24

Jacek Stania

Plan spawania stalowej ktadki dla pieszych II

Steel footbridge welding plan 1I

Streszczenie

Przedstawiono plan spawania stalowej ktadki dla pie-
szych. Przywotano obowigzujgce w tym zakresie normy.
Zestawiono wymagania zwigzane ze stosowanymi me-
todami spawania dotyczace materiatéw podstawowych
i dodatkowych do spawania, kwalifikacji spawaczy oraz
stosowanymi urzadzeniami spawalniczymi. Omowio-
no zagadnienia zwigzane z kolejnoscig spawania deta-
li oraz montazu gotowych segmentéw. Przedstawiono
zagadnienia prostowania elementéw, ich naprawy oraz
kontroli po naprawie.

Zakres stosowania

Przedstawiony plan spawania dotyczy wykonania
konstrukcji stalowej kfadki dla pieszych. Obiekt ktad-
ki w rzucie przypomina swym ksztattem litere Y. Gtow-
ng konstrukcje stalowg nosng stanowig dwuteowe bel-
ki blachownicowe potgczone ze sobg poprzecznicami
z profili walcowanych [1+7].

Normy zwigzane, metody spawania, materia-
ty podstawowe i dodatkowe do spawania, kwalifika-
cje spawaczy, urzadzenia do spawania, przygotowa-
nie materiatlu do spawania, naprawa wadliwych od-
cinkdéw spoin, prostowanie po spawaniu, sg stosowa-
ne wg [7].

Kontrola i badania spoin
Spoiny warsztatowe konstrukgiji stalowej ktadki pod-

legajg badaniom nieniszczgcym wedtug planu ujetego
w tablicy I.

Dr hab. inz. Jacek Stania, prof. IS — Instytut
Spawalnictwa, Gliwice.
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Abstract

The footbridge welding plan was presented. The stan-
dards from this field were quoted. The issues on parent
and auxiliary materials, welders qualifications and we-
Iding devices were described. What is more, the authors
presented the issues on the sequence of details welding
and assembling segments. The requirements on straigh-
tening elements and repair of faulty joints were shown.

Tablica I. Plan badan nieniszczacych spoin wykonanych w warun-
kach warsztatowych
Table I. Non-destructive testing plan of joints made in workshop conditions

) Rodzaj badan nienisz- | Poziom
Opis ztaczy czacych iich zakres ¥ | jakosci
spawanych )
VT uT MT spoin
Spoiny czolowe pasow 100% | 100% | - B
i $rodnikéw belek nosnych
Spoiny pach’wmowe wzdtuz- 100% _ 10% c
ne belek nosnych
Pozostak? spoiny 100% _ 5% c
czotowe i pachwinowe
UWAGI: " Obowigzujgce normy dot. badan nieniszczacych:
VT — PN-EN ISO 17637, UT — PN-EN ISO 11666, PN-EN ISO
17640, MT — PN-EN ISO 17638, PN-EN ISO 23278, ? Poziomy ja-
kosci spoin wg PN-EN ISO 5817

Plan spawania

Wykonanie przekrojéw dwuteowych belek nosnych
Przekroje dwuteowe nalezy wykonac¢ na urzadzeniu
ESAB metodg zmechanizowanego spawania tukiem
krytym (121). Styki warsztatowe tgczgce pasy i srodni-
ki z dlugosci handlowych spawaé metodg MAG (135).
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Rys. 1. Belka B1.1
Fig. 1. Beam B1.1
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Rys. 2. Belka B1.2
Fig. 2. Beam B1.2
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Rys. 3. Belka B1.3
Fig. 3. Beam B1.3

Przyktadowe wykonanie belek nosnych z osi 1
(elementy wysytkowe B1.1, B1.2 i B1.3) jest naste-
pujgce:

Belka B1.1:

— skiada¢ i spawac¢ podzespoty dwuteowe | i Il na
urzadzeniu Granges — spoiny nr 1 wykona¢ wg
WPS nr 1/K,

— prostowac ewentualne krzywizny,

— skfadaé i spawac ze sobg podzespoty | i Il, zacho-
wujgc nw. kolejnosé spawania:

w | kolejnosci pasy — spoiny 2 i 3 — wg WP2/K,

w |l kolejnosci — $rodnik — spoina 4 — wg WPS 2/K,

w 1l kolejnosci — uzupetni¢ odcinki L = 500 mm spoin
pachwinowych wzdtuznych 5 — wg WPS 3/K,

— prostowac¢ ewentualne krzywizny.

W podobny sposéb nalezy wykona¢ przekroje dwu-
teowe pozostatych belek nosnych:

— B2.1 do B5.3 (belki pod ptyte pomostu 2),

— B6.1 do B10.3 (belki pod ptyte pomostu 3),

— B11 do B18 (belki pod ptytg pomostu 1).

Uwaga: Pozostawi¢ naddatki technologiczne ok.
100 mm na dtugosci elementéw: B1.3, B2.3, ... B10.3
oraz B11 do B18 (po prawej stronie).

Naddatki te bedg usuniete w czasie prébnego mon-
tazu konstrukgji ktadki.

Montaz zeber poprzecznych
do przekrojéw dwuteowych
belek nosnych

— Trasowac¢ miejsca pod zebra poprzeczne wedtug ry-
sunkow warsztatowych poszczegdlnych elementéw.

— Zaktadac i sczepia¢ zebra do belek.

Uwaga: Nie zaktada¢ zeber i blach weztowych

tgczgcych sie z poprzecznicami podporowymi

P10+P20 oraz z poprzecznicami miedzypodporo-

wymi P2 do P9. Pozycje te bedg zaktadane w cza-

sie préobnego montazu po doktadnym roztrasowa-
niu ich pofozenia.

— Spawa¢ zebra spoinami pachwinowymi dwustron-
nymi a =5 mm — wg WPS. Kolejno$¢ spawania: od
zeber srodkowych kazdego elementu w kierunkach
na zewnatrz.

— Prostowac¢ ewentualne krzywizny.

Wykonanie poprzecznie

Przekroje dwuteowe poprzecznie wykonac z ksztat-
townikéw walcowanych IPE400 i IPE5S00 wedtug ry-
sunkow warsztatowych. Nie spawac do nich naktadek
(poz. 2) z blachy grubosci 10 mm. Naktadki te beda
zaktadane i spawane po dopasowaniu stykéw czoto-
wych poprzecznie z belkami nosnymi podczas prébne-
go montazu.

Montaz prébny konstrukcji
stalowej ktadki

Montaz prébny ktadki nalezy wykonaé, dzielgc catg
konstrukcje na trzy segmenty montazowe: A, B i C

(rys. 4).
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Rys. 4. Montaz prébny kfadki
Fig. 4. Test-assembly of footbridge
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Montaz prébny segmentu A

— Na wypoziomowanych lezniach wykona¢ szablon
do sktadania belek nosnych i zeber poprzecznych.

— Po ustawieniu belek nosnych B1.1 do B5.3 i dopa-
sowaniu stykdw montazowych (zachowaé odstepy
krawedzi 2+3 mm w czotowych stykach montazo-
wych) trasowac osie poprzecznych zeber podporo-
wych P10 i P11.

— Zaktada¢ brakujgce zebra i blachy weztowe stykajg-
ce sie z poprzecznicami P10 i P11.

— Zaktada¢ wszystkie poprzecznice dochodzace do
belek no$nych oraz dopasowywac styki montazowe
(zachowa¢ odstepy krawedzi 2+3 mm w czotowych
stykach montazowych).
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— Wydarzenia

Kolejny miedzynarodowy sukces na koncie firmy Eckert

Podczas tegorocznego Polsko-Niemieckiego Szczy-
tu Gospodarczego w Krzyzowej Nagrode Gospodarczg
otrzymata legnicka firma Eckert — jedyny polski produ-
cent maszyn do ciecia pracujgcych w czterech techno-
logiach: laserowej, wodnej, plazmowej i tlenowe;.

Laureaci Nagrody to gospodarczy Ambasadorzy
Dolnego Slgska, ktérzy swoim autorytetem, wizerun-
kiem, ,marka” i wiarygodnoscig poswiadczajg pozytyw-
ny wizerunek Regionu.

Po nagrodzie na Miedzynarodowych Targach w Lip-
sku to kolejne w tym roku wyréznienie o charakterze
miedzynarodowym, ktore potwierdza istotny wktad, jaki
wniosta firma Eckert dla dynamicznego rozwoju regio-
nu i wspotpracy polsko-niemieckiej. — powiedziat pre-
zes firmy, Tadeusz Eckert. Gtéwnym rynkiem eksporto-
wym firmy Eckert sg Niemcy. Firma posiada tam oddziat
w Zwickau. W sumie zatrudnia ponad 130 osdb, w tym
doswiadczong kadre inzynieréw specjalizujgcych sie
w robotyce i automatyce.
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