP 570-34/38-5 70x5mm 34x38mm | 993 |f |006 [008 |011 |014 |018 |022 [027 |032 | 038 |044
Fp (47,70 (38,16 |31,80 |27,26 |23,85 |21,20 | 19,08 | 17,34 | 1590 | 14,68
f1 1005 |007 010 [013 016 019 023 |028 | 032 [037
Fv 778,85 540,87 397,37 | 304,24| 240,38 | 194,71| 160,92| 135,22 115,2199,34

ISP 580-34/38-5 80x5mm 34x38mm | 1125 |f [0,05 |007 |00 |0,12 0,16 |0,19 024 |028 | 033 0,38
Fp |61,21 |48,97 |40,81 |34,98 |30,61 |27,20 | 24,48 | 22,26 | 20,40 | 18,83
fl [005 (006 [009 [011 [014 [017 [020 [024 |028 [032

* Zeichenerklarung

F, = Belastungswerte iiber gleich- F, = Belastungswerte bei einer 1kN =1000 N = ca. 100 kg
maRig verteilte Last in kN/m2 mittig angreifenden Einzellast in
f = Durchbiegungin cm bei LastF, kN und einer Aufstandsflache
von 200 x 200 mm
f, = Durchbiegungswerte in cm bei
LastF,



Stutzweite in mm
1500 1600 [1700 [1800 |1900 [2000 |2100 |2200 |2300 |2400 |2500
4,87
1,17
1,07
0,99
865 761 |674 [601 [539 487
087 (099 [112 |1.26 [1,40 [155
187 [1,74 |163 154 [145 [1,38
074 084 f095 [1,06 [1,18 [130
5,07
1,40
1,12
1,19
730 642 [568 |507
1,17 1,33 (1,50 1,68
160 [1,50 (1,40 1,32
099 [112 11,26 [1,41
12,98[11,41 [1011 |901 (809 [7,30 662 [603 [552 507 |467
087 (099 112 [126 [140 f155 1,71 [1,88 [206 (224 [243
280 [262 245 [231 (218 [206 [1,96 [187 [178 [1,71 [1,63
074 (084 095 [1,06 [1,18 1,30 |1.43 [157 [1,71 [1,86 [2,02
20,28 (17,83 [1579 [14,09 (12,64 [11,41 1035 (943 (863 (7,92 [/7,30
070 [080 (090 [1,01 [112 [124 [1,37 [150 [164 [1,79 /1,94
431 (402 377 [355 335 |3,18 (3,02 |287 (274 (262 ||252
059 (067 0,76 (0,85 [094 (1,04 [1,15 [126 (1,37 (1,49 |[1,61
1217[10,70 (9,47 [[845 [758 |6,85 621 |566 |5,18
1,07 133 1,50 [[1.68 [1,87 [207 228 [251 [274
267 (249 234 ||220 1208 [197 [1,87 [1,78 [1,70
099 [112 1,26 |l1.41 157 [1,74 [191 [209 2,28
21,63 (19,01 16,84 [15,02 [1348 [12,17 [11,04 10,06 [9,20 |8.45
087 (099 [1,12 [1,26 [1,40 (1,55 [1,71 (1,88 2,06 224
467 (436 409 [385 [363 (344 (327 311 297 |2.84
074 (084 095 [1,06 [1,18 [1,30 [143 [157 1,71 [1,86
33,80 (29,71 26,32 [23,48 [21,07 [19,01 [17,25 [1571 14,38 [13,20
070 (080 (0,90 [1,01 [1,12 (124 [1,37 (150 (1,64 [1,79
719 (671 6,29 [592 |559 |529 |503 479 457 |437
059 (067 (076 (085 [094 [1,04 [115 [126 [1,37 [149
48,68 (42,78 37,90 [33,8 30,34 27,38 [24,84 [22,63 [20,70 [19,01
058 (066 (0,75 (084 [094 104 (1,14 (125 (1,37 [1,49
1017[950 [890 838 [7,91 [750 (712 [678 [647 6,19
050 (056 (063 [071 [079 [0,87 (096 (1,05 1,04 [1,24 |1,34
66,26 (58,23 51,58 (46,01 (41,30 |37,27 (33,80 [30,80 28,18 |25,88 |23,85
050 (057 (064 [072 080 (089 (0,98 [1,07 [1,17 [1,28 [1,39
13,63 (12,72 [11,92 |11,22 [10,60 [10,04 (954 [9,09 (867 (830 |[7,.95
042 (048 [o54 061 [067 [074 [082 (090 098 [1,06 [1,15
86,54 [76,06 67,37 [60,10 |53,94 [48,68 |44,15 [40,23 [36,81 (33,80 [31,15
044 (050 (056 063 0,0 (0,78 (0,86 (0,94 [103 (1,12 [1,21
17,49(16,32 [1530 |14,40 [13,60 12,89 [12,24 [11,66 |11,13 |10,65 |10,20
037 042 047 Jo53 [o59 065 (072 [078 086 (093 [1,01

Grundlagen
Material S 235 JR
Teilsicherheitsbeiwerte nach RAL-GZ 638

Einwirkseite Yq = 1,5
Widerstandseite Yy, = 1,0

Die der Planung zugrundeliegende Auflagerlange fiir
Metallroste muR mindestens 30 mm betragen. Im Be-
triebszustand darf die Auflagerldnge das MaR von 25
mm nicht unterschreiten. Abweichungen sind zulas-
sig, wenn durch konstruktive MaBnahmen ein Ver-
schieben der Metallroste in Tragrichtung zwangslau-
fig verhindert ist (sieche auch Merkblatt BGI 588).

Begehbarkeit

Gelb: Beziiglich der Begehbarkeit verweisen wir auf
die Festlegungen der Berufsgenossenschaften im
Merkblatt BGI 588 und auf die Giite- und Priifbestim-
mungen fiir Gitterroste nach RAL-GZ 638. Hier wird
angegeben, dass eine einwandfreie Begehbarkeit
gewdhrleistet ist, wenn Gitterroste so bemessen
sind, dass mindestens 1,5 kN Einzellast an ungiinstig-
ster Stelle aufgebracht werden kann. Die Lastan-
griffsflache betragt hierbei 200 x 200 mm. Die Durch-
biegung unter Belastung darf nicht mehr als 1/200
der Stiitzweite und der Héhenunterschied von be-
nachbarten StoRstellen zwischen belasteten und un-
belastetetn Bodenbeldgen nicht mehr als 4 mm be-
tragen.

Der Multiplikationsfaktor fiir Gitterroste mit einer
Maschenteilung von ca. 34 x 50 mm betrégt 0,95.

Beispiel: SP 330-34/50-3
Stiitzweite 1100 mm
Belastung laut Tabelle
13,58 kN x 0,95 = 12,90 kN/m2.
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K2 Normroste

Normroste als SchweiBpressroste

Typ Tragstab | N I i Ab g Gewich

kg/Stiick
SP230-34/38-3 | 30x2mm ca.30x 30 mm 500 x 1000 mm 1,3
1 600 x 1000 mm 135
\./3 | 700x1000mm | 155
' 800 x 1000 mm 174
Y 7 900 x 1000 mm 19,5
1000 x 1000 mm 21,6
1100 x 1000 mm 235
1200 x 1000 mm 25,6
Alle Normroste sind ab Lager lieferbar. | SP330-34/38-3 | 30x3 mm ca.30x 30 mm 500 x 1000 mm 148
Die unterstrichenen MaRe sind die 600 x 1000 mm 177
TragstabmaRe. RostmaRe / Toleranzen 700 x 1000 mm 204
in Lange und Breite: + 0mm /- 4 mm 800 x 1000 mm 23,0
nach RAL-GZ 638. Belastungswerte bei 900 x 1000 mm 25,8
gleichm#Rig verteilter Last in kN/m2 1000 x 1000 mm 285
(siehe Seiten 16/17). 1100 x 1000 mm 31,2
1200 x 1000 mm 34,0

m Matten

SchweiBpressrostmatten
roh, ohne Rand in Querstabrichtung

rutschhemmende Ausfiihrung

Typ Abmessung kg/Stiick Typ Abmessung kg/Stiick
SP225-34/38-3 6100 x 1000 mm | 101,5 XSP 230 - 34/38 - 3 (11) 6100 x 1000 mm | 115,0
SP 230 -34/38-3 6100 x 1000 mm | 116,5 XSP 330 - 34/38 - 3 (11) 6100 x 1000 mm | 154,0
SP 240 -34/38 -3 6100 x 1000 mm | 146,0 XSP 340 - 34/38 - 3 (11) 6100 x 1000 mm | 198,0
SP330-34/38-3 6100 x 1000 mm | 156,7
SP 340-34/38 -3 6100 x 1000 mm | 200,0 Nr. 11 = Bewertungsgruppe R12
SP 440 - 34/38 - 4 6100 x 1000 mm | 258,0

KI: Normstufen

Grundlagen fiir Treppen aus Stahl (Auszug aus DIN EN 1S0 14122-3 )

Der Auftritt g und Steigung h miissen der Gleichung ent-
sprechen: 600 < g + 2 h <660. Die Unterschneidung der
Stufe oder des Podestes muss =10 mm sein. Die Podest-

lange | muss mindestens 800 mm betragen und gleich oder [ H“\C
groBer der Laufbreite der Treppe sein.
Innerhalb eines Treppenlaufes muss die Steigung, wo i

maglich, konstant sein. Falls die Einhaltung einer konstan- e
ten Steigung nicht maglich ist, darf die Steigung zwischen
Ausgangsebene und Antrittsstufen maximal um 15 % ver-
ringert werden.

Die Stufen miissen an ihrer Antrittskante folgende Lasten

aufnehmen:

- bei einer Laufbreite w < 1200 mm, 1,5 kN Einzellast, ver-
teilt auf eine Flache von 100 x 100 mm an ihrer Antritts-
kante in der Mitte der Stufe;

- bei einer Laufbreite w = 1200 mm, jeweils 1,5 kN Einzel-
last, verteilt auf eine Flache von 100 x 100 mm in Abstén-
den von 600 mm an der Antrittskante.

Die Durchbiegung zwischen Tragwerk und Stufen darf
unter Last nicht mehr als 1/300 der Spannweite, maximal
6,0 mm betragen.

Weitere Lagerpositionen siehe Lichtgitter-Lagerprogramm.
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Konstruktion

Treppenstufen werden in denselben Typen gefertigt wie
Schweipressroste. Sie werden stets mit rutschhemmender,
gelochter Antrittskante und angeschweiB8ten Seitenplatten
geliefert.

Alle Treppenstufen werden in Spezialvorrichtungen schutzgas-
geschweiBt. Dadurch wird Schlackebildung vermieden und ein
Verziehen der Stufen wahrend des Fertigungsprozesses ver-
hindert. Lichtgitter Stufen sind winkelgenau und eben.

Montage

Da die Treppenstufen nach DIN in der Lange mit einer Minus-
toleranz gefertigt werden kdnnen und die Treppenkonstruktio-
nen auch Toleranzen unterliegen, ist bei Bedarf vor Verschrau-
bung der Stufen zu priifen, ob eine Distanzscheibe zwischen
Wange und Treppenstufe notwendig ist. Dadurch wird eine Be-
schadigung der Verschweiung der Tragstébe an die Seiten-
platten vermieden.

K Normstufen

Langlochausfiihrung

Zur leichteren Anpassung an die Treppenwangen bei der Mon-
tage werden die Seitenplatten stets mit einem Rundloch und
einem Langloch versehen.

Gelochte Antrittskanten erhohen den statischen Wert der
Treppenstufen und markieren optisch besonders vorteilhaft
deren Vorderkante. Das trégt wesentlich zur Sicherheit bei.

Wir behalten uns vor, ohne Aufpreis Stufen mit Tragstédben
stérker und hoher als bestellt zu liefern. Andere Stufen-
abmessungen und Ausfiihrungen mit gelochter Antrittskante
fertigen wir auf Bestellung.

Auf Wunsch liefern wir Befestigungsmaterial fiir Stufen
bestehend aus:

Sechskantschraube M 12 x 35 1S0 4017 (DIN 933)
Sechskantmutte