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Wymagania 1 badania

1 INSTALACJE
KOTLOWE
i WSTEP
1 1 Przedmiot normy Przedmiotem normy sa

wymagania 1 badania konstrukoji nosnych stalo-
wych kot#dw oraz wspodpracujacych budynkow
Kottowni

1 2 Konstrukcja nosna - elementy i zespoly
konstrukcyjne przenoszace obcigzenia kotda
i urzadzen przykottowych na fundament

2 PODZIAL

W zaleznosci od wymagan w zakresie Jakosci
robot spawalniczyoh rozréznia sie dwie klasy
konstrukoji

a/ klasa 1 *

- elementy wykonywane ze stali 18G2A,

- elementy wykonywane ze stali St3S z blaoh
0 grubosci powyzej 30 mm,

- stupy o wysokosci powyzej 6 m,

- belki, wigzary, ptatwie o rozpietosci
powyzej 12 m,

- belki kotwowe i1 kotwy stupow,,,

- stezenia pionowe,

- wieszaki kotdow,

- zasobniki paliw statych

b/ klasa Il
- elementy wykonyw ne zc st iii niskoweglo
wej o gwarantowanej spawalnosci

3 YMAGANIA

3 1 Dokumentacja techniczna

311 Dokumentacja konstrukcyjna powinna
zawiera¢ co najmniej

Grupa katalogowa 0621

- rysunki wykonawoze poszozegélnych elemen-
tow wysytkowyoh luk czesol, z okresleniem loh
potozenia, rodzajéw obrébki, oznaczenia ztgoz
spawanyoh i skrecanych,

- okreslenie rodzaju zabezpieczen antyko-
rozyjnych,

- wyszczegolnienia /wykazy/ materiatowe do
rysunkéw wykonawczych,

- wykazy elementéw wysytkowych.
Wprowadzenie zmian w dokumentnojl konstruk-
cyjnej w zakresie wykonawstwa i1 zakeoanyoh
materiatéw w prooesie produkcji wymaga kazdo-
razowo zgody projektanta a w przypadku zmiany
zakresu dostawy réwniez zgody dostawcy kon-
strukoji nosnej.

3.1,2. DokuaentaoJa teohoologlozna powinna
by6é opracowana przez wytwéroe na podstawie do-
kumentacji konstrukoyjnej Zakres opraoowanla
dokumentacji teohnologlozned uzalezniony jest
od przyjetej technologii wykonawstwa przez
wytworoe.

W sk#ad dokumentaojl teohnologloznej powinny
wchodzi¢ oo najmniej:

- karty teohnologlozne,

- instrukoje rozkroju materiatéw,

- instrukcje technologii spawania 1 obroéb-
ki cieplnej,

- instrukoje wykonania powktok antykorozyj-
nych

3 2. Materiaty i wyroby - wg PN-77/B-06200
p-2.1.

3.3 Przygotowanie 1 obrobka ozesol
3 3.1 Czyszozenie powierzchni wyrobow

hutniczyoh Stopien czystosoi blachy, ptaskow-
nikéw, ksztaktownikéw przeznaczonych do pro-

- rysunki zestawieniowe obiektu, zespotu stowania, gleola, trasowania, oleoia 1 spa-
i podzespotow, wania wg PN-70/H-97050 Jakos¢ oczyszozonyoh
powierzchni wg PN-70/1T-97052.
> Zgtoszona przez 0Osrodek Badawczo-Rozwojowy Kotddw i Urzadzen Energetyoznyoh
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332 Ciecie, giecie i prostowanie wyro-
béw hutniczych powinno byo wykonywane zgodnie
z wymaganiami PN-77/B-06200

333 Wykonanie otworow Otwory dla Srub
doktadnych oraz sredniodokladnych pracujacych
pod obcigzeniem statycznym i dynamicznym oraz
dla Srub o wysokiej wytrzymatosci sprezanych
w podaczeniach ciernych, nalezy wykona¢ zgod-
nie z dokumentacjg konstrukcyjna
Tolerrncje otworéw do potaczen Srubami dokdad-
nymi wg PN-80/B-03200 p 85.

Otwory do potgczen sSrubowych zwykdych nalezy
wykona¢ w klasie S$redniodokdadnej wg PN-75/
Ai-02046

Ot ory wietcone w warsztacie, a przewidziane
do rozwiercania przy montazu elementéw na
miejscu budowy, nalezy wierci¢ o Srednicy
mniejszej od wymaganej o 3 mm - dla otwordw
od 16-30 mm, a o 5 mm - dla otworéw powyzej
30 ma

Dopuszcza sie wykrawanie otworéw w elementach
drugorzednych o grubosci elementu do 10 mm.

334 Chropowatos¢ Scianek otwordow po-
winna odpowiada¢ wartosci Ra = 20 jtm dla po-
+gczen Srubami dokdadnymi .

335 Owalnosc otworu dla polgczen zwyk-
4ych nie powinna przekracza¢ 5 ” srednioy no-
minalnej otworu, lecz nie wiecej niz 1 mm

3 3 6 Slcosnosc otworu dla potgczen zwyk-
4ych dopuszczalna jest w granicach 0,03 gru-
bosci Haczonych elementéw, lecz nie wiecej
niz 2 mm

3 ° f Ddcusthi__pitricdzy otwo-
rami ty sir\n 7i v ru iii mogag pizel r iczac
+ 0,5 mm
Dopuszcza sie powiekszenie odchydki po uzys-
kaniu zgody projektanta

338 C/ystosc ot oru Po ierzchnie Scianek
ot orow me potinny wykazywa¢ nalotu rdzy oraz
innych zanieczyszczen mechanicznych Scianki
otworéw oraz pot ic zcnnic 43czace powinny byo
zabezpieczone Srodkami konserwacyjnymi wg
PN-80/11-97080 03 okreslonymi w dokumentacji
technologicznej

319 Nprm wadli ie ykonnnyoh otworow
O0t~ry ylco™e niezgodnie z dopuszcz ilnymi
odehyHl omi iogg byo rozviercme no wieksza
Srednice, po uprzednid] uzgodnieniu z pro-
jekt "mBi

Nie dopuszcza sie naprawy przez zaspawanie
otworow w elementach ze stali o podwyzszonej
wytrzymatosci i w elementach pracujacych

ze zmiennym obcigzeniem ¢ przypadku koniecz-
nosci naprawy otworow nalezy dazye przede
wszystkim do wymiany blach z wadliwie wykona-
nymi otworami, natomiast w elementach klasy 11
dopuszcza sie do zaspawania wadliwie wykona-
nych ot" oréw, jednak naprawa ta wy laga decyzji
Gtownego Technologa wvtworcy

3 4 Pokaczenia Srubowe elementéw kon-
strukcji

34 1 Wymagania ogolne - wg PN-77/B-06200
p44 i45 Sruby dokkadne i pasowane wraz
z przynaleznymi nakretkami i podk¥adkami po-
winny odpowiada¢ wymaganiom norm przedmioto-
wych
Do potgczen pasowanych dopuszcza sie stoso-
wanie* sSrub z tolerancja wykonania w klasie

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

342 Polaczenia Srubami o wysokiej wy-
trzy atosci i polaczenia cierne Wymagania
w zakresie \ykonania otworéw oraz zestawow
czesci 74geznych nlezy okresli¢ w dokumen-
tacji konstrukcyjnej

3 5 Polgczenia sp mine elementdéw konstruk-

itiL
351 “/ymagania ogdlne - wg PN-77/B-06200
p 4i

35 2 Prztgoto mie brzegéw do spawania
Brzegi W' robow hutniczych do spiwania nalezy
przygotowa¢ 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 zaleznosci od
okreslonej technologii spawania
W przypadku braku okreslenia ielkosci szcze-
lin pomiedzy elementami nleukosowanymi w zdg-
czach katowych, zaktadowych i teowych szcze-
lina ta nie powinna przekracza¢ 1,5 mm

Sposob ukosowania ksztakttownikow wg rys 1

Wymiary ukogowania dwuteownikéw wg rys. 2
i tabl 1
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3 5.3 Przygotowanie elctentéw do spawania
Flementy przeznaczone do spawania powinny byc
mocowane w odpowiednich przyrzadach lub scze-
plane spoinami sczepnymi
Spoiny sczepne nie wycinane powinny byc wyko-
nane z takiego spoiwa, ktdére przewidziane Jest
do wykonania pierwszego $ciegu spoiny
Dhugos¢ spoiny sczepnej nie powinna by¢ mniej-
sza niz 40 mm, a jej grubosS¢ co najmniej 3 mm

3.5 4 Warunki termiczne i atmosferyczne
podczas procesu spawania Szczegotowag technolo-
gie podgrzewania, spawania i obrobki spoin po-
winien opracowa¢ wytwoérca konstrukcji, uwzgled-
niajac miejscowe warunki techniczne produkcji
Spawanie elementéw konstrukcji powinno byc wy-
konywane w temperaturze nie nizszej od 0 C
dla stali niskoweglowych oraz + 5 °C dla stali
0 podwvzszoncj wytrzymatosci

1 procesie spawania elementéow ze stali 18G2A
o grubosciach powyzej 30 mm 1 o skomplikowa-
nych rozwigzaniaoh konstrukcyjnych, mlezy
stosowad wstepne podgrzewanie +gczonych ele-
mentow w zakresie temperatur 150 * 250 °C
Nie dopuszcza sie spawania na wolnym powietrzu,
bez ochrony przed bezposrednim dziakaniem
deszczu, $Sniegu 1 podmuchu wiatru 1
~lementy wilgotne i oszronione lub oblodzone
nalezy przed spawaniem osuszyC i nagrza¢ do
yymaganej temperatury spawania

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

p 413, 414 i 415 oraz PN-78A1-69011
3 6 . Znakowanie elunentow wysytkowych

Wszystkie elementy konstrukcji znajdujace sie

w produkcji lub na Sktadowisku powinny byc

oznakowane wg dokumentacji konstrukcyjnej

i zestawienia elementow wysydkowych

Znaki nalezy nanosie na obu koncach elementéw

w odlegtosci 0,5 do 1,0 m w miejscach widocz-

nych

Znaki nalezy nanosie farbag trwalg, dostosowang

do wykonanej powdoki zabezpieczajgcej Kolor

farby uzywany do oznakowania powinien byc

kontrastowy w stosunku do wykonanej povwlkoki

antykorozyjnej elementow wysydkowych

Wysokosc znakéw nalezy dostosowa¢ do wielkos-

ci elementéw, lecz nie”powinna byc mniejsza

od 40 mm N

Elementy konstrukcyjne poddane prébnemu mon-

tazowi powinny byc dodatkowo oznnkowme, by

zapewnie ich prawidbtowy montaz na miejscu

budowy rlementy o prostej konstrukcji pako-

wane w \igzkl, moga byc oznakowane tylko na
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przvwieszkach, pod warunkiem, ze sposob wig- na wierzchu
zania zabezpiecza elementy przed wysunieciem

sie z wigzki

Przywieszki, oprécz oznakowania elementu oraz
svnbolu zastosowanej powdoki antykorozyjnej,

3,7, Tolerancje wykonania

povinny okresla¢ dodatkowo ilos¢ sztuk ele- 3.7.1. Dopuszozalne odchykki kBztaktu
mentéw znajdujacych sie w danej wigzce Jeze- przekroju poprzecznego spawanych elementéw
li czesci skkadowane sg w pojemnikaoh, nalezy petnoscienych 1 kratowych, wg tabl 2.

oznacza¢ pojemnik oraz trzy sztuki ulozone

Tablica 2
tp Rodzaj odohy4kl Szkto Wartosé
Odchytki gtownych + 0,01 b lub
wymiaréw przekroju E: lecz nie wiecej
Ab, Ah niz + 5 mm
Nieprostopadto6¢ 4 \Tvigc’gjibﬁizlscé mgie
potek I:ub_sc;]anek 4 [4 W miejscu posadowienia
W przekrojac s+u?a na belce dopusz-
A czalna odchytka
A<z 200
Przesuniecie lub Al <70,006h, lecz nie
wygiecie Srodnika wiecej niz 5 mm
_ A.270,003h, lecz nie
A 4, AZ Al wiecej niz 5 mm
Przesuniecie osiowe
pokek koncéw belki 2 rem
lub stupa A 3 ,A 4 A z_ N i mm
Odchy4ki wysokosci +001 h .+001 h
przekroju z¥ozonego lecz lis wTeoej ’
hi >h2 niz + 3 mm
Przesuniecie polek 0,0l bt
vn\]/zkg;ede osi srod- nru lecz nie wiecej
A b Z A5 ’ niz 5 ram
i > @1 "c >ii, la 78-Sl ps arzeu kot nr/u vcl) fowinuy byi
o rt lont w ookuucn acji wykontwe’s;

Odchyd#ki 1ownolcgtosei plaszczyzn frezowanych - wg tabl 3

Tablica 3
Rodzaj odchy#ki Szkic Yartosc

dla belek
Odchy#ka o h” 1000 mm <A A5 ™ 1200 h
réwnolegtosci
ptaszczyzn i
frezowani ch dla stop

S 1 ghowic stupow n
oraz belek N5 =5STO h

0 wysokosoi

h 1000 mm
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3,7,3, Dopuszczalne odchytki wymiaréow liniowych elementéw konstrukcyjnych
+gczonyoh na montazu spoinami doczotowymi lub Srubami wg tabl 4.

Takiiaa «
do J powyzej powyzej
1, - 1,40 a,8 «,5da 4,5 4,5do 9,0
AU mm 10,5 +1,0 +1,5 12,0
- powyzej powyzej powyzej powyzej
! 9,0 40 15 18 4e Xi 21 do 27 27
AL, - +3,5 + 3,0 +3,5 +4,5

Odchy#ki wymiaréw liniowyoh swobodnych - wg PN-77/B-06200, tabl i

374 Odchydki prostoscl i plaskosci -
wg PN-77/B-06200, "tabl 2

3 8 Proébny montaz zespotow 1 podzespokdw
konstrukcji

3 8,1 Postanowienia og6lne Elementy wcho-
dzgcej skktad ram, kratownic itjp konstrukcji
nosnej kotddéw powinny byc prébnie zmontowane
przez wytworce
Probny phaski montaz Scian naleiy wykonaé
w zakresie podanym w dokumentacji technicznej

czasie kontroli prostoscl stupa nalezy po-
mierzy¢ wszystkie jego odoinki przed montazem
prébnym,

Jezeli wstepny montaz catosci shupa nie mogh
by¢ przeprowadzony, wowczas wymagane jest
sprawdzenie u n t orej pro~tokatnosci plasz- Rys 3 Schemat of rec] i r e
czyzn stykéw po zezegolr eh otu inkow stupi odchytki \AMJO,%%/WMCIOPMUSZW
wzgledom jego osi Usytuowanie przykgczen

rygli poeinno byc oznaczone na stupie wzgle-

ki jego osi  Na kazdym skupie powinien byc Odchydka yysokosci potaczenia rygla 117, 1,
oznaczony punkt tyjsciowy /+ 1000 mm/ oraz

osie stupa, "tore nalezy przenies¢ na wszyst- Au 4800

kie plaszczyzny stupow

Pomiary spnvdzajgce diugosci shupa, pozioméw Odchytka odlegtosci miedzy osiami stupéw A
sprzykaczenia rygl mocowania pomostow oraz

eletentow kotdowych nalezy prowadzi¢ od usta- A \=. 3000

lonego punktu wyjsciowego

mmag ne jest spr mdz.enie prostoscl i dhugosci Odchytka dbugosci rygl™ do osi skupow L

r\gla, odlegtosci osi grup otworow, prosto- Al = 4|600

katnosci koknierzy mm koncach rygla i ich

ot orow lub prostokatnosci ptaszczyzn prze- Odchy#ka sito-nosci potozenia rygla
krojéw koncow rygla wzgledem jego osi podtuz-

nej, oraz prostopadtosci przydgczy do osi Is = + TIﬁTiT

stupow i rygli

Ramy Scian konstrukcji nosnej kotka nalezy
sprawdzi¢ pod wzgledem zgodnosci wymiarowej
z dolcu entaeja konstrukcyjna Dopuszczalne
odchy#ki ram g rys 3



Dopuszczalna odohytka Ali
obowigzuje dla konstrukcji
nosnych powyzej 100 m wyso-
kosci /liczonej do gornej
krawedzi stropu kotka/

Dla konstrukcji nosnych

do 30 m wysokosci dopusz-
cza sie na i,5 krotne zwiek-
szenie odchytek Vartosci
odchytek dla wysokosci

od 30 - 100 m moga byc
zwiekszone przez interpo-
lacje liniowg - wg rys 4

lys 4 Wykres wzro

tu dopusz-

czalnej od-
* chydki wyso-
kosci Hdo 100m

383 Protokot kontroli wykonania clcncn-
tow i prébnego montazu Do obowigzkéw Kontroli
Jakosci wyt orcy nalezy sporzadzenie protoko®u
odbioru, w ktoryn niezaleznie od wynikéw kon-
troli wymiaréw wymienionych w p 3 7 wy iigmy
jest szkic uwzgledniajacy stwierdzone poi la-
rami odchytki wykon mych i wstepnie zmontowa-
nych elementow
Protokot odbioru warsztatowego .uraz ze szkice i
nalezy przekaza¢ przedsiebiorstvu przeproia-
dzajaccmu montaz konstrukcji nosnej kotka oraz
inwestorowi

3 8 3 Dokumenty dodatkowe dotyczace wyko-

nania 1 odbioru powinny byc skompletowane
przez Kontrole Jikosci do dyspozycji zamawia-
jacego lub do protokotu korhcowego
Do dokumentow dodatkowych nalezag

- zum 1iidezrii Vv i ° *o« h tui
czych, dost irczone wr iz z dost>vg na zadanie
wytworcy konstrukcji, w przyo idku wymagan
materiatowych /np st il normalizowana z obni-

zong zawartoscig skdtadnikéw, atestowana itp /,
- zaswiadczenia jako oi materiatow spawalni-

czych uzytych do sp mania, wystawione przez
wytwérce lub labor torium zakdadowe,

- zaswiadczenie kontroli prac dotyczacych
obrobki cieplnej, badan radiograficznych
Iub innych badan nieniszczacych, sporzadzone
przez Kontrole Jakosci *

3 9 Zabezpieczenie ntykorozyjne elementéw
wysydkowych

391
ijcczcnia antykorozyjnego Po i
mentow, przed natozenie 0 "kow antykorozyj-
nych pewinny byc oczvszczonc w wzorcéw o red-

lonych i1 doku icntacji technicznej zbednie
z P\-70/11-97050

Przygoto nnie <lemcntow do zabez-
rzchnie ele-

BN-82/1311-01

392 Zabezpieczenie przed korozja wg
PN-77/B-06200 p 3 4 Natozona powktoka anty-
korozyjna powinna zabezpieczy¢ konstrukoje
stalowg na okres 6 miesiecy Przy zabezpie-
czaniu elementéw powkokami malarskimi po-
wierzchnie przewidziane pod spoiny monta-
zowe nalezy pozostawi¢ niemalowane na sze-
rokosci 20 - 30 mm od osi spoiny Powierzch-
nie te nalezy pokry¢ sSrodkami nie toksycz-
nymi lub datwo usuwalnymi Czesci elementdw
ulegajace zabetonowaniu nalezy pokry¢ roz-
tworem mleczka cementowego
Czesci elementow do montazowych podgczen
ciernych Srubami sprezonymi nalezy pokry¢ od-
powiednimi Srodkami zabezpieczajacymi przed
m"orozja, zgodnie z Wytycznymi projektowania
przynaleznymi do dokumentacji konstrukcyjnej

3.9.3 Technologia naktadania powktok anty-
korozyjnych powinna byc zgodna z instrukcja
wykonania powtok, stanowigca integralng czesc
dokumentacji teohnologiozned wymienionej
wp 31.3

3 9,4. Zabezpieozenle antykorozyjne na czas
ksploatacJi Zmontowana konstrukcja nosna po-
/Inna byc zabezpieczona przed korozja zgodnie
z wymaganiami okreslonymi w dokumentacji wyko-
nawczej

3 10 Montaz konstrukcji

3.10.1. Postano Tlenia ogolne wg PN-77/
/B-06200 p 5 1

3 10 2 Fundamenty i repery-wg PN-77/
/B-06200 p 5 2 Przed rozpocze¢ ‘ramontazu
rile v 1idiw - \1
sokosei fundamentéw
Osie iundamentow powinny byo trwale oznaczone
w miejscach widocznych, w celu umozliwienia
prawiddfowego montazu konstrukcji

3 10 3 Sc "lanie elementow - wg PN-77/B-06200
p 53

3 a0 4 Scalanie lconstrukc.il Konstrukcja
powinna byc montowana w stanie swobodnym, bez
naprezenn wywodanych nacigganiem poszczeg6lnych
ele uentow
Powierzchnie blach na stykach odcinkéw stupow
+gczonych Srubami powinny byc bez zadzioroéw
i szczelnie do siebie przylega¢ Vszystkie
przytwierdzone do konstruloji czesci pomocnicze
powinny byc przed ich zabudowa usuniete
Niedopuszczalne jest-SpSfcame i mocowanie do
konstrukcji elementow lub urzadzen pomocniczych
nie uwzglednionych w dokumentnej i konstrukcyjnej
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3 10 5 Pomiary kontrolne w toku montazu
konstrukcji Podczas montazu konstrukcji po-
winien by¢ sprawowany nadzér pomiarowy przez
geodetéw przy uzyciu przyrzadéw pomiarowych
V czasie pomiarow nalezy uwzgledni¢ deforuacje
spowodowane wpdywami nastonecznienia i wiatru
7yniki pomiaréw powinny byc nanoszone na
szkicach pomiaréw

3 10 6 Dopuszczalne odchydki montazowe -
wg rys 5
Dopuszczalne odchydki A h, A a, A 1 i Rs -
wg 3 8 1
Dopuszczalna odchytka od potozenia pionowego
Sciany _ H
s ~ 1 3000
dla '~ 100 m Dla konstrukcji nizszych
od 100 mozna zwiekszy¢ odchytke pionowg
zgodnie z rys 4
Dopuszczalna odchytka od potozenia pionowego
Stupa na wysokosci dwoéch rygli . h

S =T m

Dopuszczalna odchytka diugosci przekatnej po
osi stupow A d = + "J500

dys,5 Szkic pomiaréw kontrolnyoh zmonto-
wanej. konstrukcji

3 11 VWkon-nle polgczen montazowych

3 11 1 Postanowienia ogolne Do wykonania
zkgcz Srubowych lub spalonych nalezy przysta-
pi¢ po c"™Ho ity wyregulou>n konstrukcji

Przy zakdadaniu Srub, trzpieni, sworzni nie

n "lezy stosowa¢ dooiaggania konstrukcji za po-
mocg wbijania przebilakow stozkowyoh, leoz
postugiwac¢ sie podnosnikami i Soiggaal.
Potgczenia spawane i Srubowe powinny by¢ za-
konnczone przed przystgpieniem do zawieszania
czesci cisnieniowej kotta oraz instalacji
urzadzen i rurociggoéw

Odstepstwo od powyzszych zalecen wymaga zgody
projektanta konstrukcji nosnej kotha.

3.11.2. Wykonanie z#gcz spawanyoh wg PN-TT,

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

3,11,3,-Wykonani* skges Srnbowych wg PS-71
/B-06200 p.4.4 oram 4.5.

Wlelkosoi momentéw dla dokreoanla i spreza-
nia srub o wysokiej wytrsymatosoi w potacze-
niach ciernych podane sa w wymaganiach przy-
naleznych do dokumentacji konstrukcyjnej -

3 11 4 Wady pokgoten Srubowych Nledopusz
ozalne sg nastepujgee wady montazowych pota-
ozsn Srubowych

- Sruba krétka nie wypekniajgca otworu
w nakretce wg wymagan PN-74/11-82063,

- Sruba przekraczajaca luz osiowy okreslo-
ny dopuszczalnymi odchytkami,

- brak podk#adki pod nakretka,

- zabudowa wieoej niz dopuszczalne dwie
podktadki pod nakretka,

- ddugos¢ wejscia gwintu Sruby w otwor
+jconj h fe jC" gF niej niz na 2 zwoje,

- nie przyleganie 1dos Sruby do elementu
zkaoza,

- nie dokrecenie nakretki.

Sruby z wadami lub uszkodzeniami meohaniozny-
mi nalezy wymienic.

3.12 Kwalifikacje personelu spawalniczego

3.12 1 Spawaoze uprawnieni do spawania
elementéw i1 zkgcz konstrukcji nosnych klasy 1
powinni posiada¢ aktualne uprawnienia specja-
listyczne zgodne z zakresem wykonywanych
rob6t wg przepiséw obowigzujgoyeh w budowni-
ctwie, udokumentowane wpisem do Ksigzki Spa-

wacza
Spawaoze uprawnieni do spawania elementéw
klasy Il powinni posiada¢ oo najmniej podsta-

wowe kwalifikacje udokumentowane Ksigzkg Spa-
wacza.

3 12.2. Ccohownlk spawacza. Kazdy spawaoz
wykonujacy zlgcza elementéw konstrukoji nos-
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nej powinien posiada¢ stalowy cechownlk, kto-
rego odbicie powinno by¢ uwidocznione w Ksigz-
ce Spawacza

Wytwérca konstrukcji powinien prowadzi¢ ewi-
dencje oechownikéw wydanych spawaczom

3 12.3 Nadzor spawalniczy Roboty spawal-
nicze wykonane przez pracownikéw o wkasciwych
kwalifikacjach powinny by¢ prowadzone pod nad-
zorem bezposredniego kierownika robot

3,12.4, Dziennik spawania W toku wykonania
elementow konstrukcji nosnych nalezy prowadzié
ewidencje prac spawalniczych w Dzienniku Spa-
wania, Dziennik Spawania nalezy prowadzic¢
réwniez na montazu, niezaleznie od dziennika
budowy
Wszelkie odstepstwa od technologii spawania,
Jak roéwniez stwierdzone wady oraz sposoéb ich
naprawy powinny byc odnotowane w Dzienniku
Spawania.

Za prowadzenie ewidencji robdét spawalniczyoh,
odpowiedzialni sa prowadzacy roboty spawalnicze.

4 PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT

4,1 Przechowywanie

4 1.1, Materiaty hutnloze z atestami na-
lezy tak skladowa¢” azeby mozna by#o jedno-
znacznie ustali¢ przynaleznos¢ atestow do
sktadowanych materiatéw

4 12 Materiaty spawalnicze powinny byc¢
przechowywane w pomieszczeniach o tempera-
turze sl##h ) sooC 1 wilgotnosci wzgled-
nej ponizej 47 1 \ t
W przypadku braku mozliwosci"zapewnienia ta-
kich warunkéw magazynowania, elektrody nale-
zy podsuszy¢ przed spawaniem.

Przy skdadaniu elektrod nalezy dokonac¢ po-
dziatu pod wzgledem klasyfikacji 1 ich za-
stosowania

413* Czesci zkaoznc jak Sruby i nakretki
powinny by¢ przechowywane zgodnie z wymaga-
niami PN-82A1-82054/20, a podktadki wg PN-77/
Al-82002

414 Materiaty antykorozyjne nalezy skia-
dowa¢ wg asortymentu i czasokresu trwatosci
uzycia
Jakos¢ wyrobéw nalezy kazdorazowo sprawdzac
przed ich wydaniem do uzycia, zgodnie z wyma-
ganiami ujetymi w instrukcji producenta

£ 1 5 Miejsce i czasokres sktadowania
Elementy wysytkowe konstrukcji powinny byc

sk#adowane na plaoach do tego celu przygoto-
wanych

Czasokres sktadowania elementéw wysydkowych
nalezy uzalezni¢ od trwatosci powkok anty-
korozyjnych

Po przekroczeniu dopuszczalnego okresu trwa-
tosci powtok okreslonych w dokumentacji, ele-
menty nalezy podda¢ zabiegom renowacyjnym

i ponownie zabezpieczy¢ powkokami antykoro-
zyjnymi  Czestotliwos¢ kontroli stopnia
zniszczenia pokry¢ malarskich zgodnie

z PN-71/H-97053 p.8.2

4.2. Transport

421 Postanowienia ogélne - wg PN-77/
/B—06200 p 3 6

422 Transport pionowy W czasie trans-
portu pionowego nalezy zwrocie szczeg6lng
uwage na

- wytrzymatos¢ hakéw montazowych oraz
ogniw H*ancuchéw lub lin stuzacych do zawie-
szania elementoéw,

- whasciwy sposob mocowania elementoéw,
ktéry zapewnia im pedng statecznos¢ i nieodr
ksztatcalno$¢ podczas podnoszenia,

- zabezpieczenie elementdéw przy zawiesza-
niu przed odksztaktceniami miejscowymi lub
uszkodzeniami powdoki antykorozyjnej.

423 Zakadunek elementéw na Srodki
transportowe
Podczas zatadunku elementow nalezy zapewnic
nastepujace warunki

- zatadunek elementéw powinien nastgpic
po catko* itj mw* "echmeclu poidolc malarskich,

- obrobione poi icrzclinie powinny byc za-
bezpieczone orzed uszkodzeniami mechanicznymi
i przed korozja,

- elementy wiotkie powinny byc zabezpie-
czone przed odksztakcenien podczas transpor-
tu wewnetrznego i zatadunku

5 BADANIA
77

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

5 1 Swiadectwo Kontroli Jakosci
gtworca powinien w kazdym przepadku wy-
st iwie s iiadcctwo jakosci potwierdzajace
zgodnos¢ elementéw wjsytkowych i ich
zabezpieczenia ant" korozyjnego z doku-
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KONIEC

ontacja konstrukcyjna i obowigzujacymi
tyu z"kresie nomami 1 warunkami
technicznymi
Informacje dodatkowe
INFORMACJE

1 Instytucja opracowujgca norme - OSrodek

Badawczo-Rozwojowy Kot low i Urzadzen energe-
tycznych w Tirnon "ich Gorach

Istotne zimny "prow dzone do BN-64/

/1311-01

a/ z ieniono tytut nor vy,

b/ dostosow no uy Mg nn normy do postano-
wienn PN-77/B-06200,

c/ podano ''posob likosow ma ksztakttownikéw
do spaw ma,

d/ uzupeiniono dopuszczalne odchy#ki
kszt"#tu poprzecznego spi mych elementéw
i dostosow ino je do prze"rojow eleiientow kon-
strukcji nosnych kotdow,

e/ zmieniono dopuszczalne odchydki wykona-
nia warsztatowego i montazo® ego konstrukcji
nosnych kotdéw

3 Normy zwigzane

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* korozja ..zorce
«+eci jJimy It ma pe eizchai sttli
do ,alow nla

PN-70/11-97052 Ochrona przed korozjg Ocena
przy otow mia powierzchni st li, staliwa
i zeliwa do ,,alowanta

PN-71/U-97053 Ochrona przed korozja Milo-
wime konstrukcji stalowych 0Ogélne wy-
tvczne

PN-80/H-97080 03 Ochrona czasowa Srodki kon-
serw icyjnc

PN-75A1-02046 ‘Srednice ot .orow przejscio-
wych dla Ssrub i1 wkretow

PN-77A1-02105 Tolerincje i pasowania Pola
toleiancji i ukkad pasowan watkoéw i otwo-
row o wymiarach i do 500 mjn

PN-78A1-69011 Spawalnictwo Zkgpza spawane
w konstiulcjach stalowych Podziat i wyma-
gania -

PN-63Ai-69013 Spawanie gazove stali nisko-
weplowvch 1 niskostopowvch Rowki do spa-

mia

DODATKOWE

PN-75A1-69014 Spawanie +4ukowe elektrodami
otulonymi stali weglowych i niskostopo-
wych Przygotowanie brzegéw do spawania

PN-73/M-69015 Spawanie lukiem krytym stali
weglowych i niskostopowyoh Przygotowanie
brzegébw do spawania

PN-74A1-690i16 Spawanie w ostonie dwutlenku
wegla stali weglowych 1 niskostopowych
Przygotowanie brzegéw do spawania

PN-77A1-82002 Podk*adki Wymagania i1 badania

PN-82A1-82054/20 Sruby, wkrety i nakretki
Pakowanie, przechowywanie.i transport

PN-74Ai-82063 Gwinty metryczne Wymiary
wyjsS¢ i podciec oraz nadmiary ddugosoi
gwintow 1 glebokosol otworéw

4 Normy zagraniczne

RFN VGﬁ - Hiohtlinien fur die Herstellung und
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 Inz Zygmunt Gorol, Eugeniusz Szmeja
- OSrodek Badawczo-Rozwojowy Kot#o6w i Urzadzen
Pnergetycznych

6 Dokumenty pomodnlczc
"Wytyczne nr W-68/1S-02 w sprawie kwalifikowa-

nia zakkadéw przemystowyoh stosujgoyoh pro-

cesy spawalnicze w produkoji i naprawaeh'-
opracowane przez Instytut Spawalniotwa
"Wytyczne nr W-67/1S-06 dotyozgoe kontroli

i odbioru robét spawalniozych Wytyczne

organizacji i zakresu ozynnosol' - opraco-

wane przez Instytut Spawalnictwa
"Instrukoja SOB 1/66 w sprawie zasad sprawdza-
nia kwalifikaoji spawaozy specjalizowanych

i nadawania im uprawnien" - wydana przez

Spawalniczy Os$rodek Budownictwa
"Instrukcja SOB 2/70 w sprawie wymaganych

kwalifikacji spawaczy w budownictwie” -

wydana przez Spawatniozy OSrodek Budow-
nictwa
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"Virunki techniczne wykonania i odbioru ele-
mentéw stalowych konstrukcji budowlanych”-
wydnne przez Centralny Osrodek Badawczo-
Projektocy Konstrukcji Metalowych
""MOSTOSTAL"

7 welreg z "Warunkéw teclinicznych
MOSTOSTAL 1976

Podziat Wytwdrni produkujacych indywi-
dualne stalowe konstrukoje budowlane na
kategorie

Wytwérnia kategorii
nastepujace warunki

- posiada¢ niezbedne maszyny 1 urzadze-
nia do obrobki materiatow hutniczych, Jak
prasy do prostowania i1 giecia, maszyny do
ciecia mechanicznego i gazowego, frezarki,
strugarki, wiertarki kolumnowe itp ,

- posiada¢ niezbedne maszyny 1 urzadzenia
do spawania elementdow konstrukcyjnych /spa-
warki pradu statego i zmiennego/,

- posiada¢ suwnice o udzwigu odpowiednim
do ciezaru produkowanych elementéw wysydko-
wych,

- posiada¢ wkasciwie zorganizowang malar-
nie do zabezpieczenia powkokami antykorozyj-
nymi cleraent-6v st ilowyoh,

- pas-ladac specjalistyczny sprzet kontrol-
ny do badan zkgcz spawanych /np defektoskopy,
maszyne wytrzymatosciowg, mdot udarowy, twar-
dosciomierze, mikroskop metalograficzny
i inne/, lub zapewniong mo liwosc korzysta-
nia z ustug obcych w tym zakresie, \

- posiada¢ odpo iednio zorganizowang i
wyodrebniong stuzbe techniczng i1 kontrolng
do opracowywania doku. entacji konstrukcyjne)
i technologicznej, do kierowania proccsa ii
technologicznymi oraz nadzorowania jakosci
wrobow /Biuro Konstru! cyjne, Iy iat Gkoéwnego

1 powinna spetniac

doda*' o

do

*

""cchnologa, Gic ncgo S a-"Inila, rzial kon-
troli J"kosci, itp/,

- posiadat "w lifi cow~-ne "odry techniczne
do obsady stanoiisk aecj ili°t\cznych ze
<-~ezegolnyn uwz ;lednieniei. ustepujgcych
specjalnosci 1/ konstruowanie st low ch
ele leutow budo I-mych, V technologia soa-
ania, 3/ technologia obrobki mechanicznej,
4/ technologia zabezpicczc. ntvkorozyjnych,
5/ konstrukcja oprzyrzadowania warsztatowego
i montazc-o-sna *ilniczcgOy

- ao™indoc ltw-lifikow ne kadry rpn iczy
specjalizowanych do <pa ani i ele uitow
klasy 1,

- posiada¢ niezbedne urzadzeni! do obroéb-
ki 1 naprawy spoin Zelcl tromrzedzia, reczne
szlifierki, urzadzeni! do zdobienia spoin
i usuwania wad, itp /

Do kategorii Il zilicza sie wszystkie -y-
twornie, ktore nie speiniajg poprzednio
oméwionych wy ,agai™ w zakresie

- pednego technicznego uzbrojenia w ma-
szyny do obrobki wvyrobo< lutniczych,

- odpowiednich urzadzen transportowych
do obracania spawanych elenentow w hali

wytworni,
- wvdzielonjch stuzb technologicznych do
zagadnien almczych,

- nie b jg mozliwosci korzi-tima z zakda-
dom ch laboritoriow de fektoskopowych i wytrzy
matosciowych,

- nie posi daja kwalifikowanych spawaczy
specjaji”e#>mych
<vtvornn zakvalifikonn do kategorii Il
musi bezwzglednie posiadac¢ i dozorze 1 nad-
zorze wyodrebnione osoby odpoi Icdzialne stuz-
bowo za j kosi ivkon> mjch elementéow Ponad-
to nrzy <aaniu ele untm? po .inni byc zatruc.-
mcm spawacze posi idajacy Ksigzke Spawacza

8 ffydanie 2 - stan aktualny 1985-12-

uaktualniono normy zwigzane oraz wprowadzono
poprawki



