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i WSTĘP

1 1 Przedmiot normy Przedmiotem normy są 

wymagania i badania konstrukoji nośnych stalo

wych kotłów oraz współpracujących budynków 

Kotłowni

1 2 Konstrukcja nośna - elementy i zespoły 

konstrukcyjne przenoszące obciążenia kotła 

i urządzeń przykotłowych na fundament

2 PODZIAŁ

W zależności od wymagań w zakresie Jakości 

robót spawalniczyoh rozróżnia się dwie klasy 

konstrukoji

a/ klasa I *

- elementy wykonywane ze stali 18G2A,

- elementy wykonywane ze stali St3S z blaoh 

o grubości powyżej 30 mm,

- słupy o wysokości powyżej 6 m,

- belki, wiązary, płatwie o rozpiętości 

powyżej 12 m,

- belki kotwowe i kotwy słupów,„

- stężenia pionowe,

- wieszaki kotłow,

- zasobniki paliw stałych

b/ klasa II

- elementy wykonyw ne zc st iii niskowęglo 

wej o gwarantowanej spawalnosci

3 ,’YMAGANIA

3 1 Dokumentacją techniczna

3 1 1  Dokumentacja konstrukcyjna powinna 

zawierać co najmniej

- rysunki zestawieniowe obiektu, zespołu 

i podzespołów,

- rysunki wykonawoze poszozególnych elemen

tów wysyłkowyoh luk częśol, z określeniem loh 

położenia, rodzajów obróbki, oznaczenia złąoz 

spawanyoh i skręcanych,

- określenie rodzaju zabezpieczeń antyko

rozyjnych,

- wyszczególnienia /wykazy/ materiałowe do 

rysunków wykonawczych,

- wykazy elementów wysyłkowych.

Wprowadzenie zmian w dokumentnojl konstruk

cyjnej w zakresie wykonawstwa i załeoanyoh 

materiałów w prooesie produkcji wymaga każdo

razowo zgody projektanta a w przypadku zmiany 

zakresu dostawy również zgody dostawcy kon

strukoji nośnej.

3.1,2. DokuaentaoJa teohoologlozna powinna 

byó opracowana przez wytwóroę na podstawie do

kumentacji konstrukoyjnej Zakres opraoowanla 

dokumentacji teohnologlozneJ uzależniony jest 

od przyjętej technologii wykonawstwa przez 

wytwóroę.

W skład dokumentaojl teohnologloznej powinny 

wchodzić oo najmniej:

- karty teohnologlozne,

- instrukoje rozkroju materiałów,

- instrukcje technologii spawania 1 obrób

ki cieplnej,

- instrukoje wykonania powłok antykorozyj

nych

3 2. Materiały i wyroby - wg PN-77/B-06200 

p.2.1.

3.3 Przygotowanie 1 obróbka ozęśol

3 3.1 Czyszozenie powierzchni wyrobów 

hutniczyoh Stopień czystośoi blaohy, płaskow

ników, kształtowników przeznaczonych do pro

stowania, glęola, trasowania, olęoia 1 spa

wania wg PN-70/H-97050 Jakość oczyszozonyoh 
powierzchni wg PN-70/IT-97052.

> Zgłoszona przez Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Kotłów i Urządzeń Energetyoznyoh 
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3 3 2  Ciecie, gięcie i prostowanie wyro

bów hutniczych powinno byo wykonywane zgodnie 

z wymaganiami PN-77/B-06200

3 3 3  Wykonanie otworow Otwory dla śrub 

dokładnych oraz sredniodokladnych pracujących 

pod obciążeniem statycznym i dynamicznym oraz 

dla śrub o wysokiej wytrzymałości sprężanych 

w połączeniach ciernych, należy wykonać zgod

nie z dokumentacją konstrukcyjną 

Tolerrncje otworów do połączeń śrubami dokład

nymi wg PN-80/B-03200 p 85.

Otwory do połączeń śrubowych zwykłych należy 

wykonać w klasie średniodokładnej wg PN-75/ 

Ai-02046

Ot ory wietcone w warsztacie, a przewidziane 

do rozwiercania przy montażu elementów na 

miejscu budowy, należy wiercić o średnicy 

mniejszej od wymaganej o 3 mm - dla otworów 

od 16-30 mm, a o 5 mm - dla otworów powyżej 

30 rnra

Dopuszcza się wykrawanie otworów w elementach 

drugorzędnych o grubości elementu do 1 0 mm.

3 3 4  Chropowatość ścianek otworów po

winna odpowiadać wartości Ra = 2 0 jtm dla po

łączeń śrubami dokładnymi.

3 3 5  Owalnosc otworu dla połączeń zwyk

łych nie powinna przekraczać 5 ^ srędnioy no

minalnej otworu, lecz nie więcej niż 1 mm

3 3 6 Slcosnosc otworu dla połączeń zwyk

łych dopuszczalna jest w granicach 0,03 gru

bości łączonych elementów, lecz nie więcej

niż 2 mm

3 ° f Ddcusłhi_poitric dży otwo

rami ty sir\n 7i  v r'u iii mogą pizel r iczac 

+_ 0,5 mm

Dopuszcza się powiększenie odchyłki po uzys

kaniu zgody projektanta

3 3 8  C/ystosc ot oru Po ierzchnie ścianek 

ot orów m e  potinny wykazywać nalotu rdzy oraz 

innych zanieczyszczeń mechanicznych Ścianki 

otworów oraz pot ic zcnnic łączące powinny byo 

zabezpieczone środkami konserwacyjnymi wg 

PN-80/i 1-97080 03 określonymi w dokumentacji 

techno!ogicznej

3 i 9 N p r m  wadli ie ykonnnyoh otworow 

Ot^ry ylcon̂ ne niezgodnie z dopuszcz ilnymi 

odehyłl omi iogą byo rozviercme no większą 

średnicę, po uprzedni-!] uzgodnieniu z pro

jekt 'ntOBi

Nie dopuszcza się naprawy przez zaspawanie 

otworow w elementach ze stali o podwyższonej 

wytrzymałości i w elementach pracujących 

ze zmiennym obciążeniem f  przypadku koniecz

ności naprawy otworow należy dązye przede 

wszystkim do wymiany blach z wadliwie wykona

nymi otworami, natomiast w elementach klasy II 

dopuszcza się do zaspawania wadliwie wykona

nych ot' orów, jednak naprawa ta wy laga decyzji 

Głównego Technologa wvtworcy

3 4 Połączenia śrubowe elementów kon

strukcji

3 4 1 Wymagania ogólne - wg PN-77/B-06200 

p 4 4 i 4 5 śruby dokładne i pasowane wraz 

z przynależnymi nakrętkami i podkładkami po

winny odpowiadać wymaganiom norm przedmioto

wych

Do połączeń pasowanych dopuszcza się stoso

wanie* śrub z tolerancją wykonania w klasie 

h 11 do h 13 wg PN-77/t-02105

3 4 2  Połączenia śrubami o wysokiej wy- 

trzy ałosci i połączenia cierne Wymagania 

w zakresie \ykonania otworów oraz zestawów 

części 7 łąeznych nleży określić w dokumen

tacji konstrukcyjnej

3 5 Połączenia sp minę elementów konstruk-

iłiL

3 5 1 '/ymagania ogólne - wg PN-77/B-06200 

p 4 i

3 5 2 Przt goto rnie brzegów do spawania

Brzegi w' robow hutniczych do spiwania należy 

przygotować zgodnii t PN-bp.A. 069013, PN-75/ 

Ai-69014, PN-73A1-69015, PN-74Ai-69016 oraz 

PN-77/B-06200 p 4 i 2 w zależności od 

określonej technologii spawania 

W przypadku braku określenia ielkosci szcze

lin pomiędzy elementami nleukosowanymi w złą

czach kątowych, zakładowych i teowych szcze

lina ta nie powinna przekraczać 1,5 mm

Sposob ukosowania kształtowników wg rys 1

Wymiary ukogowania dwuteowników wg rys. 2 

i tabl 1
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Ky«. 1

F-F
.1 procesie spawania elementów ze stali 18G2A 

o grubościach powyżej 30 mm 1 o skomplikowa

nych rozwiązaniaoh konstrukcyjnych, mleży 

stosowaó wstępne podgrzewanie łączonych ele

mentów w zakresie temperatur 150 * 250 °C 

Nie dopuszcza się spawania na wolnym powietrzu, 

bez ochrony przed bezpośrednim działaniem 

deszczu, śniegu 1 podmuchu wiatru 1 

^lementy wilgotne i oszronione lub oblodzone 

należy przed spawaniem osuszyć i nagrzać do 

yymaganej temperatury spawania

3.5 5 Wykonanie spoin - wg PN-77/B-06200 

p 4 1 3 ,  4 1 4  i 4 1 5  oraz PN-78A1-69011

% ’t». 2
f

3 5.3 Przygotowanie elctentów do spawania 

Flementy przeznaczone do spawania powinny byc 

mocowane w odpowiednich przyrządach lub scze- 

plane spoinami sczepnymi

Spoiny sczepne nie wycinane powinny byc wyko

nane z takiego spoiwa, które przewidziane Jest 

do wykonania pierwszego ściegu spoiny 

Długość spoiny sczepnej nie powinna być mniej

sza niż 40 mm, a jej grubość co najmniej 3 mm

3.5 4 Warunki termiczne i atmosferyczne 

podczas procesu spawania Szczegółową technolo

gię podgrzewania, spawania i obróbki spoin po

winien opracować wytwórca konstrukcji, uwzględ

niając miejscowe warunki techniczne produkcji 

Spawanie elementów konstrukcji powinno byc wy

konywane w temperaturze nie niższej od 0 C 

dla stali niskowęglowych oraz + 5 °C dla stali 

o podwvższoncj wytrzymałości

3 6 . Znakowanie elunentow wysyłkowych 

Wszystkie elementy konstrukcji znajdujące się 

w produkcji lub na Składowisku powinny byc 

oznakowane wg dokumentacji konstrukcyjnej 

i zestawienia elementów wysyłkowych 

Znaki należy nanosie na obu końcach elementów 

w odległości 0,5 do 1,0 m w miejscach widocz

nych

Znaki należy nanosie farbą trwałą, dostosowaną 

do wykonanej powłoki zabezpieczającej Kolor 

farby używany do oznakowania powinien byc 

kontrastowy w stosunku do wykonanej powłoki 

antykorozyjnej elementów wysyłkowych 

Wysokosc znaków należy dostosować do wielkoś

ci elementów, lecz nie^powinna byc mniejsza 

od 40 mm
*

Elementy konstrukcyjne poddane próbnemu mon

tażowi powinny byc dodatkowo oznnkowme, by 

zapewnie ich prawidłowy montaż na miejscu 

budowy rlementy o prostej konstrukcji pako

wane w \iązkl, mogą byc oznakowane tylko na
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przvwieszkach, pod warunkiem, że sposob wią

zania zabezpiecza elementy przed wysunięciem 

się z wiązki

Przywieszki, oprócz oznakowania elementu oraz 

svnbolu zastosowanej powłoki antykorozyjnej, 

povinny określać dodatkowo ilość sztuk ele

mentów znajdujących się w danej wiązce Jeże

li części składowane są w pojemnikaoh, należy 

oznaczać pojemnik oraz trzy sztuki ułożone

na wierzchu

3,7, Tolerancje wykonania

3.7.1. Dopuszozalne odchyłki kBztałtu 

przekroju poprzecznego spawanych elementów 

pełnościenych 1 kratowych, wg tabl 2 .

Tablica 2

Łp Rodzaj odohyłkl Szkło Wartość

Odchyłki głównych 
wymiarów przekroju

Ab, Ah
... < +

-c

+ 0 ,0 1  b lub 

lecz nie więcej 

niż + 5 mm

Nieprostopadłoóć 
półek lub ścianek 
w przekrojach

A

- 4, 4  [ 4

+ 0 ,0 ib, lecz nie 
więcej niż + 5 mm 
W miejscu posadowienia 
słupa na belce dopusz
czalna odchyłka

A<± 2000 ____

Przesunięcie lub 
wygięcie środnika

A 4 , A  Z Aj

A l  <^0,006h, lecz nie 
więcej niż 5 mm

A.2^0,003h, lecz nie 
więcej niż 5 mm

Przesunięcie osiowe 
półek końców belki 
lub słupa A 3 , A 4

Odchyłki wysokości 
przekroju złożonego

h i  > h 2

A  3
A 4

2 ram 

^  i mm

+ 0 ,0 1  h , + 0 ,0 1  h,
lecz lis wTęoej
ni z + 3 mm

Przesunięcie polek 
względe osi srod- 
mka , ,

A b , = ^ 5 .

nru
0, Ol bt

lecz nie więcej

niż 5 ram

i > "
o rt

i 'c > i i, 1 a 7 ij - ( s 1
lont w ookuucn acji wykon twe’

ps'a^zeu koł 
5 j

n r / u  vcl) f owinuy byi

Odchyłki 1ownolcgłosei płaszczyzn frezowanych - wg tabl 3

Tablica 3

Rodzaj odchyłki Szkic Yartośc

Odchyłka 

równoległości 

płaszczyzn 

frezowani ch 

>

dla belek 

0 h ̂  1 0 0 0 mm <A

/ \

^ 5  " 1 2 0 0 h

dla stóp 

1 głowic słupów 

oraz belek 

0 wysokosoi

h 1 0 0 0 mm

^ 5  = 5STO h
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3,7,3, Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych elementów konstrukcyjnych 

łączonyoh na montażu spoinami doczołowymi lub śrubami wg tabl 4.

Takiiaa «

l, •
do J

1,* 4o a,8
powyżej

«,5 da 4,5
powyżej 

4,5 do 9,0

A U  ■■ 1 0,5 ± 1,0 ± 1,5 1 2,0

l. • powyżej 
9,0 40 15

powyżej
18 4e XI

powyżej
21 do 27

powyżej
27

AL, - ± 3,5 ± 3,0 ± 3,5 ± 4,5

Odchyłki wymiarów liniowyoh swobodnych - wg PN-77/B-06200, tabl i

3 7 4  Odchyłki prostoscl i płaskości - 

wg PN-77/B-06200, 'tabl 2

3 8 Próbny montaż zespołów 1 podzespołów 

konstrukcji

3 8,1 Postanowienia ogólne Elementy wcho

dzącej skład ram, kratownic I t j p  konstrukcji 

nośnej kotłów powinny byc próbnie zmontowane 

, przez wytwórcę

Próbny płaski montaż ścian naleiy wykonać 

w zakresie podanym w dokumentacji technicznej 

czasie kontroli prostoscl słupa należy po

mierzyć wszystkie jego odoinki przed montażem 

próbnym,

Jeżeli wstępny montaż całości słupa nie mógł 

być przeprowadzony, wówczas wymagane jest 

sprawdzenie u n t orej pro^tokatnosci płasz

czyzn styków po zezegolr eh otu inkow słupi 

względom jego osi Usytuowanie przyłączeń 

rygli poeinno byc oznaczone na słupie wzglę- 

de.i jego osi Na każdym słupie powinien byc 

oznaczony punkt tyjsciowy /+ 1 0 0 0 mm/ oraz 

osie słupa, ' tore należy przenieść na wszyst

kie płaszczyzny słupów

Pomiary spnvdzające długości słupa, poziomów 

sprzyłączenia ry gl mocowania pomostow oraz 

eletentow kotłowych należy prowadzić od usta

lonego punktu wyjściowego

iyrmag ne jest spr ■ dz.enie prostoscl i długości 

r\gla, odległości osi grup otworow, prosto- 

kątnosci kołnierzy rm końcach rygla i ich 

ot orow lub prostokątnosci płaszczyzn prze

krojów koncow rygla względem jego osi podłuż

nej, oraz prostopadłości przyłączy do osi 

słupów i rygli

Ramy ścian konstrukcji nośnej kotła należy 

sprawdzić pod względem zgodności wymiarowej 

z dolcu entaeja konstrukcyjną Dopuszczalne 

odchyłki ram g rys 3

Rys 3 Schemat
odchyłki

ol re<-] - jycv dopuszr ẑ lne 
" wykonawstwu warsztatowym

Odchyłka yysokosci połączenia rygla 11̂ , II,

A u  = u
-  4000

Odchyłka odległości między osiami słupów A

Odchyłka

Odchyłka

A  \ = .

długości

A l =

sito -nosci

-  3000

rygl'> do osi słupów 

L
-  4000

położenia rygla

lis = +
L__
TfiTiT

L
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Dopuszczalna odohyłka Ali 

obowiązuje dla konstrukcji 

nośnych powyżej 1 0 0 m wyso

kości /liczonej do górnej 

krawędzi stropu kotła/

Dla konstrukcji nośnych 

do 30 m wysokości dopusz

cza się na i,5 krotne zwięk

szenie odchyłek ’Vartosci 

odchyłek dla wysokości 

od 30 - 100 m mogą byc 

zwiększone przez interpo

lację liniową - wg rys 4

l y s  4 Wykres wzro 
tu dopusz
czalnej od-

* chyłki wyso
kości Hdo lOOm

3 8 3  Protokoł kontroli wykonania clcncn- 

tów i próbnego montażu Do obowiązków Kontroli 

Jakości wyt orcy należy sporządzenie protoko'u 

odbioru, w ktoryn niezależnie od wyników kon

troli wymiarów wymienionych w p 3 7 wy iigmy 

jest szkic uwzględniający stwierdzone poi la

rami odchyłki wykon mych i wstępnie zmontowa

nych elementów

Protokoł odbioru warsztatowego .uraz ze szkice i 

należy przekazać przedsiębiorstvu przeproia- 

dzająccmu montaż konstrukcji nośnej kotła oraz 

inwestorowi

3 8 3 Dokumenty dodatkowe dotyczące wyko

nania i odbioru powinny byc skompletowane 

przez Kontrolę Jikosci do dyspozycji zamawia

jącego lub do protokołu końcowego 

Do dokumentow dodatkowych należą

- zum i idezrnii i’ i ° *o« h tui

czych, dost irczone wr iz z dost>vą na żądanie 

wytwórcy konstrukcji, w przyo idku wymagań 

materiałowych /np st il normalizowana z obni
żoną zawartością składników, atestowana itp /,
- zaświadczenia jako oi materiałów spawalni

czych użytych do sp mania, wystawione przez 

wytwórcę lub labor torium zakładowe,

- zaświadczenie kontroli prac dotyczących

obrobki cieplnej, badan radiograficznych 

lub innych badan nieniszczących, sporządzone 

przez Kontrolę Jakości *

3 9 Zabezpieczenie_ntykorozyjne elementów
wysyłkowych

3 9 1 Przygoto nnie < lemcntow d-o zabez- 

ijcczcnia antykorozyjnego Po i rzchnie ele

mentów, przed nałożenie o 'kow antykorozyj

nych pęwinny byc oczvszczonc w wzorców o red

lonych i doku icntacji technicznej zbędnie 
z P\-70/11-9 7050

3 9 2  Zabezpieczenie przed korozją wg 

PN-77/B-06200 p 3 4 Nałożona powłoka anty

korozyjna powinna zabezpieczyć konstrukoję 

stalową na okres 6 miesięcy Przy zabezpie

czaniu elementów powłokami malarskimi po

wierzchnie przewidziane pod spoiny monta

żowe należy pozostawić niemalowane na sze

rokości 20 - 30 mm od osi spoiny Powierzch

nie te należy pokryć środkami nie toksycz

nymi lub łatwo usuwalnymi Części elementów 

ulegające zabetonowaniu należy pokryć roz

tworem mleczka cementowego 

Części elementów do montażowych połączeń 

ciernych śrubami sprężonymi należy pokryć od

powiednimi środkami zabezpieczającymi przed 

■'orozją, zgodnie z Wytycznymi projektowania 

przynależnymi do dokumentacji konstrukcyjnej

3.9.3 Technologia nakładania powłok anty

korozyjnych powinna byc zgodna z instrukcją 

wykonania powłok, stanowiącą integralną część 

dokumentacji teohnologiozneJ wymienionej 

.w p 3 1.3

3 9,4. Zabezpieozenle antykorozyjne na czas 

ksploatacJi Zmontowana konstrukcja nośna po- 

/lnna byc zabezpieczona przed korozją zgodnie 

z wymaganiami określonymi w dokumentacji wyko

nawczej

•

3 10 Montaż konstrukcji

3.10.1. Postano Tlenia ogólne wg PN-77/ 

/B-06200 p 5 i

3 10 2 Fundamenty i repery-wg PN-77/ 

/B-06200 p 5 2 Przed rozpoczęć “na montażu

r ile v i i diw <• \ 1

sokosei fundamentów

Osie iundamentow powinny byo trwale oznaczone 

w miejscach widocznych, w celu umożliwienia 

prawidłowego montażu konstrukcji

3 10 3 Sc 'lanie elementów - wg PN-77/B-06200 

p 5 3

3 a 0 4 Scalanie lconstrukc.il Konstrukcja 

powinna byc montowana w stanie swobodnym, bez 

naprężeń wywołanych naciąganiem poszczególnych 

ele uentow

Powierzchnie blach na stykach odcinków słupów 

łączonych śrubami powinny byc bez zadziorów 

i szczelnie do siebie przylegać Vszystkie 

przytwierdzone do konstruloji części pomocnicze 

powinny byc przed ich zabudową usunięte
— — i n im g— — - ___

Niedopuszczalne jest- spSfcame i mocowanie do 

konstrukcji elementów lub urządzeń pomocniczych 

nie uwzględnionych w dokumentnej i konstrukcyjnej
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3 10 5 Pomiary kontrolne w toku montażu 

konstrukcji Podczas montażu konstrukcji po

winien być sprawowany nadzór pomiarowy przez 

geodetów przy użyciu przyrządów pomiarowych 

V czasie pomiarów należy uwzględnić deforuacje 

spowodowane wpływami nasłonecznienia i wiatru 

7yniki pomiarów powinny byc nanoszone na 

szkicach pomiarów

3 10 6 Dopuszczalne odchyłki montażowe -

wg rys 5

Dopuszczalne odchyłki A h , A a , A l i Rs - 

wg 3 8 i

Dopuszczalna odchyłka od położenia pionowego

ściany _ H
s ~ i 3000

dla II ^  100 m Dla konstrukcji niższych 

od 1 0 0 można zwiększyć odchyłkę pionową 

zgodnie z rys 4

Dopuszczalna odchyłka od położenia pionowego 

Słupa na wysokości dwóch rygli „ h
si = ± T m -

Dopuszczalna odchyłka długości przekątnej po 

osi słupów A d = + ' J500

dys,5 Szkic pomiarów kontrolnyoh zmonto
wanej. konstrukcji

3 11 Vykon-nle połączeń montażowych

3 11 1 Postanowienia ogólne Do wykonania 

złącz śrubowych lub spalonych należy przystą

pić po c'-łko ity wyregulou >n konstrukcji

Przy zakładaniu śrub, trzpieni, sworzni nie 

n 'leży stosować dooiągania konstrukcji za po

mocą wbijania przebilaków stozkowyoh, leoz 

posługiwać się podnośnikami i śoiągaal. 

Połączenia spawane i śrubowe powinny być za

kończone przed przystąpieniem do zawieszania 

części ciśnieniowej kotła oraz instalacji 

urządzeń i rurociągów

Odstępstwo od powyższych zaleceń wymaga zgody 

projektanta konstrukcji nośnej kotła.

3.11.2. Wykonanie złącz spawanyoh wg PN-TT, 

/B-06200 p 4.1 oraz PN-78/W-690U.

3,li,3,-.Wykonani* słąes śrnbowych wg PS-71 

/B-06200 p.4.4 oram 4.5.

Wlelkośoi momentów dla dokręoanla i spręża

nia śrub o wysokiej wytrsymałośoi w połącze

niach ciernych podane są w wymaganiach przy

należnych do dokumentacji konstrukcyjnej •

3 11 4 Wady połąoten śrubowych Nledopusż 

ozalne są następująee wady montażowych połą-

ozśn śrubowych

- śruba krótka nie wypełniająca otworu 

w nakrętce wg wymagań PN-74/11-82063,

- śruba przekraczająca luz osiowy określo

ny dopuszczalnymi odchyłkami,

- brak podkładki pod nakrętką,

- zabudowa więoej niż dopuszczalne dwie 

podkładki pod nakrętką,

- długość wejścia gwintu śruby w otwór 

ł jc onj h f ę  jC' gł* nie j niż na 2 zwoje,

- nie przyleganie ło<s śruby do elementu 

złąoza,

- nie dokręcenie nakrętki.

Śruby z wadami lub uszkodzeniami meohaniozny- 

mi należy wymienić.

3.12 Kwalifikacje personelu spawalniczego

3.12 1 Spawaoze uprawnieni do spawania 

elementów i złącz konstrukcji nośnych klasy 1 

powinni posiadać aktualne uprawnienia specja

listyczne zgodne z zakresem wykonywanych 

robót wg przepisów obowiązująoyeh w budowni

ctwie, udokumentowane wpisem do Książki Spa

wacza

Spawaoze uprawnieni do spawania elementów 

klasy II powinni posiadać oo najmniej podsta

wowe kwalifikacje udokumentowane Książką Spa

wacza.

3 12.2. Ccohownlk spawacza. Każdy spawaoz 

wykonujący złącza elementów konstrukoji noś
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nej powinien posiadać stalowy cechownlk, któ

rego odbicie powinno być uwidocznione w Książ

ce Spawacza

Wytwórca konstrukcji powinien prowadzić ewi

dencje oechowników wydanych spawaczom

3 12.3_Nadzór spawalniczy Roboty spawal

nicze wykonane przez pracowników o właściwych 

kwalifikacjach powinny być prowadzone pod nad

zorem bezpośredniego kierownika robot
»

3,12.4, Dziennik spawania W toku wykonania 

elementów konstrukcji nośnych należy prowadzić 

ewidencję prac spawalniczych w Dzienniku Spa

wania, Dziennik Spawania należy prowadzić 

również na montażu, niezależnie od dziennika 

budowy

Wszelkie odstępstwa od technologii spawania,

Jak również stwierdzone wady oraz sposób ich 

naprawy powinny byc odnotowane w Dzienniku 

Spawania.

Za prowadzenie ewidencji robót spawalniczyoh, 

odpowiedzialni są prowadzący roboty spawalnicze.

4 PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4,1 Przechowywanie *

4 1.1, Materiały hutnloze z atestami na

leży tak składować^ ażeby można było jedno

znacznie ustalić przynależność atestów do 

składowanych materiałów

4 1 2  Materiały spawalnicze powinny być

przechowywane w pomieszczeniach o tempera

turze sl **■ h ) ,'0oC i wilgotności względ

nej poniżej 4 7 'l \ t

W przypadku braku możliwości'zapewnienia ta

kich warunków magazynowania, elektrody nale

ży podsuszyć przed spawaniem.

Przy składaniu elektrod należy dokonać po

działu pod względem klasyfikacji i ich za

stosowania

4 1 3 *  Części złąoznc jak śruby i nakrętki 

powinny być przechowywane zgodnie z wymaga

niami PN-82Al-82054/20, a podkładki wg PN-77/ 
Al-82002

4 1 4  Materiały antykorozyjne należy skła

dować wg asortymentu i czasokresu trwałości 

użycia

Jakość wyrobów należy każdorazowo sprawdzać 

przed ich wydaniem do użycia, zgodnie z wyma

ganiami ujętymi w instrukcji producenta

£ 1 5 Miejsce i czasokres składowania 

Elementy wysyłkowe konstrukcji powinny byc

składowane na plaoach do tego celu przygoto

wanych

Czasokres składowania elementów wysyłkowych 

należy uzależnić od trwałości powłok anty

korozyjnych

Po przekroczeniu dopuszczalnego okresu trwa

łości powłok określonych w dokumentacji, ele

menty należy poddać zabiegom renowacyjnym 

i ponownie zabezpieczyć powłokami antykoro

zyjnymi Częstotliwość kontroli stopnia 

zniszczenia pokryć malarskich zgodnie 

z PN-71/H-97053 p.8.2

4.2. Transport

4 2 1  Postanowienia ogólne - wg PN-77/

/B—06200 p 3 6

4 2 2  Transport pionowy W czasie trans

portu pionowego należy zwrocie szczególną 

uwagę na

- wytrzymałość haków montażowych oraz 

ogniw łańcuchów lub lin służących do zawie

szania elementów,

- właściwy sposób mocowania elementów, 

który zapewnia im pełną stateczność i nieodr 

kształcalność podczas podnoszenia,

- zabezpieczenie elementów przy zawiesza

niu przed odkształceniami miejscowymi lub 

uszkodzeniami powłoki antykorozyjnej.

4 2 3  Załadunek elementów na środki 

transportowe

Podczas załadunku elementów należy zapewnić 

następujące warunki

- załadunek elementów powinien nastąpić

po całko* i tj ■ w* '•chmęclu poiłolc malarskich,

- obrobione poi icrzclinie powinny byc za

bezpieczone orzed uszkodzeniami mechanicznymi 

i przed korozją,

- elementy wiotkie powinny byc zabezpie

czone przed odkształcenien podczas transpor

tu wewnętrznego i załadunku

5 BADANIA_____________ „

5 1 Badania - wg PN-77/B-06200

5 1 Świadectwo Kontroli Jakości 

i’ytworca powinien w każdym przepadku wy- 

st iwie s iiadcctwo jakości potwierdzające 

zgodność elementów wjsyłkowych i ich 

zabezpieczenia ant' korozyjnego z doku-



ontacją konstrukcyjną i obowiązującymi 

tyu z'kresie nomami i warunkami 

technicznymi
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K O N I E C

Informacje dodatkowe

INFORMACJE DODATKOWE

1__Instytucja opracowująca normę - Ośrodek

Badawczo-Rozwojowy Kot Iow i Urządzeń energe- 

tycznych w Tirnon ' ich Górach

" Istotne zimny "prow dzone do BN-64/ 

/1311-01

a/ z ieniono tytuł nor y,

b/ dostosow no uy Mg n n  normy do postano

wień PN-77/B-06200,

c/ podano "posob likosow m a  kształtowników 

do spaw ma,

d/ uzupełniono dopuszczalne odchyłki 

kszt"łtu poprzecznego spi mych elementów 

i dostosow ino je do prze'rojow eleiientow kon

strukcji nośnych kotłow,

e/ zmieniono dopuszczalne odchyłki wykona

nia warsztatowego i montazo' ego konstrukcji 

nośnych kotłów

3 Normy związane

PN-80/B-03200 Konstrukcje stalowe oblicze

nia stitycznc i projektovmie 

PN-77/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane 

ymagonia 1 badania

PN-70/H-97050 Ochrona prze* korozją ..zorce

\< ' e ci jir»y li m a  pe ei zchai sttli 

do „al ow nla

PN-70/II-97052 Ochrona przed korozją Ocena

przy otow mia powierzchni st li, staliwa 

i żeliwa do „alowanta

PN-71/U-97053 Ochrona przed korozją Milo-

wime konstrukcji stalowych Ogólne wy- 

tvczne

PN-80/H-97080 03 Ochrona czasowa Środki kon

serw icyjnc

PN-75A1-02046 “średnice ot .orow przejścio

wych dla śrub i wkrętów 

PN-77A1-02105 Tolerincje i pasowania Pola

toleiancji i układ pasowan wałków i otwo- 

row o wymiarach i do 500 mjn 

PN-78Ai-69011 Spawalnictwo Złąpza spawane

w konstiulcjach stalowych Podział i wyma

gania ’

PN-63Ai-69013 Spawanie gazove stali nisko-

węplowvch i niskostopowvch Rowki do spa- 

mia

PN-75A1-69014 Spawanie łukowe elektrodami 

otulonymi stali węglowych i niskostopo- 

wych Przygotowanie brzegów do spawania 

PN-73/M-69015 Spawanie lukiem krytym stali 

węglowych i niskostopowyoh Przygotowanie 

brzegów do spawania

PN-74Ai-690i6 Spawanie w osłonie dwutlenku 

węgla stali węglowych 1 niskostopowych 

Przygotowanie brzegów do spawania 

PN-77AI-82002 Podkładki Wymagania i badania 

PN-82AI-82054/20 Śruby, wkręty i nakrętki 

Pakowanie, przechowywanie.i transport 

PN-74Ai-82063 Gwinty metryczne Wymiary 

wyjść i podcięc oraz nadmiary długośoi 

gwintów 1 głębokośol otworów

4 Normy zagraniczne

RFN VGB - Hiohtlinien fur die Herstellung und
H

Bauuberwachung von Hochleistungsdampf- 

kcsseln Kapitel 15,16,26 und 27 - heraus- 

gegeben von der VGB Technisohe Vereinlgung 

der Grosskraftwerksfietreiber E V,1974

5 Autorzy projektu normy - int Ldiund 

Manka, mgr lnż Zygmunt Gorol, Eugeniusz Szmeja 

- Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Kotłów i Urządzen 

Pnergetycznych

6 Dokumenty pomodnlczc

"Wytyczne nr W-68/IS-02 w sprawie kwalifikowa

nia zakładów przemysłowyoh stosująoyoh pro

cesy spawalnicze w produkoji i naprawaeh"- 

opracowane przez Instytut Spawalniotwa 

"Wytyczne nr W-67/IS-06 dotyoząoe kontroli 

i odbioru robót spawalniozych Wytyczne 

organizacji i zakresu ozynnośol" - opraco

wane przez Instytut Spawalnictwa 

"Instrukoja SOB 1/66 w sprawie zasad sprawdza

nia kwalifikaoji spawaozy specjalizowanych 

i nadawania im uprawnień" - wydana przez 

Spawalniczy Ośrodek Budownictwa 

"Instrukcja SOB 2/70 w sprawie wymaganych 

kwalifikacji spawaczy w budownictwie" - 

wydana przez Spawałniozy Ośrodek Budow

nictwa
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"V irunki techniczne wykonania i odbioru ele

mentów stalowych konstrukcji budowlanych”-

wydnne przez Centralny Ośrodek Badawczo-

Projektocy Konstrukcji Metalowych

"MOSTOSTAL"

7 .yyclrąg z "Warunków teclinicznych 

MOSTOSTAL 1976"

Podział Wytwórni produkujących indywi

dualne stalowe konstrukoje budowlane na 

kategorie

Wytwórnia kategorii I powinna spełniać 

następujące warunki

- posiadać niezbędne maszyny i urządze

nia do obróbki materiałów hutniczych, Jak 

prasy do prostowania i gięcia, maszyny do 

cięcia mechanicznego i gazowego, frezarki, 

strugarki, wiertarki kolumnowe itp ,

- posiadać niezbędne maszyny 1 urządzenia 

do spawania elementów konstrukcyjnych /spa

warki prądu stałego i zmiennego/,

- posiadać suwnice o udźwigu odpowiednim 

do ciężaru produkowanych elementów wysyłko

wych,

- posiadać właściwie zorganizowaną malar- 

nię do zabezpieczenia powłokami antykorozyj

nymi cleraent-ów st ilowyoh,

- pas-ladac specjalistyczny sprzęt kontrol

ny do badan złącz spawanych /np defektoskopy, 

maszynę wytrzymałościową, młot udarowy, twar- 

dosciomierze, mikroskop metalograficzny

i inne/, lub zapewnioną mo liwosc korzysta

nia z usług obcych w tym zakresie, \

- posiadać odpo iednio zorganizowaną i 

wyodrębnioną służbę techniczną i kontrolną 

do opracowywania doku. entacji konstrukcyjne) 

i technologicznej, do kierowania proccsa ii 

technologicznymi oraz nadzorowania jakości 

wrobow /Biuro Konstru! cyjne, I)7 iat Głównego

"cchnologa, Gic nc go S a-"lni!a, rzial kon

troli J"kosci, itp/,
- posiadat 'w lifi cow~ne 'odry techniczne 

do obsady stanoiisk aec j il i° t\cznych ze 

<-~ezegolnyn uwz ;lędnieniei. ustępujących 

specjalności 1/ konstruowanie st Iow ch 

ele leutów budo l-mych, V  technologia soa-

ania, 3/ technologia obrobki mechanicznej, 

4/ technologia zabezpicczc. ntvkorozyjnych, 

5/ konstrukcja oprzyrządowania warsztatowego 

i montażc-o-sna ł ilniczcgOy

- ao^indoc ltw-lifikow ne kadry rpn iczy 

specjalizowanych do < pa ani i ele uitow 

klasy I,
- posiadać niezbędne urządzeni! do obrób

ki i naprawy spoin /elcl tromrzędzia, ręczne 

szlifierki, urządzeni! do żłobienia spoin

i usuwania wad, itp /

Do kategorii I I  zilicza się wszystkie - y -  

twórnie, które nie spełniają poprzednio 

omówionych wy ,agaî  w zakresie

- pełnego technicznego uzbrojenia w ma- 

* szyny do obrobki vyrobo< lutniczych,
- odpowiednich urządzeń transportowych 

do obracania spawanych elenentow w hali 

wytwórni,

- wvdzielonjch służb technologicznych do

zagadnień almczych,

- nie i0 ją możliwości korzi-tima z zakła

dom ch laboriłoriow de fektoskopowych i wytrzy 

małosciowych,

- nie posi dają kwalifikowanych spawaczy 

specjaji^e#> mych

<vt vórnn zakvalifikonn do kategorii II 

musi bezwzględnie posiadać i dozorze 1 nad

zorze wyodrębnione osoby odpoi Icdzialne służ

bowo za j kosi ivkon> mjch elementów Ponad

to nrzy < a< aniu ele u ntm? po .inni byc zatruć.- 

m c m  spawacze posi idajacy Książkę Spawacza

8 ffydanie 2 - stan aktualny 1985-12- 

uaktualniono normy związane oraz wprowadzono 
poprawki


