7 w., Fe ¥R

Bl By B e emiinny

\ 281-25 Tyriec 1y Labam
Dirse Kolln - OSRG

PROTOKDE TECHNICZNY
z wykonania zlgezy spawanyeh stalowe] komstrukeji

nosne] mestu dregowego przez rzeke Iabe w Tyreun
n/Zaba - CSRS

Tyniec n/Iabg,dnia 28 sierpnia 1978 r.






f; Baﬁs fermalre
2. Infermeeje wstepne

Se
4.

6o

7.
8.

Meterialy usyte de budewy mestu
Ursgdzenin i sprzet do spawania

ganigaeje personelu spawalnicgege i Jego
kwalifikecje

Techunelogie wykoranis
EKentrela wykonania
Wrioski kexcowe



.‘“Wi -

{. Dane formalme.

‘Riniejszy pretekél techniczmy dotycsy prac speweimicsych
wykenywanych prsy sealaniu staleowe] komsirukeji nedme]
mostu dregovege nad reeke Zabg w Tyrheu n/fabkg OSRS.

Vykenawes przedmictowege mestu jest Przedsi¢hbiorstwe Budownictwa

Hydrotechnicenege Odre { w Opelu, generalnym dostaweq Przedsiehbior-

gtwe Dostaw Imwestyecylayeh 1 Ekspertewych NAVIGA we WrecZawiu,.

Protokél ehejmuje przygotowanie tescimiczme « erganizacyjne eras
erganizacje i kontrelg przeprewadsenych prac spewealuiczych proy
. gealaniv stalowych elementdéw kemstrukeji mostu.

Protokét wraz s zaXgomnikami stamowi podstawe ceceny i edbioru
koncowego wykonanych prac spawalnicsych na kemstrukeji staleve]
moestu,

2. ’Iﬁf@msz‘gﬂgﬁw e

Zgednie z dokumentacjg kenstrukeyjng mostu, stalowa kenstrukeja
nosuna mostu skiada mie¢ £ 7 belek podiuinych diugesci 11280 mm,
oznaczonyeh literami A - € oraz 2 belek ukoénych oznaczonych
literemi X - diugedei ° 800 mm i L - diugesdei 950 mm,

Belki te sg tworgzome przez dwa utofone ne sebie dwuteowniki tak,

te dolmy moenik bellki gérrej spoczywa na gérnym mooniku belki dolme;

& érodniki obu belek lesg w jedne) piomowe] praszesyinie,

Easde z belek A-§ smostala desterezema w 22 elementach = tj. 11 ele-
mentach belek Eewiwymkxyfy, géruyck /H/ i 11 elementach belek delnycl

/8/s vykenanych jake dwuteowniki spawane.

Belke E dostarczenc w 2 elememtach /H«EK i 8~K/, belki L w ezterech
elementach « dwéch typu E i dwéoh typu § /Heity S«11, H=L, SeL/.

Kasde = belelk pedusnych byla w fazle prefabrykacjii gczena meteds

gpavanie w 5 segmentéw oznaegenychk literami a -~ e, Segmenty te byly
gpavane zé seby deczoXowo bezpodrednlie na modcie, po przetransportol

waniu ich drogg wodng z placu montafewege, urofeniu na pedporach
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tymozasowych i zmontowamiu w eaesdé.

¥ plerwssej kolejnosci montowanc segmenty ¢, nastepnie b, Po pos-~
pawaniu belek ¢ gz b zmontewane segmenty & i pospavane z be
Amalegioznie wykonano montes i spawanie Xolejno segmentéw & i e.

Belki K i I montowane w cazedel lgozge je z belks G W segmencie 6.
Przed spawaniem kolejnych segmentéw belek, samontowane poprzednic
segmenty wigsane peprzecsnikaml wykonanyml Jake dwuteowniki spawane.
Poprzeczniki spawano z b belkami typu S - Xgczac mooniki poprszeczni-
kéw z mocnikami belek wzdiusnych spoinami doczoioewymi a sroedniki
poprzecznikow ze drodnikami belek, spoinami pachwinowymi dwustironnym
cigeY¥ymi, Igoznie zamontowane i pespawane 71 ezt. poprzecznikéw

W rgedach P1 =« P11, ktére liczg pe 6 szt peprzecznikéw w rzedzie,
PiZ, liczgeyeh 3 szt poprzeczaikéw oraz dwu.pojedynaze poprgeczniki
P13 1 Pi4; wigigee belki X 2 L.

Mentat i spawanie elementéw mostu wykonane zgednie z dokumentacjg
konstrukeyjng mostu opracowang przes biuro prejektowe Prmagoprojekt
/CSR3/ eraz'iiytyeznymi technologii wykeaanie i kontroli zigezy stale
wyeh belek nednych mostu drogowege przez reeke Zabe w Tyriew -~ CSRS "
epracwanymi prees d,ac. dr int. Tadeusza Robakowskiego /za;:.m.' | /. -

erigty 'ttzm e Wi@y m-&m
" 3¢ 1. Materialy podstawowe.
Elqmmty konstrukeji stalewe] mestu pochodzg 2 destew strony
- eczeskiej, zostaly wykonane przez hute Vitkewice
-~ CSRS ge stali w nastepujgeysh gatunkach :

- elenexity nofne o grubosel 40 me - {{ 433 o 1
- elemenw nosne o grubeseli 16i25 mm -11 523 « 1

- elom&&ty ¢ inny® prseéeznacgzenliu
i miejsze} odpwiedzialneéei -~ 11 575 « ©

Stale te wg atestéw producenta edgwiada.z:y vymaganiom CSN 41 1523;
CSN 41 1483; CSN 41 1373.

Blachy zastosewane do wykomanie pedzespoiéw kemstrukeji stalewe]
mostu wg atestéw produceata odpowiadaly wymaganiom ekredlonym w OSK
42 0209 a podzespoly destarczone na miejsce montasu edpowiadaty
wymaganiom dla komstrukeji A, zgodnie z normami CSN 73 2601, OSH
73 2603 i CSN 73 2611, | |
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‘W trakeie gpawania kenstrukeji mostu stwierdzeme liczne rozwar-
atwienia moonikéw belek pediuinmych, co stawia pod zamakiem zapybanis
stosowanie wymagane] cdpesnymi normswmi defektoskoplii ultradiwiekowe
blach, ‘ - : : : -
Wykenawca mostu preeprowadsizr kontrelne badanie ultradfwiekowe
z ktéryoh wynikiem zostala szapozsama strome ozeska, Egzemplarz
protekéxy tych badar etanwi galqozuik Nr 4 de niniejszego
pretekékug

3.2 Materiaty dodatkowe
Pedotavewyni materiatami do spawania polgezeniowege elementiw
‘kenstrukeji staleowe] mestu byiy elektrody de spawania lukwege
recznego ¢ otulinie zasadowe] w gatunkeach '

~ EB 1.50 ~ predukeji pelskiej,
« E « B 125/E52,35/ « produkeji CSRS, ‘ -
Stesowane elekirody o sredmicach 3,15, 3,25, 4 i 5 mm.

Elektrody czeskie edpowisdaly wymaganiom nermy CSH 65 5026 1
CSN 05 5030, poelskie elektmdy wymaganiom PN ~ 64/M-69 433.

Bezyeémdnie przed spavaniem elektrody byly suszome w susmee
typu SEL 400 w nastepujgeych warunkach

~ EB 1.50; 2«3 godz w temp, 300¢ 359 0,

Ee«B1{25; { godz w texp. 100 - 150 0, mstqpa.te 2 gedsz,
'w temp. 300 - 350 %G,
¥Wysuszone elektrody spawacze pabiemli do przeneémh pojene«
nikéw stalewyeh w ktérych przechowywali je pedczas Pracy.
Nizuzyte elektrody pe upiywie 4 godgin od quaia 4 suamki
byly zwracane de penownege suszenia. ’ -
De wykonania niektérych, mnie] e&ywiedzi&lnych spoin /teber
pionowych/ stosowana byia metedse spawania pérautomatycznege
¥ osieunle ¢o, & jake spoiwe drut Sp 1 @S predukeji polskiej,
P 52,15 O produkcji CSRS lub adpewiaéﬁjw im drut prednkcji
NRD, érednicy 1,2 mm,
Druty elektrodowe do spawanis pézwtomtyeznege w CO, odpo~
wiadaly wymsganiom CSN 65 5310 lub PR=T70/M= 69420,

- Stosowany do osieny dwutlenek wegla pochodzit z dostaw
strony ezeskiej. Jege jakess edpewiadale warunkem dla rodzad
T zgodnie 3 PN«T72/0 = 84909,
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De $¥obienia elektrepowietrenege stesowane elekiredy ESM-256 =
cdpoviadajgce wymaganiom PN-67/ E -~ 6910,
Uvzgdzenis i sprzg¢t do spavania,

De spawania elektryczmegoe stesowanro krajowe apamg{ki wirowe EVW 23,
i EW 32, prostowniki spawalnicze SPB = 515 ores /te estatrie
predukeji CSRS/.

Spawanie pétautommtyczme w osionie 002 wykenyware prey uﬁyeiu
péiautomatéw predukeji peldkiej MAGPOL 40Q,

Zxebienie elekiropowietrzme byle wykenywanu prsy usyciu jake
¢réda prgde spawarki EW 32,

Do ciecia oraz de podgrzewania przed spawaniem stesoweno palniki
universalne PU - 11 predukeji Warszawskiej Fabryki prsqtu.Spawalo
niezege “PERUN" w Warsgawwie. '

Szlifewanie nadlewéw gpein orag szlifewanie pewierzehii klack po
¢¥obieniu, jak tei smmiejsszanie nadmiernie grubych spein pachwing-
wyckh i uwsuwanie niektérychk wad sewnetrznych spein, byte wykonywane
sglifierkami wysockoobrotowymi /licencja BOSCE/ 2 ecienkimi tarczami
sciernymi typu INCOFLEX. :

"”béégg>i;iggg kwﬁlifihﬁé15=

WV okresie od dnia 6,04 do 31.08,1978 r., tj.czesciowo w czasie
prefabrykacji belek oraz preez caly czas spawania komstrukeli mestu
w fezie montagu, calesciy prac spawalmiczych kierewa mgr iad,
Andrgej Radomski - imfynier spawelnik, pesiadajgey 10-letnig prak-
tyke sawodewy, oddelegowany dla peprewadzenia tych prac z Wrociaw-

skiej Stecsni Rseczaej we WneeXawiu, gdzie peini funkeje Gzéwnege
Spawalnike, .

Bezposredni nadzér mad wykonaniem caodel prac epawalniesyuh e
modoie sprewowal Ob.lesgek Erupe - brygadezista zespeiu spawacsy
posiadajacy ksigike spawacza, wysokie kwalifikacje fachowe oraz

 divgeletni stas w sawedzie spawacsza,

Niegaledrie od madzoru wykemawey, nadzér nad catescig preblematyki
spawalnicze] na meseie a tym samym nad jakodoig prazygotowania do
spawania, orez prawidrowesdcig i jakedclsy spawanie sprewewal imspek-
tor nadzoru gemeralnego ~ pestwa “NAVIGA" ing.Flerian Janccha posia.
dajgey wyksctalcenie spawalmicge i diugeletnisg prakiyke zawedowg.
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W trakeie wykonywania robét epawalniczychk ne modcie skiad oscbowy
gespoiu spavacesy ulegi smianie & jege liczebrosdl aahala sig od
12 do 6 o86b :

Wssyaey spawacze posiadali aktualme uprawnienia PRS I kategoerii

lub Urzedu Dezeru Techmicszmege RS 1, RS2, BS1, BS2, erasz legity-
mowali sie dYugoletnim statem w gawedzie spawacsa.

Riezalegnie od powysszege spawaczeé ¢i byli poddawani egzaminoewi

wewnetrznemu ktérego szieiemie & pozytywnym wymikiem warumkowazo

dopusgczenie de spawanis elementéw kemstrukeji mestu.

Lista spawacgy wykeonu]jgeych spawanie konstrukeji stalowe] mestu

stanowi gaigeenik nr 2 de niniejszege protokéu. |

6.Tecknologia wykonauie

Pechnologis spawania mestu wynikie £ rodsaju kenstrukeji, zestese—
vanych materialéw podstawowych oraz ergamizacji budowy. Wytyczae
technologii wykemania i kontwreli zigezy stalowych belek nesnych
mostu opracowar doc.dr ingé, Tadeusz ROBAKOWSKI, wytyczne te stene-
wig zazgoguik nr 1 do miniejezego protekédiu,

Spawanie stalewe] konstrukeji nodnej mostu eraz prace pomocniocze
wykenywnne byky zgodnie z zasadniczyﬁi vymageniami powyiszych
wytycaznych,

Podstawewsg metody spawania zastesowang do 2gczenia elementdéw sta~
lowych mestu byXe spawanie iukowe reczne elektredami etulonymi.
Jedynle spoiny pachwinewe zgczgce febra picnewe ge srodkami belek
wzdXuinych wykenane metods spawania pérautomatycznego w osionie CO,
Prace epawalnicze prowadzono w tengeraturze otcczenia nie nissze]
niz - 5%. :
Elementy ze stali w gatunmkun 11 523.1 i 11 483.1 ¢ gruboeseci pewy2e3
16 mm bez wizgledu na temperature oteczenia przed spawaniem sczepnyr
poigozeniowyr i fXobieniem elekirepowietrznym, byily peggrzewane

do 200 - 250 %c, przy czym szerckesé pasa nagrzewania elementéw

do tej temperatury wynosita minimum 00 mm po obu stronach spoiny.
Temperature nagrzania mie¥zano przy pomocy termokredek,

Jezell temperatura otoczenia byla nizsza od + 5°C réwnies elementy
& grubodel 16 mm pogreewane do temperatury 70 - 120%,

Jezeli w trakcie prawaézenia prac spawalniczych wystepewaly ezyn-
niki atmosferyesne niekerzysitne dla spawania /eopady,wiatr9, miejsce

- spawanis byly chreniene wiatami przenaénymi, gadaszeniami lub
osionami.



~6-‘

, ‘ spawania )

Eolejnodé i parametry edpowiadaly wytycznym zawartym w kartach opera-

oyJaych spawania wytyeznych technolegii spawania & mianowicie i

-~ 3tyki belek pediuinych - karty aperacyane spawania nr 1,1/1, 2/I,
3/1, 4/1, 5/1,

- pelqezenie belel pedluznyeh HzS = k&rty eperaeyjna spawania Nr II,

« spawanie seber helek poditusnych e karty oPeracyjne spawsania nr IIT,
1/111, 2/111, 3/III, .

= Spawanie poprzeczmnic - larty operacyjne spawania Nr IV, 1/IV,

7. Komtrela wykonania "

7«1+ Kontrola wstepna

_ Kenﬁrela watepna ebejmowaza
-~ sprewdzenie uprawnien i kwalifikacji spawaczy ra podstawie przed-
stawionych dekumentéw oraz wynikdéw egzaminu wewnetrznego, ‘

- sprawdzenie materiaxéw pedstawowych /hutniezych/ ped wzgledem
Jakeodciowym 1 1losciawym,

= sprawdgzenie materiaréw dodatkowych /spawalniczych/ ped wzgledem
Jakosciowym 1 ilodoiowym, w tym sprawdzenie warunkéw magazynowsnia
i suszenia elektrod,

- sprawdzenie zgodnesei rodzajow materiaidw z dokumentacjy oraz bbowisg
zujgeyni normemi, -

« sprawdzenie stanu teohnieznago urzgdzen i sprzgtu spawalniczego,

~ sprawdzenie kompletnosci 1 stanu wyposagenla spawaczy w ubrania
ochromne, sprze¢t roboezy i sprze¢t ochrony osebiste],

~ pprawdzenle zabezpieczenia przed ujemnym wpiywem czynnikéw'atmosfea
rycanychy

. = gprawdzenie przygotowania elementdéw do spawania ,

7.2, Kontrola bissgoa
Sprawewana w trakcie wykemywania robét spawalniezych na moseie
kontrola biezgca obejmowala nmastepujgee czyanosci:

- sprawdzenie pumiennedei i prawbkdrewescl pracy spawaczy w gakresie
wykonywania spawania gzgoduie z dokumentacjg techmieczng i wytyezaymi
technolegii spawania,
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~ petwierdzenie odpowiednich kwalifikaeji spawaocsy,
esgprawdzenia jakesei wykonanie sciegéw 1 fZobiemia,

- sprawdzenie temperatury wstepnego podgrsewania,
=~ sprawdzenie dopuszezalnmej temperatury oteczenia, przy kitdrej moze
byé wykenywane spawanie,oraz skuteczmosel zabezpieczer przed

eddziatywaniem innych czynnikéw atmesferyeznych,
. = dokemywanée wpiséw do dziennika spawania,

Te3s XKontrola kolcows,
Ne kentrole kencowsg szlozyly sie nastqpujqce cgynnosci @

- wykonenie ~ ogledzin zewnetrznych spoin i calej kanstrukeji
mostu, w tym skentrelowanie wymiardéw spoin,

~ sprewdzenie oznaczer spoin i ieh Zgodnosel z wpipem do dzienniks
spawania,

~ przeprovadzenie badad radiograficzayeh 100 % spoin stykéw
éeazelewyeh belek wzdiuinych,

Przeprowadzena kontroela wykenanie rebét spawalnioczych nie wykeszaie
uchybierd w stosunku de obowigzujgeych technicenyeh warunkéw wykoma-
nis konstrukeji stalewej mostu i preepiséw zwigzanrych.

Ujawnione w wyaniku kentroli rediograficznej wady spoin te w wieksze
sci przypadkéw pgcherze gazewe i Zuzle a wiee wady, kiéryeh rodzaj
nie weskaguje na powagne uchybierie w prawidiewesdci spawania,

Igozme dtugesé maprawianyeh edeinkéw spein mie przekracza 3 %
catkowite] diugesel badanych sigez ce ne podstawie haaaﬁ Rtg. kwali
fikuje kezstrukejq de eceny baydme &ebrqi_

Wyriki Baderd rediegraficznych ujmuje salgezxik nmr 3 de¢ niniejezege
pretekéiu, :

&, Weieoski k@ﬁgewe

g.1.5talowa konmtrukeje redéne mostu droegowege ne rzece Labie w Tyinocu
n/bLabg ~ CSRS, zestala pespawame sgedmie z obowigsujgeymi w tym
wigledzie prezepisani, wytycenymi i sztuksg spawalricsg.
8.2.Ukyte materialy podstawewe i spewalnicze 88 ggedue £ wymaganiami
dekumertac]ji techuiesgnej, ich jekesé £ wyjgtkiem wjawnionych rege
varstwien black /salgeznik nr 4/. nie budszi zeastrzefer.

8.,5.Xwalifikacje zawedowe spawaczy wykomujgeyek peigozenie spavwane na
medeie nalesy uzsad ze bardse wysckie.

8.4 .Organizacja personelu spawalriczege byle wiasciwe.



8.5, Stesowana techublogia spawania elementiw kenstmkaji mestu nie |

budzl sastregestern,

8.6, Jakesé usyskanych poigezen spevwanych elementéw komstrukeji mestu

eceniane ma pedstawie wynikéw baday rediegrafieznych i egledzin
gzewnetranyeh jest bardze dobra.

8.7. Spawanie stalowe] kerstrukeji neémej mestu malefy uzmaé za zakef-

czone £ wynikiem bardse dobrym,

ZaZ:wzniki ‘3

1.
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Wytycene techrelegii wykemanie i kentreli skqezy stalewyech belek
neények mestu dregewege przes rgeke Labe w Tyrieu n/fabg ~ CSRS.

Liste spaweczy zatrudmionmych prsy spewaniu gigezy stalewyeh belek
neénych mesiu drogowege przez rzeke¢ habe w Tysdou mr/Labg ~ CSRS.

Pretekély badai radiegraficznyeh sieczy spavanych na stalowyeh

“belkeach mednych mestu dregewege przez rgeke Hab¢ w Tydeu ~ (SRS,

Protoké: s ultradswiekewych badai paséw belek moénych mestu dregow:
preez reeke Tabe w Tyrieu x/ fabg CSRS,

Dziennik spawenie,

Pedypisyn
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