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Elementy BIOZ nie ujete w niniejszym opracowaniu a majace istotny wptyw na bezpieczen-
stwo prowadzonych rob6t winny by¢ ujete w planie BIOZ opracowanym przez kierownika
budowy.

7.

Wszelkie prace budowlane powinny by¢ prowadzone zgodnie z:

1. Rozporzadzeniem Ministra infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania robét budowlanych (Dz.U. nr
47 poz 401)

2. Rozporzadzeniem Ministra Pracy i Polityki socjalnej z dnia 26 wrzesnia 1997 roku w
sprawie ogolnych przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy(tekst jednolity Dz.U. nr
169 z 2003 roku poz.1650)

Opracowat:

inz. Andrzej M.Ligmann

Uprawnienia budowlane do projektowania bez ograniczen, kierowania nadzorowania
i kontrolowania budowy, kierowania i kontrolowania wytwarzania konstrukcyjnych
elementéw budowlanych oraz oceniania i badania stanu technicznego obiektow
budowlanych w specjalnosci konstrukcyjno-budowlanej. Nr ew. GT-111-6390-754/77
Kwalifikacje w zakresie prowadzenia prac projektowych w specjalnosci
konstrukcyjno- budowlanej przy zabytkach nieruchomych. Zaswiadczenie nr 138
Cztonek Pomorskiej Okregowej Izby Inzynieréw Budownictwa nr ew. POM/BO/2752/01
Niezalezny Inzynier Konsultant Stowarzyszenia Inzynieréw Doradcow i Rzeczoznawcow.
Certyfikat nr SIDiR/082/2002

Sopot, styczen 2015 r.
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Na terenie budowy winny by¢ wykonane odpowiednie drogi komunikacji ludzi, materiatow i,
sprzetu i maszyn.

W dobrze widocznym miejscu nalezy umiescic tablice informacyjng zawierajaca :

dane o inwestycji

dane o jednostce projektowej

dane o wykonawcy

dane o miejscowym inspektoracie nadzoru budowlanego

numery alarmowe takie jak : straz pozarna , pogotowie ratunkowe , policja

Budowa winna posiadac¢ biuro ( miejsce ) gdzie bedzie przechowywany dziennik budowy z
planem BIOZ , oraz pomieszczenie umozliwiajgce przebranie sie pracownikOw , osuszenie
odziezy roboczej i spozycie positku . Budowa powinna mie¢ telefon kontaktowy .

O prowadzonych pracach budowlanych winny by¢ poinformowane stosowne instytucije tj :
powiatowy nadzor budowlany
instytucje nadzoru bi hp , p.poz.

Na stanowisko pracy pracownicy winni stawic sie trzezwi i wypoczeci .
Pracownicy winni postugiwac sie sprawnymi i odpowiednimi narzedziami dla wykonywanych
prac budowlanych .

Pracownicy powinni by¢ wyposazeni w $rodki ochrony osobistej odpowiednie do wykonywa-
nia przedmiotowych prac takie jak :

kombinezony ze $ciggaczami na rekawach i nogawkach uniemozliwiajgcymi zaczepienie sie
obuwie ochronne z twardg i antyposlizgowa podeszwa

atestowane kaski ochronne z ochraniaczami stuchu, okulary ochronne

rekawice ochronne

okulary ochronne do prac wyburzeniowych i spawalniczych

maski ochronne na twarz ochraniajace przed pytem przy pracach budowlanych

napoje chtodzace w okresach letnich

Brygada robocza winna posiada¢ na stanowisku pracy apteczke pierwszej pomocy w telefo-
nami :

pogotowia ratunkowego

strazy miejskiej

strazy pozarnej

policji

6.

Kierownik budowy ma obowigzek czuwa¢ nad przestrzeganiem przepisow Rozporzadzenia
Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy pod-
czas wykonywania robdt budowlanych przez caty okres trwania budowy i nie dopuszczaé do
wykonywania jakichkolwiek robot budowlanych z zaniechaniem ww przepisow.

Kierownik budowy opracuje plan bezpieczenstwa i ochrony zdrowia ze szczeg6lnym
uwzglednieniem robdt wymienionych w punkcie 4 i bedzie koordynowat i czuwat nad jego
realizacjg podczas wznoszenia budynku.
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- uzbrojenie terenu niezidentyfikowane

4. Przewidywane zagrozenia podczas realizacji robdt budowlanych

a) w trakcie realizacji rob6t mogg wystgpi¢ nastepujgce zagrozenia :

- zagrozenia bezposrednie przy prowadzeniu prac budowlanych :

zagrozenie przy wykonywaniu robét na wysokosciach

zagrozenie przy montazu i demontazu elementéw rusztowan

zagrozenie przy robotach malarskich i montazu obrobek blacharskich w tym i termoizolacji
zagrozenie przy demontazu rusztowania

zagrozenie przy montazu elementow konstrukcyjnych w tym i prefabrykowanych stalowych
postugiwanie sie niesprawnymi lub nieodpowiednimi narzedziami

uszkodzenie instalacji zasilajgcej narzedzia i maszyny w energie elektryczng

niewtasciwy i wadliwy montaz instalacji zasilajace narzedzia

upadek z wysokosci $rub, nakretek, iskier od prac spawalniczych, fragmentow wyktadziny
termoizolacyjnej

brak odpowiedniej odziezy ochronnej

niedostateczny nadzér nad budowa

roboty spawalnicze

roboty malarskie

prace na rusztowaniu, na wysokosci

brak zabezpieczen odpowiednimi barierkami powierzchni pracy na wysokosci

brak w sposob wiasciwy oznaczen stref zagrozen

brak odpowiednich ciggow transportowych materiatow, maszyn i ludzi

brak wygrodzenia stref roboczych

b) sposéb prowadzenia instruktazu pracownikdw przed przystgpieniem

do realizacji robot
Przed przystgpieniem do realizacji robdt pracownicy winni zna¢ zakres i specyfike wykony-
wanej pracy , mogace wystgpi¢ zagrozenia , oraz by¢ stosownie przeszkoleni w zakresie BHP
na stanowisku pracy .
Ponadto pracownicy powinni posiada¢ stosowne Swiadectwa odno$nie kwalifikacji i odbytych
szkolen wstepnych i okresowych w tym i zdrowotne dopuszczajace do pracy na wysoko-
Sciach..

Na stanowiskach pracy nalezy przeprowadzi¢ codzienny instruktaz stanowiskowy zawierajgcy

omdwienie zakresu prac na biezacy dzien roboczy

wskazanie bezpiecznego sposobu wykonania powierzonych prac

powiadomienie 0 mogacych wystapi¢ zagrozeniach i ich skutkach

wyznaczenie 0s6b odpowiedzialnych za poszczeg6lne grupy pracownikow w wypadku ko-
niecznosci opuszczenia placu budowy przez osobe uprawniong

5. Srodki techniczne i organizacyjne zapobiegajace niebezpieczenstwom
wynikajacym z wykonywania przedmiotowych robot budowlanych

Wszystkie prace budowlane nalezy prowadzi¢ pod statym kierownictwem i nadzorem osoby
uprawnionej posiadajgcej odpowiednie przygotowanie zawodowe .

Obszar objety budowa winien by¢ wydzielony, ogrodzony, czytelnie oznakowany i posiadac
tablice ostrzegawcze informujgce wszystkich w tym i osoby trzecie o prowadzonych pracach .
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11. INFORMACJA DOTYCZACA BEZPIECZENSTWA | OCHRONY ZDROWIA

I. Dane ogdlne :

1.0.  Nazwa obiektu : ODTWORZENIA KONSTRUKCJI WYRZUTNI GAZOW
ZE STANOWISKA BADAWCZEGO W HALI WOIO PG W GDANSKU

2.0. Nazwa oraz adres inwestora : Politechnika Gdanska w Gdansku

3.0. Imie, nazwisko oraz adres projektanta sporzadzajacego informacje : inz. Andrzej
M.Ligmann ul.Mierostawskiego 12, 81-737 Sopot

I1. Czes¢ opisowa
1. Zakres robdt dla zamierzenia budowlanego oraz kolejno$¢ postepowania przy realiza-
zakres robot i ich kolejnos¢ dla zamierzenia budowlanego obejmuje :

1. Wyrdwnanie terenu wokét konstrukcji wsporczej

. Montaz odpowiednich rusztowan o wysokosci do 10 m
. Rozkucie otworu w murze
. Odkucie otuliny zbrojenia fosy dla przyspawania uziomu

. Wyréwnanie podtoza pod stopy stupédw konstrukcji wsporczej

. Wykonanie powtok antykorozyjnych wewnatrz przekroju wyrzutni
. Oczyszczenie miejsc ubytkow powtoki malarskiej i ponowne jej wykonanie
. Montaz warstwy termoizolacyjnej
10. Montaz blach ostonowych termoizolacji
11. Uzupetnienie konstrukcji zelbetowej w miejscu odkucia dla montazu uziomu
12. Demontaz rusztowan
13. Wykonanie pomiarow geodezyjnych sprawdajacych

2
3
4
5
6. Montaz konstrukcji wsporczej
7
8
9

2. Wykaz istniejgcych obiektéw budowlanych

W bezposrednim sasiedztwie budynku potozony jest:

- budynek hali WOIO

- konstrukcja fosy

- istniejgce uzbrojenie terenu wod-kan. c.o., tel-kom i elektryczne

3. Elementy zagospodarowania dziatki lub terenu ktére moga stwarzac zagrozenie
bezpieczenstwa i zdrowia ludzi

1. W obrysie robét zwigzanych z rozbiérka i odbudowa dachu znajduja sie:

- sie¢ kanalizacji deszczowej

- sie¢ kablowa elektryczna

- sie¢ cieptownicza

- sieC instalacji teletechnicznych
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9.5.1.2. SPRZET DO MALOWANIA.
Prawidtowe ustawienie parametréw malowania natryskowego (Srednica dyszy, gesto$¢ mate-
riatu, cisnienie) nalezy przeprowadzac na probnych powierzchniach. Zaleca sie stosowanie do
natrysku bezpowietrznego dysz 0,017 — 0,021. Nanoszenie za pomocg pedzla mozna stosowac.
do wykonania napraw i pomalowania matych powierzchni.

10. OZNAKOWANIE BARWNE | ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE MALARSKIE

10.3. KOLORYSTYKA
Oznakowanie barwne elementoéw nalezy wykonac zgodnie z obowigzujacymi przepisami.
Zaprojektowano nastepujaca kolorystyke dla zabezpieczanych elementéw poza budynkiem:
e Komin
- malowanie na kolor RAL9006 (elementy widoczne)
e Konstrukcje wsporcze wyrzutni:
— malowane na kolor RAL 7015

Powtoka malarska powinna by¢ elastyczna, odporna na drgania, mozliwa do naktadania na-
tryskowego i pedzlem, powinna posiada¢ atesty zezwalajace na jej stosowanie w Srodowi-
sku przemystu chemicznego oraz spetnia¢ kolorystyczne wymagania inwestora.
Wykonawca przedstawi Zamawiajgcemu karty techniczne farb proponowanych do zastoso-
wania, spetniajgcych wyzej wymienione warunki.

Zastosowany system powiok malarskich bedzie skiadat sie z farb jednego producenta. Nie
dozwolone jest mieszanie farb/ powtok réznych producentow.

Firma wykonujgca zabezpieczenie antykorozyjne powinna dokonaé przegladu
i naprawy ewentualnych uszkodzen transportowych i pomontazowych.

inz. Andrzej M.Ligmann

Uprawnienia budowlane do projektowania bez ograniczen, kierowania nadzorowania

i kontrolowania budowy, kierowania i kontrolowania wytwarzania konstrukcyjnych
elementéw budowlanych oraz oceniania i badania stanu technicznego obiektow
budowlanych w specjalnosci konstrukcyjno-budowlanej. Nr ew. GT-111-6390-754/77
Kwalifikacje w zakresie prowadzenia prac projektowych w specjalnosci

konstrukcyjno- budowlanej przy zabytkach nieruchomych. Zaswiadczenie nr 138
Cztonek Pomorskiej Okregowej Izby Inzynieréw Budownictwa nr ew. POM/BO/2752/01
Niezalezny Inzynier Konsultant Stowarzyszenia Inzynieréw Doradcow i Rzeczoznawcow.
Certyfikat nr SIDiR/082/2002

Sopot, styczen 2015,
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9.4.7. NAPRAWIANIE POWLOK

Naprawy powtok uszkodzonych w czasie transportu i przetadunkdw, a mianowicie: miejsca
uszkodzone oczysci¢ zgodnie z wymaganiami PN 1SO 8501-2 oraz naprawi¢ przez pomalowa-
nie farbg podktadowg zgodnie z norma.

Raz na 12 miesiecy uzytkownik dokona kontroli powtok i ewentualnie powstate ogniska koro-
zji zabezpieczy.

9.48. USTALENIA KONCOWE
Firma malarska ma obowigzek wystawienia $wiadectwa stwierdzajacego wykonanie powto-
ki zgodnie z odpowiednig normg PN-EN.

9.4.9. OGOLNE WARUNKI GWARANCJI NA POWLOKI

Malarnia winna udzieli¢ gwarancji w okresie min. 5 lat (liczac od dnia wysytki) na powtoki
malarskie na konstrukcjach stalowych wykonane zgodnie z odpowiednia normg PN-EN 1SO
12944,

W okresie gwarancji na elementach konstrukcji nie moga wystepowac ogniska korozji podtoza
stalowego, ktérych tgczna powierzchnia przekracza powierzchnie okreslong w PN-EN SO
1461.

9.4.10. NORMY ZWIAZANE
PN-EN-I1SO 12944- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych sys-
temow malarskich. Czes¢ 1-8.
PN-EN- ISO 2178 - Powioki niemagnetyczne na podtozu magnetycznym - Pomiar
grubosci powtok. Metoda Magnetyczna

9.5. STALOWE ELEMENTY KONSTRUKCYJNE WEWNATRZ BUDYNKU
Wewnatrz budynku elementy wsporcze jak i zewnetrzna powierzchnie ptaszcza powlec farba-
mi zgodnymi z zastosowanymi na zewnatrz.

9.5.1. SPRZET

9.5.1.1. SPRZET DO CZYSZCZENIA KONSTRUKCJI.

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu stru-
mieniowo-$ciernych, do uzyskania stopnia czystosci S.A. 2 %2 (wg PN-EN 1SO 8501-1).
Sprzet do czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi
zapewnic strumien odoliwionego i suchego powietrza.
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9.4.6.2. SPRAWDZANIE GRUBOSCI POWLOKI
Grubo$¢ powtoki nalezy mierzy¢ za pomocg warstwomierza magnetycznego wg EN 1SO 2178.
Pomiar nalezy wykona¢ w minimum 5-ciu miejscach rozmieszczonych mozliwie rownomier-
nie na catej powierzchni obszaru oddzielnie wewnatrz i na zewngtrz segmentu w odniesieniu
do wielkoéci, co najmniej 1000 mm? Na powierzchni czesci powinny byé ustalone obszary
odniesienia zaleznie od wielkosci tej powierzchni, a mianowicie:
- dla czesci powyzej 2 m? co najmniej trzy obszary odniesienia
- od 10 000 mm? do 2 m? co najmniej jeden obszar odniesienia
- od 1000 do 10 000 mm? jeden obszar odniesienia
Srednia asymetryczna tak zmierzonych grubosci miejscowych stanowi $rednig wartosci gru-
bos$¢ powltoki na badanym przedmiocie, ktora nie moze by¢ mniejsza od grubosci miejscowej.
Dla kazdej grubosci materiatu nalezy przyjmowac za podstawe odpowiednig grubo$¢ powtoki.
Zaleznie od ilosci sztuk wyrobu minimalna liczba prébek wynosi:
- dla segmentu daszka wszystkie
- dla segmentow pozostatych wszystkie
- dla konstrukcji wsporczych
Pomiaréw grubosci nie wolno przeprowadzac¢ w odlegtosci mniejszej niz 10 mm od krawedzi.

9.4.6.3. BADANIA DODATKOWE POWLOK
Ze wzgledu na charakter konstrukcji nalezy wykona¢ badania dodatkowe:

Sprawdzanie przyczepnosci powtoki.
Jesli jednak widoczne sg spekania w powtoce lub klient wymaga sprawdzenia przyczepnosci,

to badanie to nalezy przeprowadzi¢. Nalezy wykona¢ to zgodnie z normag przyrzadem do po-
miaru przyczepnosci powtok malarskich np. metodg odrywania ,,Positest AT-Manual” w
trzech miejscach na powierzchniach zasadniczych, a wiec takich, gdzie przyczepno$¢ ma za-
sadnicze znaczenie dla uzytkownika przedmiotu.

Sita pomiaru odrywania powinna by¢ mniejsza niz dopuszczalna wykazana w zaleceniach pro-
ducenta zestawu. Jesli choC jedna proba da wynik negatywny, to probe nalezy wykona¢ na
wszystkich wyrobach wchodzacych w sktad partii (wyroby jednego asortymentu pokrywane w
czasie zmiany).

9.4.6.4. WYTYCZNE SKEADOWANIA | TRANSPORTU

Stalowe czesci malowane podktadem zaleca sie zawsze uktadac (réwniez w czasie transportu)
w ten sposob zeby powietrze mogto swobodnie kragzy¢ nad wszystkimi powierzchniami
Wskazane jest stosowanie przektadek dystansowych.

Skladowanie, montowanie i eksploatacja w/w konstrukcji odbywaé sie bedzie
w Srodowisku o stopniu agresywnosci C-3. Elementy konstrukcji w okresie magazynowania
winny byc¢ sktadowane na podktadach w sposéb uniemozliwiajacy stykanie sie ich z podtozem
terenu i gromadzenia sie na nich odpadéw atmosferycznych i innych statych zanieczyszczen.
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9.4.3. NAKLADANIE FARBY
Przed uzyciem wymiesza¢ doktadnie sktadniki farby. Wymiesza¢ doktadnie farbe wedtug po-
danej na etykiecie instrukcji. Nalezy przygotowywac farbe w iloSci umozliwiajacej zuzycie w
podanym czasie przydatnosci do stosowania. Warstwe gruntowg naktada¢ przy pomocy pedzla
lub watka stosujac wygtadzanie powierzchni pedzlem. Na powierzchnie po obrébce strumie-
niowo-$ciernej mozna farbe takze naktadac natryskiem hydrodynamicznym.
Powtoki nawierzchniowe nalezy naktada¢ natryskiem hydrodynamicznym lub, dla matych po-
wierzchni, pedzlem.
Temperatura powietrza i podtoza a takze wilgotno$¢ wzgledna powietrza w czasie malowania i
w okresie schniecia muszg odpowiada¢ wartosciom podanym w instrukcji producenta. Wyzsza
temperatura przyspiesza proces wysychania. Powierzchnia musi by¢ sucha i wolna od kurzu.
Dane techniczne farb podane sg w kartach informacyjnych wyrobow.

9.4.4. MATERIALY

Do zabezpieczenia konstrukcja stalowej wewnatrz przewidziano malowanie farbami tak jak na
zewnatrz. Warstwy farby podktadowej oraz jedng warstwe farby nawierzchniowej nalezy wy-
kona¢ u wytworcy konstrukcji stalowych, natomiast drugg warstwe farby nawierzchniowej
nalezy natozy¢ po zakornczeniu montazu konstrukcji stalowej.

Roboty wykonac zgodnie z PN 86/B — 01806 Antykorozyjne zabezpieczenie w budownictwie
ogdlne zasady uzytkowania , konserwacji i napraw. Dom malowania komina stosowaé nalezy
farbe zaroodporna, systemowa o odpornosci do 1200 st.C w okresie krétkotrwatym i do 750
st.C dtugotrwatym. Konstrukcje wsporczg malowac farbami systemowymi dla w/w Srodowi-
ska.

9.4.5. ZABEZPIECZENIE MIEJSC NIE POKRYTYCH POWLOKA.

Naprawy nalezy wykonywaé stosujgc odpowiednie pokrycia wyzej opisang zasada. Powloke
malarskg uktadac zgodnie z rozwigzaniem pierwotnie zastosowanym.

Naprawa powinna obejmowac usuniecie zanieczyszczen i przygotowanie powierzchni uszko-
dzonego miejsca dla zapewnienia odpowiedniej przyczepnosci.

Grubo$¢ powtoki na naprawionym obszarze powinna wynosic¢, co najmniej 35um wiecej niz
wymagana grubo$¢ miejscowa powtoki.

9.4.6. BADANIA POWLOKI

9.4.6.1. SPRAWDZANIE WYGLADU POWLOKI

Badanie wygladu powtoki nalezy wykona¢ przez ogledziny nieuzbrojonym okiem. Wyglad
powtoki odpowiada¢ powinien wymaganiom wg odpowiedniej normy i wytycznych producen-
ta zestawu.
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oczyszczanie powierzchni innymi metodami oraz na malowanie. Usung¢ rozpuszczalne w wo-
dzie sole stosujgc odpowiednie metody (I1SO 12944-4).

Powierzchnie nalezy oczyszczac zaleznie od rodzaju materiatu podtoza.
Wszelkie zanieczyszczenia, ktore moga wptywac niekorzystnie na aplikacje farby (np. ttuszcz
i sole) nalezy usunag¢ z powierzchni.
Powierzchnia musi by¢ sucha i czysta.
Powierzchnie pokryte starymi powtokami, dla ktérych mingt maksymalny odstep czasu do na-
ktadania kolejnych warstw nalezy dodatkowo zszorstkowac. Powierzchnie uszkodzone nalezy
przygotowac¢ zgodnie z wymaganiami dla powierzchni pod powtoki renowacyjne. Z gotej po-
wierzchni stali nalezy usung¢ rdze, do uzyskania stopnia czystosci St2 (ISO 8501-1).
Miejsce i czas czyszczenia nalezy wybrac tak, by przygotowana powierzchnia nie ulegta za-
brudzeniu lub zawilgoceniu przed kolejnymi operacjami (ISO 12944-4).
e Kryteria odbioru powierzchni przed czyszczeniem
Wyglad zewnetrzny- powierzchnia pozbawiona wad walcowniczych, rozwarstwien, pe-
cherzy i tusek o wielkosci powyzej 1.0 mm.
Powierzchnia, na ktorej wida¢ gotym okiem zabrudzenia, musi zosta¢ umyta wodg pod
wysokim cisnieniem z dodatkiem Srodka odttuszczajgcego, a nastepnie sptukana czysta
woda.
e Czyszczenie metodg strumieniowo-scierna.
Cata powierzchnia oczyszczona metodg strumieniowo-$cierna, scierniwem ostrokrawe-
dziowym, do stopnia Sa 2 ¥2 wg ISO 8501-1:1996. Chropowato$¢ powierzchni, mierzo-
na komparatorem wg PN-1SO 8503-2, stopien posredni (G). Na powierzchni nie moze
by¢ kurzu, ttuszczu i soli.
Stopien odpylenia nie wyzszy niz 3 wedtug PN-1SO 8502-3:1992,
odttuszczenie sprawdzi¢ wg PN-70/H-97052.

9.4.1. UWARUNKOWANIA FIZYKOCHEMICZNE WYNIKAJACE ZNORMY PN-
EN I1SO 12944

Wystepowanie w konstrukcji naprezen wiasnych (hutniczych, spawalniczych) grozi w wyniku

ich scalania deformacjg ksztattu. Wobec czego nalezy unika¢ spawania ciggtego jednostronnie.

Spawy wykonywac¢ naprzemiennie i odcinkowo.

Sk¥ad chemiczny i stan powierzchni materiatu podtoza (np. chropowatos¢) wptywajg na wy-

glad grubos¢, struktury i wkasciwosci fizykochemiczne powtoki.

9.4.2. PRZYCZEPNOSC POWLOKI

Powitoka winna by¢ elastyczna i dobrze zwigzana z podtozem, aby wytrzymac obcigzenia wy-
stepujace przy uzytkowaniu wewnatrz wyrzutni z jego specyfika. Giecie i obrobka plastyczna
po malowaniu nie moze by¢ stosowana.
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- manganu min 0,55 %

Dla stali H25T

- zawartosci krzemu do 1%

- zawarto$¢ fosforu do 0,045%
- manganu do 0%

Stal zaliczana do grupy stali zaroodpornych jest odporna na dziatanie wysokich temperatur
(750st.C) i kwasow.

9.4. WYMAGANIA TECHNICZNE DLA KONSTRUKCJI
Do celow transportowych elementow wykorzysta¢ nalezy ksztatt i cylindryczno$¢ segmentdw.
W konstrukcji wsporczej wykorzysta¢ nalezy projektowane otwory do kotwienia i mocowania
segmentdow.
Konstrukcje sg w czesci elementami wygietymi i podzielonymi na odcinki umozliwiajgce ich
transport. Przed malowaniem elementy winny byC odttuszczone i oczyszczone. Przestrzenie
zamkniete nalezy udroznic poprzez wykonanie otworow umozliwiajacych penetracje farb.
W razie wystepowania powierzchni naktadajgcych sie zespawanych szczelnie zaleca sie wy-
konac otwor odpowietrzajacy przez obydwie lub przynajmniej jedng Scianke w celu unikniecia
w tym obszarze wybrzuszen lub pekania spoin podczas procesu spawania.
Naddatek wymiarowy dla otwordow pod $ruby powinien wynosi¢ | do 2 mm, tak aby podczas
dokrecania zachowa¢ powtoke w stanie nienaruszonym.
Konce po cieciu, otwory i wyciecia nalezy ogradowac, ostre krawedzie fazowac lub zaokra-
gli¢. Powierzchnie konstrukcji stalowych muszg by¢ oczyszczone z grubej zendry, szczegdlng
uwage nalezy poswieci¢ oczyszczeniu spoin (z zuzla spawalniczego, otuliny, zgorzeliny, od-
pryskow spawalniczych) najlepiej metodg obrébki strumieniowo Sciernej (z zastosowaniem
Srutu).
Niedopuszczalne sg zanieczyszczenia powierzchni w postaci:
- powierzchni uprzednio pomalowanych
- zachlapan i zapylen oraz znakowan (np. w celu identyfikacji) farbami
- substancji smolistych, smarow, Srodkow silikonowych (np. silspawu)
- Srodkéw ulatwiajacych proces ciggnienia i przeciggania zawierajagcych wegiel
w postaci grafitu
Niedopuszczalna jest obecnos$¢ na powierzchniach wewnetrznych i zewnetrznych wszelkich
pozostatosci pochodzacych z obrobki wiérowej badZ strumieniowo Sciernej (wiory, opitki,
$rut, elektrokorund, zuzel pomiedziowy itp.).

Przygotowanie powierzchni:
Usuna¢ z podtoza wszelkie zanieczyszczenia, ktére mogg wptywac niekorzystnie na
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9. POWLOKIANTYKOROZYJNE

9.1 STALOWE ELEMENTY KONSTRUKCYJNE MONTOWANE NA ZEWNATRZ
BUDYNKU

Stalowe elementy konstrukcyjne montowane na zewnatrz budynku, nalezy zabezpieczy¢ anty-
korozyjnie poprzez ich odpowiednie malowanie. Fragmenty powierzchni pozbawionych po-
wioki malarskiej winna by¢ pokryta powtokami pierwotnie zastosowanymi do zabezpieczenia
antykorozyjnego.

Prace winny by¢ wykonane zgodnie z Polskag Norma:

- PN - EN ISO 4618:2007; Farby i lakiery - Terminy i definicje,

- PN-EN 1SO 12944-7:2001 Farby i lakiery — Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemow malarskich — Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich,
- PN-EN 1SO 12944-8:2001 Farby i lakiery — Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systemdw malarskich — Czes¢ 8: Opracowanie dokumentacji dotyczacej
nowych prac i renowacji

- PN-EN ISO 121944 1-6; Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochron-
nych systemow malarskich.

Nalezy zastosowac zestaw powtok systemowych zaroodpornych o wytrzymato$ci na tempera-
tury ok 1200 st. C w trybie krotkotrwatym i 750 st.C dtugotrwatym.

9.2. TECHNOLOGIA WYKONANIA WEWNETRZNEJ POWLOKI ANTYKOROZYJNEJ
Technologia winna by¢ dostosowana do wymagan wyzej wymienionych norm.
Elementy nalezy dostarczy¢ na budowe w stanie powleczonym warstwami podktadowymi i
ewentualnie pierwszg warstwa zewnetrzng z wolnymi krawedziami spawania. Powleczenie
farbami winno by¢ zgodne z wymaganiami producenta zestawu farb z zachowaniem odpo-
wiednich warunkow atmosferycznych z zastosowaniem odpowiednich oston.

Proponowana kolejnos¢ prac malarskich nowych wbudowanych elementéw konstrukcji hu:
- oczyszczenie powierzchni stalowej do stopnia czystosci Sa 2% wg PN-EN 1SO 8501

- natozenie malarskiego systemu powtokowego

Prace nalezy wykona¢ zgodnie ze wskazaniami producenta zestawu malarskiego

9.3. MATERIAL PODLOZA
Na przebieg procesu malowania istotny wptyw ma zawarto$¢ pierwiastkow stopowych w
tym w szczeg6lnosci krzemu i fosforu.

Dla stali St36K:
- zawartos$ci krzemu wynosi do 0,15-0,35%.
- zawarto$c¢ fosforu do 0,045 %
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Dokumentacja wykonawcy

Dokumentacja wykonawcy odnoszaca sie bezposrednio do procesoéw spawania obejmuje:

- plan spawania;

- plan kontroli i badan;

- dokumentacje jakosci potwierdzajacg zgodnos¢ wykonania z wymaganiami;

- plan jakosci (gdy jest wymagany dla catego obiektu).

Plan spawania jest sktadnikiem planu produkcyjnego wymaganego przez PN-EN ISO 3834 i powinien
zawiera¢ wszystkie informacje niezbedne do zapewnienia wiasciwego wykonania polaczen spawa-
nych, m.in.:

- instrukcje technologiczne spawania WPS;

- informacje niezbedne do unikniecia znieksztatcen i pekniec;

- opis kolejnosci spawania i przebiegu elementow w procesie spawania;

- informacje o kontrolach miedzyoperacyjnych.

Dane podstawowe konstrukcji
Gatunki i grupy jakosci stali: S355J2, St36K lub H25T
Klasa wykonania w odniesieniu do catosci konstrukcji obiektu: EXC2, EXC3

Klasa wykonania poszczegdlnych elementéw konstrukcyjnych oraz szczegétow konstrukcyjnych od-
powiednio: EXC2 i EXC3

Strefy, gdzie tymczasowe przytgczenia spawane nie sg dozwolone

Wszelkie obszary koncentracji spoin o wielko$¢ rozstawu mniejszym od 50 mm.

Sposéb stosowania (usuwania) przytaczen tymczasowych w przypadku klas EXC3

Poprzez odciecie za pomocg odpowiednich elektronarzedzi.

Minimalne widoczne wymiary spoin punktowych

Zczepne spoiny montazowe nalezy wykona¢ o grubosci do 5 mm i dtugosci 50-100 mm.

Wymagania zwigzane ze szlifowaniem i obrébka wykonczeniowg powierzchni spoin

Powierzchnie spoin oczysci¢ z zuzla i innych zanieczyszczen, po czym poddaé czyszczeniu poprzez
szczgtkgwanie i ew. piaskowanie do stopnia czystosci podanego w dla odpowiedniej powtoki antyko-
rozyjnej.

Sposbéb wykonczenia stref spawania w przypadku stali nierdzewnej (316L)

W razie potrzeby istnieje mozliwos¢ wprowadzenia w projekcie tzw. wymagan opcjonalnych sposrdd
wymienionych w PN-EN 1090-2/tabl. A.2.

Dopuszcza sie mozliwo$¢ wykonania zgodnie z PN-EN 1090-1, w zakiadach majgcych certyfikowang
ZKP i uprawnionych do deklaracji wiasciwosci wedtug przepisow krajowych metodg 3b, patrz PN-EN
1090-1/tabl. A.1.
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kow S355 J2, atest 3.1. Kazdy element powinien by¢ identyfikowalny na wszystkich etapach produk-
cji, a w przypadku klas EXC3 i EXC4 réwniez gotowe elementy do celéw kontrolnych.

Wszystkie spoiny powinny by¢ kontrolowane wizualnie na catej dtugosci. Badania wizualne, wyko-
nywane po zakonczeniu spawania w danej strefie, przed rozpoczeciem badan nieniszczacych (NDT)
powinny obejmowac:

- sprawdzenie obecnosci i usytuowania wszystkich spoin;

- badanie spoin zgodnie z PN-EN 970;

- rozpryski tuku i strefy rozprysku stopiwa.

Badania NDT stosuje sie do wykrywania niezgodno$ci spoin zaréwno powierzchniowych, jak
i wewnetrznych. Zgodnie z ogblnymi zasadami podanymi w PN-EN 12062 stosuje sie nastepujgce
metody badan NDT:

- penetracyjne (PT) wedlug PN-EN 571-1;

- magnetyczno-proszkowe (MT) wedtug PN-EN 1290;

- ultradZzwiekowe (UT) wedtug PN-EN 1714, PN-EN 1713;

- radiologiczne (RT) wedtug PN-EN 1435.

Zakres stosowania poszczegolnych metod badan NDT jest podany w normach, ktére ich dotycza.

Ponizej podano tryb postepowania w celu ustalenia, czy zastosowanie instrukcji WPS w warunkach
produkcyjnych umozliwia uzyskanie wymaganej jakosci.

W odniesieniu do pierwszych pieciu ztaczy wykonanych wedtug tej samej nowej instrukcji WPS
powinny by¢ spetnione nastepujace wymagania:

- poziom jakosci spoin B uzyskany z zastosowaniem WPS w warunkach produkcyjnych;
- zakres badan dwukrotnie wiekszy niz podany w tabl. 4 (min. 5%, maks. 100%);
- minimalna badana dtugo$¢ spoiny 900 mm.

W przypadku stwierdzenia niezgodnosci nalezy ustali¢ i usungé jej przyczyne oraz wykona¢ badanie
nowego zestawu pieciu ztgczy, patrz PN-EN 12062/zat. C.

Gdy spawanie wedtug instrukcji WPS spetnia wymagania jakosci, to zakres dodatkowych badan
NDT powinien by¢ zgodny z tabl. 4, przy czym dalsze zigcza, spawane zgodnie z tg samg instrukcja
WPS, traktuje sie jako kontynuowang odrebng partie badana.

Zakresy procentowe badan NDT okresla sie jako skumulowang liczbe w poszczego6lnych badanych
partiach. Gdy na kontrolowanym odcinku spoiny badania wykazujg niezgodnosci wieksze niz okreslo-
ne w kryteriach akceptacji, nalezy je rozszerzy¢ na dwa odcinki kontrolne potozone po obu stronach
tego, na ktorym wykryto defekt. W przypadku stwierdzenia dalszych niezgodnosci nalezy ustali¢ przy-
czyne ich wystepowania. Naprawe spoin w konstrukcjach klasy EXC2, EXC3 i EXC4 wykonuje sie
zgodnie z kwalifikowanymi technologiami spawania. Naprawione spoiny powinny by¢ sprawdzone
pod wzgledem zgodnosci z wymaganiami dla spoin oryginalnych.
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petnym przetopem: 10% 20% (100%
U=0,5 0% 10% 50%
U<0,5

Poprzeczne spoiny czotowe z petnym i niepetnym prze-

topem:

: 10% 20% 100%
w zigczach krzyzowych

0 0, 0,
w zigczach T 5%  10% |50%

Poprzeczne spoiny pachwinowe rozciggane lub Scinane:

gdy a>12mm lub t>20 mm 5% 10% 20%
gdy a<12mm i t<20 mm 0% 5% 10%
Spoiny podtuzne i spoiny do usztywnien (zeber) 0% 5% 10%

UWAGA 1: Spoinami podtuznymi sg spoiny réwnolegte do osi elementéw.
Wszystkie pozostate spoiny traktowane sg jako poprzeczne.

UWAGA 2: U = stopien wykorzystania no$nosci spoiny przy oddziatywaniach
przewazajgco statycznych.
U = E4/Ry, gdzie E4 — najwiekszy efekt oddziatywania, Rq — nosnos¢ spoiny.

UWAGA 3: Oznaczenia a i t odnosza sie odpowiednio do grubosci spoiny i gru-
bosci najcienszej z fgczonych czesci.

Wymagania jako$ci wykonania

Wymagania jakosci sterowania procesami spawania zawarto w PN-EN 1SO 3834 zar6wno przy wy-
twarzaniu konstrukcji, jak i montazu na placu budowy. Jej zastosowanie przy spawaniu elementow
konstrukcyjnych zaleznie od klasy wykonania zawarto w PN-EN 1090-2. Norma przewiduje trzy po-
ziomy wymagan jakosci oraz cztery poziomy jakosci spoin wg PN-EN ISO 5817 wymienione
W ponizszej tabeli.

Wymagania jakosci zwigzane z klasami wykonania wg PN-EN 1090-2/tabl. 3

Wymagania EXC1 EXC2 EXC3 EXC4

EN 1SO 3834-4EN 1SO 3834-3EN ISO 3834-2

podstawowe standardowe petne EN 1SO 3834-2 peine
EN [ISO 5817EN ISO 5817EN ISO 5817EN ISO 5817
poziom jakosci D |poziom jakosci C |poziom jakosci B poziom jakosci B+Y
YWymagania dodatkowe dla poziomu jakosci B+, patrz PN-EN 1090-2/tabl. 17.

Wymagania jakosci

Kryteria akceptacji

Wymagania dotyczace kontroli i odbioru

Zakres kontroli wykonania i odbioru obejmuje projektowane elementy oraz procesy technologiczne
oraz ich dokumentacje. W konstrukcjach klas EXC2 — EXC4 wymaga sie, aby stal miata dokumenty
kontrolne zgodne z EN 10025-1/tabl. B1, przy czym dla gatunku H36T oraz informacyjnie dla gatun-
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Przyjeto klase:

- dla stali H25T lub St36K: EXC3
- dla stali S355J2: EXC2

Kwalifikowanie spawaczy przeprowadza sie zgodnie z PN-EN 287-1, a operatorow urzgdzen spawal-
niczych zgodnie z PN-EN 1418.

Technologia spawania

Nalezy wykona¢ zgodnie z PN-EN 1090-2 metodg zgodng z EN-ISO 4063 metodg spawania tukowe-
go, (recznie), (111)lub (52).
Kwalifikowanie spawania nalezy wykona¢ w oparciu o instrukcje WPS.

Metody kwalifikacji technologii spawania w procesach
111, 114, 12, 13i 14  wg PN-EN 1090-2/tabl. 12

Metoda kwalifikacji Podstawa EXC2 EXC3 EXC4
Badanie technologii spawania EN ISO 15614-1 + + +
Eirjedprodukcyjne badanie spawa-\ 15O 15613 + N N
Standardowa technologia spawaniaEN 1SO 15612 |+ - -
Woczesniej nabyte doswiadczenie EN 1SO 15611 +°

Zbadanie materiatdw dodatkowych EN 1SO 15610

+ dopuszczalne, - niedopuszczalne
*Tylko do materiatéw < S 355 i do spawania recznego lub potautomatycznego.

"Tylko do materiatéw < S 275 i do spawania recznego Iub pétautomatycznego.

° (111) spawanie reczne tukowe, (114) spawanie tukowe drutem proszko-
wym, (12) spawanie fukiem krytym,
(13) spawanie tukowe w ochronie gazow, (14) spawanie tukowe elektroda nie-
topliwg w atmosferze gazu ochronnego.

Instrukcje technologiczng spawania (WPS) opracowuje sie nastepujgcymi etapami:

- wstepna wersja WPS;

- technologia spawania (etap WPQR);

- opracowanie WPS dla produkcji (etap WPQR);

- zastosowanie WPS w produkcji dla pierwszych pieciu spoin (badania NDT w zakresie zwiekszo-
nym);

- zastosowanie WPS w produkcji (badania jak w tabl. 4).

Zakres dodatkowych badan NDT spoin warsztatowych i montazowych wg PN-EN 1090-2/tabl. 4

Rodzaj spoin EXC2 EXC3 EXC4

Poprzeczne rozciggane spoiny czotowe z petnym i nie-
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8. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA , KONTROLI | ODBIORU KONSTRUKCJI

W opisie wykorzystano materiaty i tekst zawarty w miesieczniku ,,Inzynieria i Budownictwo”

Normy zharmonizowane i miedzynarodowe:
o W zakresie elementdw ciSnieniowych:

o PN-EN 12952 -, Kotty wodnorurkowe i urzagdzenia pomocnicze”
o PN-EN 13480 - ,,Rurociagi przemystowe metalowe”
o W zakresie certyfikacji spawaczy:

o PN-EN 287-1 -, Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Cze$¢ 1 — Stale”

o PN-EN 1418 - ,,Personel spawalniczy - Egzaminowanie operatoréw urzadzen spawal-
niczych oraz nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w petni zmechanizowanego i au-
tomatycznego spajania metali"

o PN-EN ISO 9606-4 - ,,Egzaminowanie spawaczy - Spawanie - Cze$¢ 4: Nikiel i stopy
niklu"

o PN-EN ISO 9606-5 - ,,Egzaminowanie spawaczy - Spawanie - Cze$¢ 5: Tytan i stopy
tytanu, cyrkon i stopy cyrkonu™

o W zakresie technologii spawalniczych:
PN-EN ISO 15614-1 , Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Badanie technolo-
gii spawania - Cze$¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawanie tukowe niklu i stopow niklu”

Wiedza techniczna personelu nadzoru przy spawaniu stali
wg PN-EN 1090-2/tabl. 14 i 15

Stal Grubosé¢ (mm)®

(grupa stali) Normy odniesienia Klasa L o5e h5<t<50° t>50
S235d0 S355'  |EN 10025-2, EN 10025-3, EN 10025-4Exc2 B S ce
EN 10025-5, EN 10149-2, EN 10149-3
(1.1,1.2, 1.4) EN 10210-1, EN 10219-1 EXC3 S C C
EN 10025-3, EN 10025-4, EN 10025-6gxCc2 'S cd C
g
?14%02 g‘)’ ST00%EN © 10149-2, EN 10149-3
3 & EN 10210-1, EN 10219-1 EXC3 C C C
Wszystkie Wszystkie EXC4 C C C

®Blachy podstaw stupéw i blachy czotowe < 50 mm.

PBlachy podstaw stup6w i blachy czotowe < 75 mm.

“Dla stali gatunkéw nie wyzszych niz S275 wystarczajacy jest poziom S.
9Dla stali N, NL, M i ML wystarczajacy jest poziom S.

*Symbole B, S i C oznaczajg odpowiednio: podstawowa, specjalistyczng i petng wiedze techniczna,
jak podano w EN ISO 14731.

" Réwniez dla stali austenitycznych (bez uwagi ©) — wg EN 10088-2/tabl. 3; EN 10088-3/tabl. 4; EN
10296-2/tabl. 1; EN 10297-2/tabl. 2.

9R6wniez dla stali austenityczno-ferrytycznych (bez uwagi ) — wg EN 10088-2/tabl. 4; EN 10088-
3/tabl. 5; EN 10296-2/tabl. 1; EN 10297-2/tabl. 3.
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- uzupetnienie powtok malarskich antykorozyjnych
- wylanie betonu spadkowego odprowadzenia wdd opadowych
- montaz segmentu nr |
- uszczelnienie przejscia segmentem nr | przez mur piwniczny
- montaz uziomu
- wykonanie wierzchniej powtoki antykorozyjnej
- montaz warstwy termoizolacyjnej
- montaz blach ostonowych termoizolacji

5. WYNIKI OBLICZEN STATYCZNYCH

Obliczenia wykonano w oparciu o zbudowany model cyfrowy. Cato$¢ zaprojektowano jako
ustroj pretowy stalowy sktadajacy sie ze stupow spietych poziomymi przewigzkami, na kto-
rych opiera sie stalowa konstrukcja wyrzutni.

Zgodnie z wynikami obliczen statycznych wartosci sit na jeden stup wynoszg N;=47,08 kN.
Przyjeto przekrdj z ceownika 180 stezony katownikami 120x120x10 i 100x65x10, na ktérych
z dwach kolei, bocznych opiera sie konstrukcja wyciagu gazéw. Oparcie wyciagu poprzez od-
wrécony wspornikowy stolik spawany do ptaszcza wyciggu spoinami pachwinowymi a= 5 mm
Stupy zamocowane do zelbetowej ptyt fundamentowej grubosci ok 0,35 m bedaca elementem
scalonym konstrukcji zewnetrznej fosy biegnacej wzdtuz budynku. Mocowanie kotwami sta-
lowymi ¢ 16 po cztery szt. Pod kazdym stupem.

6. ROZWIAZANIA MATERIALOWE PODSTAWOWYCH ELEMENTOW KONSTRUKCJI

Segmenty wyciggu wykonac nalezy , ze wzgledu na niezbedng zaroodpornos¢, ze stali H25T
lub St36K. Elektrody odpowiednio E380RC 11. Dla stali H25T stosowac elektrody klasy
30/20.

Konstrukcje wsporcza wykonac nalezy ze stali S355J2.

7 MATERIALY PODSTAWOWE

Stal profilowa

- St36K lub H25T

- S355J2
Wszystkie materiaty musza spetnia¢ wymagania odpowiednich przepisow prawa, norm i wy-
tycznych w tym aprobat, certyfikatow. Roboty nie wyszczegdlnione wyzej nalezy wykona¢ w
kolejnosci zgodnej z wymogami technologicznymi uwzgledniajgcymi wymogi bezpieczenstwa
i zgodnosci z odpowiednimi normami i przepisami.
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tozsamych parametrach. Pod kazdy stup 4 kotwy. Glebokos¢ kotwienia zgodnie z zaleceniami
producenta.

Catos¢ powleczona powtokami antykorozyjnymi. Stup potaczy¢ uziomem z ptaskownika 40x4
ocynk. ze zbrojeniem zelbetowej fosy wzdtuz budynku lub ze stalowym pretem ¢$20 zagtebio-
nym w podtoze gruntowe na gtebokos$¢ min. 2,5 m.

Wycigg spalin wykonac nalezy blachy stalowej gr 8 mm tworzac ztozony element sktadajacy
sie z przekrdj odwroconego stozka Scietego i elementu redukcyjnego zmiany przekroju koto-
wego na prostokatny oraz elementy o przekroju prostokagtnym. Wszystkie tgczone Srubami
M12 ze stali zaroodpornej.

Pomiedzy poszczegblnymi elementami nalezy stosowaé uszczelki kompozytowe, grafitowe
odporne na wysoka temperature o nastepujacych wiasciwosciach:

- §cisliwosc 19-23%

- czystos¢ grafitu ok. 99%

- odpornos$¢ na wysokie temperatury do 650 st.C

- wytrzymatos$¢ na cisnienie do 60MPa

Do $cian elementéw stozkowych spawac nalezy konsole umozliwiajace oparcie wyciggu na
konstrukcji wsporczej. Wylot zakonczy¢ otwartym daszkiem umozliwiajgcym swobodny wy-
rzut gazow i zabezpieczajgcym przed opadami atmosferycznymi.

badawczego.

4.2.2. Technologia wykonania

4.2.2.1. Prace rozbiorkowe

- demontaz pierwotnej wyrzutni odbyt sie w ramach prac budowlanych przebudowy hali
WOQIO PG.

4.2.2.2. Prace montazowe konstrukcji

- wypoziomowanie podstawy konstrukcji wsporczej

- demontaz krdc¢ca osadzonego w murze i wykucie otworu na montaz nowego krécéca
- montaz konstrukcji wsporczej z dolnymi bocznymi poprzeczkami podparcia dolnego seg-
mentu nr 11

- montaz dolnego segmentu (1) i skrecenie z poprzeczkami (51)

- czasowe podparcie segmentu

- wspawanie poprzeczek pozostatych dla jego oparcia i stezenia stupow

- montaz segmentu redukcyjnego nr 11l

- montaz segmentu nr IV

- scalenie stupow kolejnymi poprzeczkami

- montaz pozostatego segmentu nr V wraz pozostatymi poprzeczkami

- montaz segmentu nr VI (daszka)
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3 ZAKRES OPRACOWANIA

Opracowanie jest projektem odtworzeniowym pierwotnej zuzytej technicznie konstrukcji wy-
rzutni(konstrukcja wsporcza + wyciag), konstrukcyjnym. Projekt zawiera rozwigzania elemen-
tow konstrukcji nosnej wraz z elementami rurowymi i skrzynkowymi wyciggu i zalecanym
sposobem zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw stalowych.

Rozprowadzenie kanatu wewnatrz stanowiska badawczego wraz z lokalizacjg i1 dobraniem
elementow ttumigcych nie jest objete niniejsza dokumentacja. Kazdorazowo w zalezno$ci od
parametréw badanej turbiny , czy innego urzadzenia winny by¢ dopasowywane do procesu
badawczego.

Projektant zastrzega sobie mozliwos¢ wprowadzania zmian i korekt w trakcie realizacji inwe-
stycji.

4 OPIS KONSTRUKCJI

4.1. STAN ISTNIEJACY

Istniejgca konstrukcja wyrzutni zostata poddana ogledzinom i w jej wyniku ze wzgledu na
znacznie zaawansowana korozje szczeg6lnie w miejscu otwordw na faczniki, ubytki materiatu
na grubosci blach postanowiono odtworzy¢ pierwotna konstrukcje przystosowana do obecnie
obowigzujacych norm klimatycznych.

Wyrzutnia sktada sie z dwdch czesci rurowego wyciagu oraz jego konstrukcji wsporczej. Wy-
ciggu zaprojektowanego z rus stalowych tgczonych kotnierzami za pomocg $rub o Srednicy ¢8
mm. Od zewnatrz zastosowano oktadzine termoizolacyjna z maty azbesto-cementowej chro-
nionej zewnetrzna siatkg stal. Mata azbestocementowa nie jest ostonieta przed wptywami at-
mosferycznymi i jedynie podtrzymywana siatka stalowg silnie skorodowang. Pod mata liczne
ogniska korozji wgtebnej. Wobec koniecznos$ci utylizacji maty termicznej oraz znacznych
uszkodzen korozyjnych konstrukcji wyrzutni postanowiono dokonac jej odtworzenia.

4.2. STAN PROJEKTOWANY

4.2.1. Opis rozwigzania

Nowa konstrukcje wyrzutni zaprojektowano podobnie jak pierwowzor o konstrukcji stalowej
lecz z materiatow zapewniajacych jej dtuzsze uzytkowanie. Dzieli sie ona na dwa podstawowe
elementy:

- konstrukcje wsporcza , na ktorej opiera sie wyciag spalin

- wycigg spalin

Konstrukcja wsporcza sktada sie z czterech stupow z ceownika 180 przewigzanego gateziami
podporowymi wyciggu wykonanymi z katownika 120x120x10 oraz 100x65x10 tworzac prze-
strzenng rame stalowg kotwiong do wykonanego zelbetowego fundamentu za pomocg kotew
wklejanych o $16. Kotew ze stali 0 wysokiej odpornosci na korozje np. typu HCR lub innej o
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+60 st,C)
Whnetrze wyrzutni przy szczelnej wykiadzi- |  Wewnatrz wy- | 650-1500 C 5-1 (Bar-
nie chemoodpornej. Budowle lub obszary z rzutni dzo duza)

prawie ciggty kondensacjg wilgoci i duzym
zanieczyszczeniem.

2.2 KLASA KONSEKWENCJI ZNISZCZENIA

Zgodnie z PN-EN 1990:2002 tab. B1 przyjeto klase konsekwencji zniszczenia CC2, jak
dla budowli o przecietnym zagrozeniu zycia ludzkiego dla ktorych konsekwencje zniszcze-
nia sg przecietne.

Minimalna warto$¢ wskaznika niezawodnos$ci zgodnie z tab.B2 dla klasy RC2 bedacej od-
powiednikiem CC2 dla okresu 1 roku wynosi =4,7.

Dla RC2 warto$¢ wspotczynnika Kg=1,0

2.3 POZIOM INSPEKCJI W TRAKCIE WYKONANIA KONSTRUKCJI
Zgonie z tab.B5 PN-EN 1990:2002 dla RC2 - inspekcja normalna z procedurami jednostki
wykonawczej- klasyfikuje sie do IL2.

2.4 TRWALOSC KONSTRUKCJI
Kategoria okresu: 3
Orientacyjny okres uzytkowania: od 15-30 lat

2.5 OBCIAZENIA

Wyrzutnia poddana jest nastepujagcym obcigzeniom:

- obcigzenie state od ciezaru wiasnego stalowego ptaszcza oraz zewnetrznej wyktadziny
termicznej o masie z uwzglednienie wspotczynnika czesciowego zgodnie z PN-EN j.w. o
wartosci yg=1,35

- obcigzenie state od ciezaru konstrukcji wyciggu G=2,21 kN

- obcigzenie oktadziny termicznej oraz blachy ostonowej G,=0,21 kN,

- obcigzenia klimatyczne od:
e parcia i ssania wiatru max +0,76 kN/m? oraz odpowiednio ssanie min. -0,34 kN/m?

Ze wzgledu na zapewnienie swobodnego przeptywu gazow podczas pracy turbiny pominie-
to wptyw nadcisnienia w wyciagu.

Réwniez ze wzgledu na temperature wewnatrz wyciagu i jego zewnetrzng warstwe termoi-
zolacyjna pominieto wptyw roznicy temperatur wewnatrz i na zewnatrz ptaszcza zbiornika
W czasie jego pracy.
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o PN-E-08501:1988 Urzgdzenia elektryczne - Tablice i znaki bezpieczenstwa.
e PN-N-18002:2000 Systemy zarzadzania bezpieczenstwem i higieng pracy - Ogdlne wytyczne do

oceny ryzyka zawodowego.
o PN-EN-1990:2004; Podstawa projektowania konstrukcji.
o PN-EN -1991-1-1; Oddziatywania na konstrukcje. Oddziatywania ogdlne. Ciezar ob-
jetoSciowy, ciezar wiasny, obcigzenia uzytkowe w budynkach.
o PN-EN -1991-1-3; Oddziatywania na konstrukcje. Oddziatywania ogd6lne. Obcigzenie
$niegiem.
o PN-EN 1991-1-4; Oddziatywania na konstrukcje. Oddziatywania og6lne. Oddziatywa-
nie wiatru.
o PN-EN 1991-3:2009; Oddziatywania na konstrukcje. Oddziatywania wywotane dzwi-
gnicami I maszynami
o PN-EN -1991-1-7; Oddziatywania na konstrukcje. Oddziatywania og6lne. Oddziaty-
wania wyjatkowe.
o PN-EN 1993-1-2; Projektowanie konstrukcji stalowych. Cze$¢ 1-2: Reguty ogolne-
Obliczanie konstrukcji z uwagi na warunki pozarowe.
o PN-EN 1993-1-1 do 1-10; Projektowanie konstrukcji stalowych..
e PN-EN ISO 12944; Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochron-
nych systemow malarskich. Czes¢ 1-8.
» PN-B-03264, Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone

o PN-B-06200:2002; Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
« PN-90/B-03200; Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie
« PN-EN 10025:2007; Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych

Instrukcje, aprobaty:
- nr 440/2008; Warunki Techniczne Wykonania i odbioru robét budowlanych.

2 DANE OGOLNE

2.1 KLASA EKSPOZYCJI

Zgodnie z PN-EN 1SO 12944-2:2000 sklasyfikowano Srodowisko korozji atmosferycznej z
zewnatrz wyrzutni i gazowej wewnatrz.

Przyjeto zatozenie zachowania niezbednej szczelnosci urzadzen przylegtych takich jak przej-
$cia przez Sciang, zamocowania wyrzutni.

Rodzaj Srodowiska Migjsce wyste- Szybkos¢ Kategoria
powania korozji korozyjnosci
[g*m?*rok
]

Atmosfera miejska i przemystowa, Srednie Na zewnatrz >200-400 C 3 (Duza)
zanieczyszczenie tlenkiem siarki (1V), SO,. | zbiornika ale we-
Obszary przybrzezne o matym zasoleniu. wnatrz budynku.
Mozliwos¢ kondensacji wilgoci na plasz-
czu zbiornika (temp. wewnatrz wyrzutni
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OPIS TECHNICZNY

DO PROJEKTU WYKONAWCZEGO ODTWORZENIA KONSTRUKCJI WY-
RZUTNI GAZOW ZE STANOWISKA BADAWCZEGO W HALO WOIO PG W

GDANSKU

PODSTAWA OPRACOWANIA

Wytyczne Zamawiajacego.
Przepisy ogolne:

Kodeks pracy,

rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 26 wrzes$nia 1997 r. w sprawie ogolnych
przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy (Dz.U. z 2003 r. nr 169, poz. 1650 z p6zn. zm.),
ustawa z 7 lipca 1994 r. - Prawo budowlane (Dz.U. z 2006 r. nr 156, poz. 1118 z p6zn. zm.),
rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z 12 kwietnia 2002 r. w sprawie warunkdw technicz-
nych, jakim powinny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie (Dz.U. nr 75, poz. 690 z pzn.
zm.),

Przepisy szczegOtowe:

rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Spotecznej z 14 marca 2000 r. w sprawie bezpieczen-
stwa i higieny pracy przy recznych pracach transportowych (Dz.U. nr 26, poz. 313 z p6zn.
zm.),

rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z 28 kwietnia 2003 r. w
sprawie szczegdtowych zasad stwierdzania posiadania kwalifikacji przez osoby zajmujace sie
eksploatacjg urzadzen, instalacji i sieci (Dz.U. nr 89, poz. 828 z pdzn. zm.),

rozporzadzenie Ministra Zdrowia z 20 kwietnia 2005 r. w sprawie badan i pomiaréw czynni-
kow szkodliwych dla zdrowia w srodowisku pracy (Dz.U. nr 73, poz. 645 z p6zn. zm.).

Przepisy przeciwpozarowe

ustawa z 24 sierpnia 1991 r. o ochronie przeciwpozarowej (Dz.U. z 2009 r. nr 178, poz. 1380),
ustawa z 24 sierpnia 1991 r. o Panstwowej Strazy Pozarnej (Dz.U. z 2009 r. nr 12, poz. 68 z
pozn. zm.),

rozporzadzenie Ministra Spraw Wewnetrznych i Administracji z 21 kwietnia 2006 r. w sprawie
ochrony przeciwpozarowej budynkdw, innych obiektow budowlanych i terenéw (Dz.U. nr 80,
poz. 563),

rozporzadzenie Ministra Spraw Wewnetrznych i Administracji z 24 lipca 2009 r. w sprawie
przeciwpozarowego zaopatrzenia w wode oraz drdg pozarowych (Dz.U. nr 124, poz. 1030).

Polskie Normy

PN-ISO 7010:2006 Symbole graficzne - Barwy bezpieczenstwa i znaki bezpieczenstwa - Znaki
bezpieczenstwa stosowane w miejscach pracy i w obszarach uzytecznosci publicznej.
PN-N-01256-5:1998 Znaki bezpieczenstwa - Zasady umieszczania znakdw bezpieczenstwa na
drogach ewakuacyjnych i drogach pozarowych.

PN-N-01256-02:1992 Znaki bezpieczenstwa - Ewakuacja.

PN-N-01256-01:1992 Znaki bezpieczenstwa - Ochrona przeciwpozarowa.
PN-N-01256-4:1997/Az1:2003 Znaki bezpieczenstwa - Techniczne $rodki przeciwpozarowe.
PN-N-01256-03:1993/Az2:2001 Znaki bezpieczenstwa - Ochrona i higiena pracy.
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