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Sczepianie blach

> @ 02:07

Sczepianie ptatow blach sekcji ptaskiej jest poczatkiem jej montazu. We wczesniejszej fazie
nalezy te blachy wycigé¢ wedtug wskazan kart wykroju na maszynie do ciecia tlenowego badz
plazmowego. Krawedzie ciecia tlenowego charakteryzujg sie niskg jakoscig wymagajaca

dodatkowych zabiegdw takich jak szlifowanie.

Czyszczenie krawedzi

Blachy po cieciu plazmowym nie wymagajg zabiegdéw szlifowania — ich krawedzie sg rowne,
pozbawione wzeréw czy zendry. W czasie wycinania zostaty zukosowane, poniewaz blachy o

grubosci powyzej 8 mm wymagajg tego zabiegu, zwtaszcza spawane na peten przetop.




Rozlozenie blach na stanowisku montazu

Wyciete ptaty trafiajg na montaz za posrednictwem suwnicy i trawersy magnetycznej. Jako
pierwszy ktadziony jest ptat srodkowy. Nalezy go unieruchomi¢ na progu magnetycznym, gdyz

bedzie stanowit baze dla zmontowania catosci poszycia.

Nastepnie na ruszt montazowy dokfada sie kolejne blachy, dbajgc, by odstep miedzy nimi byt
mozliwie jak najmniejszy, co pozwala na oszczednosci czasowe przy czynnosciach

przygotowawczych do montazu.

Nagranie przedstawia uktadanie srodkowej ptyty na platformie montazowey.

Sczepianie blach

Do blachy srodkowej bazowej dosuwa sie blache sasiednia, uzywajgc do tego tomdw, klindw
czy Sciggaczy. Zostawia sie szczeling o szerokosci 2 mm, ktdrg pomagajg utrzymaé spoiny

dystansowe umieszczane w kilku miejscach na dtugosci majacego powstac styku. Spoiny



sczepne majg dtugos¢é 50 mm w rozstawie co 0,5 m, wykonuje je sie pétautomatem
spawalniczym metodg MAG. Naktada sie je technikg od srodka na zewnatrz styku,
naprzemiennie raz z jednej, raz z drugiej strony. Robi sie tak po to, by zniwelowac¢ tendencje
do rozszerzania szczeliny dzielgcej oba tgczone elementy. Gdy dwie sagsiednie blachy zostang
sczepione, przechodzi sie do nastepnej z drugiej strony blachy srodkowej bazowe].

Naprzemiennos$¢ prowadzi sie az do momentu sczepienia wszystkich arkuszy ptata.
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Spawanie ptatow z jednej strony

> @ 03:24

Spawanie ptatow poszycia spoing czotowa dwustronng wymaga obracania ptata. Metoda

spawania to metoda MAG pétautomatem w ostonie mieszanki gazowej.

Montaz ptytek wybiegowych

Aby spoina miata jednolity przebieg na catej dlugosci styku, zastosowano ptytki wybiegowe.
Montowane sg one w celu zajarzenia tuku elektrycznego poza elementami spawanymi. W
konsekwencji kratery poczatkowy i koricowy nie wptywajg negatywnie na wytrzymatosé
ztgcza, samo potaczenie jest jednorodne, a spoina o rownym licu. Montaz ptytek do tgczonych
blach przeprowadzany jest spoing punktowa o minimalnych rozmiarach, gdyz i tak na

pdzniejszym etapie ptytki te sg usuwane.

Zdjecie przedstawia ptytke wybiegowa.




Ustawienie potautomatu do spawania

Przed rozpoczeciem spawania pétautomat wymaga zadania odpowiednich parametréw tego
procesu. Polega to na tym, ze podaje sie typ metody, rodzaj gazu ostonowego, rodzaj drutu i
jego predkos¢ podawania, natomiast natezenie pradu i napiecie tuku ustawiane sg przez
urzadzenie w sposdb automatyczny z chwilg rozpoczecia spawania.

Parametry konieczne do ustawienia urzadzenia sg zawarte w technologicznym planie
spawania, ktory zawiera wszystkie niezbedne informacje, by urzadzenie pracowato
nienagannie. Zdarza sie jednak, ze ustawienia te muszg by¢ poddane recznej korekcie z uwagi

m.in. na zmiane producenta drutu badz sktad mieszanki ostonowe;.

Spawanie stykow



Spawanie ptatdw przeprowadzane jest w taki sposdb, by zminimalizowad¢ powstawanie
odksztatcen spawalniczych, ktére pojawiajg sie wraz z dostarczaniem ciepta do spawanych
elementéw. Jak mozna temu przeciwdziata¢? Gtéwnie chodzi tu o kolejno$¢ wykonywania
spoin, o ich dtugos¢ i kierunek. Skurcze spawalnicze, ktédre w pewnej mierze niwelujg spoiny
sczepne, sprawiajg wyboczenie tgczonych blach. Dlatego najwiekszym rezimom poddany jest
pierwszy ktadziony $cieg, tak zwany graniowy. Wykonuje sie go odcinkowo, krokowo, tak by
ilos¢ ciepta dostarczona do materiatéw byta jak najmniejsza. Nastepne $ciegi nie wymagaja juz

zachowywania takiej kolejnosci.

Oczyszczanie spoin

Spoiny wykonane metodg MAG charakteryzujg sie wysokg czystoscia, brak tu zuzla. Pojawiajg
sie jednak nieréwnosci krawedzi, jak réwniez odpryski na spawanym arkuszu blachy, ktére

muszg zostaé usuniete za pomoca szlifowania.

Oznaczenie widocznych wad spoin

Nastepny etap to kontrola jakosci potgczenia. W pierwszej kolejnosci przeprowadza sie
wizualne badanie spoin. Pozwala ono na weryfikacje, czy spoina nie posiada wzeréw, pekniegé,
nierdwnosci. Kazde miejsce budzgce watpliwo$¢ oznacza sie markerem i typuje do dalszej
weryfikacji metodami nieniszczacymi, a ewidentne btedy widoczne gotym okiem od razu typuje

sie do naprawy.



Usuniecie wad spoin

Wadliwy fragment spoiny musi zostac¢ usuniety, a krawedzie spawanych w tym rejonie
elementéw przygotowane do ponownego spawania. Przeprowadza sie to poprzez ztobienie
lub wycinanie szlifierkg katowa. Naprawiona spoina i obszar 100 mm w kazdga strone powinny

by¢ powtdrnie zbadane takg samg metodg, jakg wada zostata wykryta.
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Spawanie ptatow z drugiej strony

> @ 03:03

Dla wigkszych grubosci blach, podobnie jak ukosowanie, stosuje sie spawanie dwustronne.

Wyklucza to mogace powstaé wady nieprzetopienia grani spoiny, ale wymaga obrdcenia ptata.

Przewrocenie ptata

Przewracanie ptatéw blach do wyspawania z drugiej strony wykonuje sie za pomoca suwnicy,
zawiesi stalowych i uchwytéw srubowych przykrecanych do jednej z krawedzi ptata,
przeciwlegtej do osi obrotu.

Ptat bez usztywnien posiada matg wytrzymatosé i sity poprzeczne mogg spowodowacd
wyboczenie blachy, dlatego nalezy zadbac¢ o nalezyty rozstaw uchwytéw, ktéry powinien

wynosi¢ okoto 1/2 szerokosci obracanego ptata.




Montaz uszkodzonych lub brakujacych ptytek wybiegowych

Operacja obracania pospawanego jednostronnie ptata odbywa sie w taki sposob, ze w
pewnym momencie koniecznoscig jest oparcie go na konstrukcji rusztu montazowego
krawedzig, do ktérej zamontowane sg ptytki wybiegowe. Moze to spowodowad ich wyginanie
czy wrecz urywanie, wobec czego nalezy przeprowadzi¢ kontrole ich stanu, a ewentualne

uszkodzenia naprawic.

Przygotowanie stykow od strony grani

Po obrdceniu blachy i poprawieniu stanu ptytek wybiegowych przystepuje sie do wycinania
grani. Ma to na celu usuniecie nieprzetopdw i wtracen niskowartosciowego spoiwa. Stosuje
sie w tym zabiegu elektrody weglowe pokryte miedzig. Uchwyt mocujacy elektrode
wyposazony jest w specjalng dysze. tuk powstaty miedzy elektrodg weglowg a materiatem
topi gran, a wydobywajgce sie z dyszy uchwytu sprezone powietrze wydmuchuje ptynny
metal.

Nastepnie poprzez szlifowanie oczyszcza sie krawedzie wyztobionego rowka, co stanowi

przygotowanie do spawania.

Spawanie

Spawanie ptata od strony grani polega na wypetnieniu stopiwem szczeliny uzyskanej po

wycieciu grani. Metoda ta zapewnia uzyskanie petnego przetopu.



Oczyszczanie spoin

Oczyszczenie spoin poprzez szlifowanie dotyczy wyrédwnania krawedzi spoin, a takze

likwidacji odpryskéw. Wykonuje sie to za pomoca szlifierek katowych.

Demontaz plytek

Po ukonczeniu spawania przystepuje sie do demontazu ptytek wybiegowych. Odcina sie je

szlifierkg katowa, a pozostatosci szlifuje.

Kontrola jakosci spoin, usuniecie wad

Nastepnie przeprowadza sie wizualng kontrole jakosci spoin. Wszystkie btedy w wygladzie,
takie jak wzery, pekniecia, nadtopienia, oznacza sie markerem, weryfikujgc, ktére powinny by¢

badane metodami nieniszczgcymi, a ktére wymagajg naprawy.



Prostowanie ptata poszycia

Po finalnej naprawie wadliwych fragmentéw spoin przystepuje sie do oceny ptaskosci ptata.
Rejony przekraczajgce odchyiki pola tolerancji nalezy poddaé prostowaniu. Przeprowadza sie
to palnikami acetylenowo-tlenowymi z dodatkowym chtodzeniem wodnym najczesciej w

uktadzie tréjpalnikowym.
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Trasowanie usztywnien

> @ 01:11

Trasowanie usztywnien na ptatach poszyciowych przeprowadzane jest w czasie ciecia na
maszynie plazmowej. Jedna z gtowic stuzy do markerowania opisdw i trasowania potozenia

usztywnien.

Trasowanie przebiegu usztywnien

Po dwustronnym spawaniu ptatéw nalezy wykonac pomiary poprawnosci oznaczen
traserskich, nanies¢ konieczne poprawki za pomocg sznurka traserskiego i/lub liniatu
mierniczego, a korekty nalezy zaznaczy¢ markerem. Proces ten przeprowadzany jest w

oparciu o szkice traserskie wykonane przez trasernie.




Szlifowanie przyspawow usztywnien

Przed przystgpieniem do spawania zaleca sie uprzednie szlifowanie blachy w miejscach, gdzie

zostang umieszczone usztywnienia.

Ponowne trasowanie przebiegu usztywnien

Po szlifowaniu przyspawdw nalezy ponownie rozmierzy¢ usytuowanie usztywnien i nanies¢
ich rozstaw, zaczynajac od linii bazowej, ktéra nie zostata zlikwidowana w wyniku szlifowania.
Linie traserskie po oznaczeniu nabija sie punktakiem. Wykonanie tych czynnosci umozliwia

przystgpienie do montazu ptaskownikéw tebkowych.

Punktak, Zrodfo zdjecia: https://commons.wikimedia.org/wiki/File:K% C3%B6rner.jpg, CC BY-SA
3.0


https://commons.wikimedia.org/wiki/File:K%C3%B6rner.jpg,
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Spawanie usztywnien | rzedu

> @ 01:53

Montaz i spawanie usztywnien pierwszego rzedu wykonywane jest metodg MAG pdétautomatem
spawalniczym w ostonie mieszanki gazowej. Kolejno$¢é montazu prowadzi sie od jednej z burt i

jest usytuowane wzdtuz natrasowanych linii.

Montaz usztywnien

W celu ustawienia ptaskownikdéw tebkowych w ptaszczyznie prostopadtej do blach poszycia
stosuje sie katownik kontrolny ze stopka.
Szczelina miedzy powierzchnig ptata blachy a krawedzig ptaskownika tebkowego nie moze byé

wieksza niz 1T mm.

Nagranie przedstawia katownik kontrolny.




Montaz usztywnien cd.

Spoina sczepna o dtugosci 50 mm jest wykonywana w rozstawie co 0,5 m, ale wymiar ten
zalezy od stopnia przylegania obu spawanych elementéw. Jest ona wykonywana obustronnie.

Aby zminimalizowac niedoktadnosci, stosuje sie monterski docisk hydrauliczny.

Nagranie przedstawia docisk hydrauliczny.



Widok na zamontowane wszystkie usztywnienia.




Spawanie usztywnienlrzedu

Po zamontowaniu wszystkich usztywnien przystepuje sie do spawania. Stosowane do tego
celu jest to samo urzadzenie i metoda spawania jak w przypadku montazu. Spawanie spoing

pachwinowg przeprowadzane jest kolejno na kazdym wzdtuznym usztywnieniu.

Oczyszczanie spoin

Szlifowanie ma na celu oczyszczenie spoin z odpryskow i wyréwnanie ich krawedzi. Takie
dziatanie pozwala na efektywniejsze dziatanie ochrony antykorozyjnej. Czasem zdarza sie, ze
taki zabieg szlifierski staje sie rowniez pomocny w zdiagnozowaniu wstepnie ukrytych wad

spawalniczych, ktdére na pierwszy rzut oka nie byly widoczne.

Nagranie przedstawia oczyszczanie spoin.
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Kontrola jakosci i usuniecie wad

Po szlifowaniu nalezy wykonaé wizualng kontrole jakosci. Wszelkie miejsca, w ktérych spoiny
majg btedy, oznaczy¢ trwale markerem. Wadliwe fragmenty spoin nalezy wycigé, a powstate

krawedzie zeszlifowac przed wykonywaniem powtdrnego spawania.
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Spawanie usztywnien ll rzedu

> @ 01:46

Usztywnienia drugiego rzedu sg usztywnieniami poprzecznymi, ich konstrukcja umozliwia

przenikanie ze wzdtuznymi ptaskownikami febkowymi.

Montaz usztywnienllirzedu

Montaz usztywnien drugiego rzedu zaczyna sie od montowania usztywnien mieszczacych sie
poblizu $rodka sekcji i doktadaniu kolejnych w kierunku do jej brzegdéw. W czasie montazu
stosuje sie dociski hydrauliczne i wykonuje spoiny sczepne. Spawanie metodg MAG przebiega
w taki sposdb, ze w pierwszej kolejnosci spawa sie ze sobg konstrukcje usztywnien

pierwszego i drugiego rzedu, a nastepnie usztywnienia drugiego rzedu do ptata poszycia.




Montaz i spawanie elementow wyposazenia sekcji

Przed dalszym montazem w blok zbudowana sekcja musi zosta¢ uzbrojona w uchwyty
transportowe. Ich liczba, no$nos¢ i rozmieszczenie na planie sekcji podane sg na rysunku
transportu. Spoiny mocujgce uchwyty do sekcji sg poddawane badaniom. Uchwyty te odcina

sie na etapie stykowania bloku.

W miare mozliwosci na etapie ukoriczenia montazu sekcji montowane sg w niej rury
stanowigce fragmenty rurociggdéw, korki denne i wtazy. Czasem zdarza sig, ze zmontowana
sekcja musi zostac przed transportem pionowym dodatkowo usztywniona. Montuje sie w tym
celu usztywnienia technologiczne, by zapobiec trwatym odksztatceniom. Demontaz nastepuje

podobnie jak w przypadku uchwytéw transportowych po zestykowaniu sekcji w blok.

Na nagraniu widoczne sg uchwyty transportowe juz na sekcji przestrzennej.

Czynnosci kontrolno-pomiarowe



Pomiar sekcji wykonywany jest na podstawie kart pomiaru. Weryfikacja ksztattu i zgodnosci

wymiaréw z dokumentacjg pozwala na dopuszczenie sekcji do dalszego montazu.



