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WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA I ODBIORU
Hitachi HZI — Riverside 2
Obiekty CB, FGT, WSC, EIC, BoP, BS
90.60722.3.4 90.60722.3.C [rew.2]
90.60770.3.1 90.60771.3.1
90.60772.3.1 90.60773.3.1

90.60774.3.1
1. Materialy.

Wszystkie materialy ze wzgledu na dostawe do Wielkiej Brytanii nalezy zakupi¢ pierwszej kolejnosci ze
znakiem UKCA, w przypadku braku mozliwosci zakupu ze znakiem CE tylko za potwierdzeniem klienta.

Materiat zgodnie z listami materialowymi i rysunkami wg PN-EN 10025-2. Brak zgody klienta na zamiang
materiatdéw S235JR na S355J2 i S235JRH na S355J2H. Laczenie materialow tylko za zgoda klienta.
Materiaty pojawiajace si¢ na rysunkach nalezy zakupic ze stanami dostawy:

S235JR +N lub +AR i S355J2 +N dla blach

S235JR+M lub +AR i S355J2 +M lub +AR dla profili hutniczych otwartych.

S235JRH i S355J2H CFRHS wg EN 10219 — profile zamkniete kwadratowe i prostokgtne dla konstrukceji
gléwnej oraz rury okragle na barierki i drabiny.

S235JRH i S355J2H HFRHS wg EN 10210-1-2 profile zamkniete kwadratowe i prostokatne dla konstrukc;ji
gtéwnej

Dodatkowo dla blach zamykajacych w stupach i belkach o grubosci t>30mm wymagane jest badanie S1, El
wg EN 10160.

Dla elementdéw zaznaczonych na listach materiatlowych 1 rysunkach wymagane badanie Z wg EN 10164.
Wymagany stan powierzchni A1,C1 wg PN-EN 10163-2-3,

Tolerancje wykonania blach wg EN 10029 klasa A, N.

Ze wzgledu na cynkowanie konstrukcji nalezy zakupi¢ materiaty z opcja 5 wg EN 10025-2 dla blach i
profili oraz z opcja 1.4 wg EN 10219-1;-2 lub EN 10210-1-2 dla rur.

Wymagany atest materiatowy S235-2.2 1 $355-3.1 wg PN-EN 10204,

Sruby UKCA wg EN 15048 klasy 8.8 wg EN ISO 4017, EN ISO 4032, EN ISO 7089 HV200 — cynkowane
ogniowo lub inne podane na rysunkach.

Sruby UKCA HV wg EN 14399-4-6 klasa 10.9 K1 do potaczen sprezanych w kompletach — cynkowane
ogniowo. Zestaw srubowy 10.9 do zatwierdzenia przez klienta HZI.

Wymagany atest materialowy dla elementéw zlgcznych 3.1 wg PN-EN 10204.

Wystepuja kotwy Hilti typu HVU /HAS HST-R, HSL3. Atest materiatowy 2.2.

Uwaga wymagane jest dodatkowe 5% elementéw zlacznych do ilosci podanej na listach materialowych.
Kraty i stopnie schodowe zgrzewane wg list materialowych S235JR wg EN 10025-2. Dla stopniach
schodowych wymagany katownik antyposlizgowy. Wymagany test kulki fi20mm. Szeroko$¢ migdzy pretami
poprzecznymi 24mm.

Kraty i stopnie wewngtrzne: oczko 34,2x24 plaskownik nosny 30x5 lub inny wg informacji z rysunkéw
ptaski, rozdzial 6 wg ,, Tl Steel Structure, Platforms, Stairs, Railings DocNo 50124817 1.0.”

Kraty i stopnie zewnetrzne oczko 34,2x24 plaskownik nosny 30x5 lub inny wg informacji z rysunkéw
serrated rozdziat 6.2.2.

Kraty mocowanie lapka i wkret samowiercgcy samogwintujagcy MS8-50. Cztery sztuki na krat¢ rozdziat
6.6.1.

Elementy typu ,,safe deck” ptaskownik nosny 25x5 lub inny wg informacji z rysunkéw plaski rozdziat 6.4 i
6.6.2.

Mocowanie ,safe deck” wkret samogwitujacy z tbem stozkowym Torx MS8-50 klasa 8.8 cynkowany
0gniowo.

Wymagane dodatkowe 5% dodatkowych elementow ztacznych do krat, stopni i safedeckéw.

Mocowanie blachy tezkowej 8/10 sruba DIN 7991 M12-25 kl. 8.8 cynkowana ogniowo.

Wszystkie informacje na temat krat rozdzial 3.6 ze spec ,,T1I Steel Structure, Platforms, Stairs, Railings
DocNo 50124817 _1.0.”.




Blacha tezkowa wg DIN 59220 materiat S235JR wg EN 10025-2.

Uwaga. Stosowa¢ ten sam wzor blachy lezkowej na calym projekcie.

Dla bramek samo zamykajgcych wymagany mechanizm firmy Lionweld Kennedy.
Drabiny ze stopniami z ceownikiem antyposlizgowym perforowanym.

Atesty materialowe w jez. angielskim.

Zkp:

Spawalnosé: S235JR, S355J2 wg PN-EN 10025-2 S235JRH, S355J2H wg PN EN 10219-1-2.
Odpornosé na kruche pekanie: 27J w temp. 20° dla S235JR i S235JRH 27J w temp. -20°C dla S355J2 i
S355J2H.

Reakeja na ogien: NPD

2. Wykonanie konstrukeji.

Wykonanie konstrukcji zgodnie z PN-EN 1090-1, PN-EN 1090-2:2018 wymagany dokument UKCA klasa
konstrukcji:

EXC1 — kraty stopnie schodowe, safe decki, blacha tezkowa , barierki drabiny itd. Klasa spoin C.

EXC2 — konstrukcja stalowa pierwszorzedowa i drugorzedowa. C- pachwiny B- spoiny na pelny przetop i
niepelny przetop

EXC3 — elementy wskazane na rysunkach, belki pod suwnicowe i belki wciggarkowe. Klasa spoin B

Cigcie, ksztaltowanic elementow nalezy wykonaé wg wytycznych zawartych w rozdziatach 6.4, 6.5 wg
normy PN-EN 1090-2.

Bodathowowamnnsinebadaniebaardos st t-aorpmy-— EN-090-2:204 2 tabela —H0-HAVD
twarde$é—380 Klient dopuszcza maksymalnq twardo$¢ po cigciu i paleniu wg normy EN 1090-2:2018
rozdziat 6.4.4 [rew.2] informacja HZI TQ 0009 z dnia 25-03-2024.

Wykonanie otworéw wg rozdziahu 6.6.Klienta wyrazit zgode na wykonanie otworéw jak nizej:

- otwory w blachach o grubosci t<12mm wybijane , wypalane , wycinanie laserem

- otwory w blachach o grubosci t>12mm wiercone

- otwory w profilach wiercone np.FICEPEM

Dla elementéw oznaczonych przez biuro MTA np. :” Preaheating >100°C” stosowaé instrukcje
podgrzewania Dzialu Gtéwnego Spawalnika nr 02/722 Hitachi Rverside 2. [rew.2]

Generalnie stopien przygotowania powierzchni P2,

Wszystkie ostre krawedzie po cieciu i paleniu stepi¢ 1x45°.Otwory stepi¢ 0,5x45°. Usunaé wszystkie
odpryski spawalnicze.

W przypadku wystgpienia konstrukcji malowanej o korozyjnosci C4H wystapi stepienie krawedzi do R-2
na wszystkich krawegdziach.

Na protokotach VT w dodatkowej kolumnie w ktérej nalezy wpisaé stemple spawaczy do danego elementu
wysytkowego.

Dla spoin czotowych typu : \// I// Y/ }/ nalezy wykona¢ lico spoiny o wysokosci lmm wg uwag na
rysunkach [rew.2]

maxAmm VY

Wymagane §ledzenie 100% materialu na listach materialowych tylko dla materialu z atestem 3.1 i dla
klas EXC1, EXC2, EXC3.

Ze wzgledu na duze powierzchnie przylegania w stupach i belkach gléwnych moze by¢ wymagane
frezowania blach.

Dodatkowo na wydziale wymagane jest §ledzenie gléwnych elementéw na formularzu klienta na etapach:
-Rozpoczecie cigeia gléwnego elementu

-Wyspawanie na gotowo catego elementu

-Gotowos¢ do wysytki

-Element na samochodzie.




Moze wystgpi¢ montaz prébny w zakladzie elementéw wsporczych kraty Martina. HZI dostarczy liste
rysunkéw potrzebnych do montazu.

Zkp:

Wykonanie: EN 1090-1 UKCA, EN 1090-2. Klasa wykonania EXC1, EXC2 i EXC3

Nos$nosé: NPD. Wytrzymalosé zmeczeniowa: NPD.

3. Tolerancje wykonania.

Tolerancja wykonania konstrukeji wg EN 1090-2 klasa 2 wg zatacznika B.

Moga wystapi¢ inne doktadniejsze tolerancje podane na rysunkach warsztatowych dla konstrukcji wsporczej
pod krate Martina.

Tolerancja ( w razie koniecznos$ci) wykonania potgczen frezowanych w stupach wg tabeli B.19.

Tolerancje dla wymiaréw liniowych dla elementéw obrabianych mechanicznie lub gietych wg EN ISO
2768-1-2(m,K).

Uwaga. W przypadku wystgpienia elementéw wsporczych rusztu, nalezy przeprowadzi¢ montaz wspdlny
elementoéw wspdtpracujgcych, zachowujgc tolerancje zawarte na rysunkach.

Zkp:

Tolerancje wymiarow: EN 1090-2 zalacznik B klasa 2

4. Spawanie.

Stan powierzchni detali przed spawaniem oraz stan powierzchni gotowych, pospawanych konstrukcji nie
mniejszy od stopnia P2 zgodnie z EN ISO 8501-3.

Spawanie wykona¢ zgodnie z dokumentacjg konstrukcyjng i technologiczng. Spoiny wykonaé jako ciagte i
wg EN ISO 5817;

- clementy wskazane na rysunkach, belki podsuwnicowe i belki wciggarkowe. Klasa spoin B

- generalnie dla wiekszoS$ci konstrukeji klasa spoin C — spoiny pachwinowe B - spoiny na pelny przetop
i niepelny przetop dla EXC2,

- barierki, drabiny, kraty, stopnie i safedecki (krata + blacha lezkowa ) klasa EXC1 klasa spoin C
zamiast D.

Dodatkowe informacje patrz Attachment 1.

Przy spoinach czotowych w dwuteownikach, ceownikach czy innych profilach stosowaé plytki wybiegowe.
Nieoznaczone na rysunkach spoiny wykona¢ wg uwag rysunkowych w tabelkach. Wymagana jest
dokumentacja spawalnicza dla klienta standardowa: WPS, Lista Spawaczy, na protokotach VT w

dodatkowej kolumnie nalezy wpisaé stemple spawaczy do danego elementu wysylkowego.

—w jez. Angielskim

HZI moze wymagac testu spawaczy i operatorow przed rozpoczeciem spawania. Zakres testu patrz
Attachment 2.

Uwaga: Dodatkowe laczenie materiatu tylko za zgoda klienta.

Uwaga: W przypadku wystapienia stali walcowanych termomechanicznie (w stanie dostawy +M lub z
oznaczeniem M) lub zamiany stali podstawowej na stal walcowang termomechanicznie, dozwolone jest
stosowanie podgrzewania termicznego palnikiem acetylenowo-tlenowym podczas prostowania przy
zachowaniu wymagan przedstawionych w zalaczniku. Dotyczy to zaréwno detali przed spawaniem jak i
elementéw gotowych. Dozwolone jest prostowanie mechaniczne bez podgrzewania. Spoiny wykonac¢
zgodnie z dokumentacja techniczng zwracajac uwage na zachowanie parametrow spawania podanych w
WPS oraz podanych temperatur podgrzewania

5. Kontrola jakosci.

Dokona¢ kontroli jakosci uzytych materiatéw co do gatunku i wymiaréw oraz sprawdzic atesty materiatéw.
Wymagany jest zakres badan NDT dla EXC1, EXC2 i EXC3 wg tabeli 24.

Dodatkowe tgczenie za zgoda klienta wymagane badanie VT-100% MT lub/i UT - 100%.

Uszy do podnoszenia bada¢ 100%VT, 100% MT lub 100% PT.

Barierki , drabiny , kraty, stopnie , safe decki klasa wykonania EXC1 klasa spoin C.




Na protokotach VT w dodatkowej kolumnie nalezy wpisa¢ stemple spawaczy do danego elementu
wysytkowego.

Klient dopuszcza stosowanie procedury IBUS-TD 16 EN do badania zlaczy z pelnym przetopem o grubosci
$cianki mnigjszej niz Smm.

Wyniki badan NDT nalezy wykona¢ dla elementéw z poszczegdlnych kostek/cubdw.

Metody badan patrz Attachment 2.

Zachowa¢ swiadectwa jakosci wyrobu.

Informacja na temat wygladu dokumentacji powykonawczej znajduje si¢ w specyfikacji ,, TV Structure and
Content of Quality Documentation 50172987 1.0”.

Dostawe konicowej dokumentacji jakosciowej nalezy przygotowac na kostke ( dostawa najpdzniej 14 dni od
daty zatadunku ostatniej przesyiki z kazdej kostki).

6. Znakowanie elementow.
Cechowanie elementéw wysytkowych przywieszkami.

Dodatkowo wymagana jest przywieszka z barcodem dotaczona do elementu.
Dla dlugich elementéw wymagane sg dwie przywieszki na element.

7. Zabezpieczenie przed korozjg.

Zabezpieczenie antykorozyjne wg instrukcji Wydzialu Zabezpieczen Antykorozyjnych.

Informacja na temat zabezpieczenia antykorozyjnego znajduje si¢ na rysunkach.

Konstrukcja cynkowana ogniowo wg EN ISO 1461, Grubosé wg normy tabela 3 wartos$¢ srednia.

Belki podsuwnicowe 1 weiggarkowe malowane na z6ito RAL 1028, wystapi dodatkowe oznaczenie nosnosci
SWL na belkach malowane na czarno.

Do zabezpieczenia p.poz wymagany system Firetex 6002. Zabezpieczenie wykona¢ wg uwag na rysunkach
[rew.2]

Wg spec ,, TIl — Corrosion protection” DocNo 50172672 0.0 Moga wystapi¢ elementy malowane C4 w
obszarze Bottom Ash transport. Strona 13/37 w/w specyfikacji oraz inne wynikajace z braku mozliwosci
cynkowania.

W przypadku wystgpienia elementow malowanych lista dostawcoéw farby rozdziat 3.1 spec spec ,, 71T —
Corrosion protection” DocNo 50172672 0.0 strona 10/37.

Stopien przygotowania powierzchni P2, Wszystkie ostre krawedzie po cieciu i paleniu fazowac
1/45° Krawedzie w otworach stgpi¢ 0,5/45°.

Czyszczenie konstrukcji do Sa2,5 wg EN ISO 8501-1.

W przypadku wystgpienia konstrukcji malowanej o korozyjnosci C4H wystapi stepienie krawedzi do R-2
po cigciu na wszystkich krawedziach.

Uwaga. W przypadku elementéw podzleconych do kooperacji sposob czyszczenia ustali¢ z dzialem
kooperacji PxM Siedlce.

Konstrukcja malowana wg EN ISO 12944-1-8:2018 Pomiar grubosci wg 1SO 19840,

Powierzchnie od strony podkiadek dla srub HV malowane podkladem. Wymagana $rednica 4mm wicksza
od $rednicy podkiadki. Pkt 4.2 z specyfikacja 50172672 0.0.

Dodatkowe informacje na temat malowania zawieraja specyfikacje:

., TII — Corrosion protection” DocNo 50172672 0.0

., TII — Colour Concept Process Technology” DocNo 50172673 2.0.

HZI dopuszcza zastosowanie wzorow protokoldow MS po uprzednim sprawdzeniu z przystanymi i
zatwierdzeniu.

Zkp:

Przygotowanie powierzchni wg EN 1090-2, stopien przygotowania P2.

Malowanie wg EN ISO 12944-1-8. Cynkowanie wg EN ISO 1461.0dpornosc¢ ogniowa: NPD.

8. Pakowanie elementow.

Wysylka elementéw spawanych, luzem i elementow zlycznych tylko obiektami (cubami). Wysyltka
samochodami. Drewno wg ISPM 15.




Wymagane skrecenie elementow do wysylki (barierka + bortnica)
Wymagana zalaminowana packing lista wg wzoru klienta do kazdej paczki i bar cody z systemu LMS.

Pakowanie konstrukcji wymagania na podstawie specyfikacji:

a)Elementy ciezkie stupy i belki nalezy uklada¢ na podktadkach o wysokosci 120mm.

Pozostale elementy nalezy pakowaé w paczki (wigzki) maksymalnie do 5 ton. Stosowaé przekladki z
drewna w zaleznosci od rodzaju elementu. Wymagana podktadka na spodzie o wysoko$ci 120mm.

Elementy drobne pakowaé na euro paletach o wymiarach 1200x800.

Dotaczona lista musi zawierad:

-Numer montowanego cuba (kostki)

-Nazwe elementu , nr pozycji i sztuki.

Podktadki niwelacyjne nalezy przymocowac przed wysytka do elementu gléwnego shupa lub belki.

b)Elementy zlaczne nalezy wysla¢ w pierwszym transporcie na budowe pakowane w skrzynie.
Sruby nakretki i podktadki nie moga by¢ skrecone wspélnie.

Dotaczona lista musi zawierac:

-Numer montowanego cuba (kostki)

-Typ (norma), rozmiar, klasa, ilos¢.

c)Barierki, drabiny nalezy pakowac tak aby nie ulegaty deformacji podczas transportu i roztadunku.
Na jednym samochodzie mogg si¢ znalez¢ tylko barierki i drabiny z montowanego cuba (kostki).

d)Kraty, safe decks, blacha tezkowa nalezy pakowal na palety. Na jednej palecie muszg si¢ znalezé
elementy z jednego cuba (kostki) i jednej powierzchni platformy.

Dotgczona lista musi zawierac:

-Numer montowanego cuba (kostki)

-Poziom platformy

-Powierzchnia platformy

e)Elementy zlgczne do krat pakowa¢ w skrzynie. Skrzynie muszg zawiera¢ elementy na jedng kostke.
Dotaczona lista musi zawierac:

-Numer montowanego cuba (kostki)

-Typ i sztuki.

Przekladki drewniane owija¢ w folie streczowg w celu uniknigcia wgniecen w powloce antykorozyjnej
zabezpieczanych elementéw tylko dla elementéw malowanych.

Elementy typu belki nalezy uktada¢ na samochodzie w pozycji pracy elementu - kwadratowa naklejka na
gorze.

Elementy typu stupy nalezy uktada¢ w tym samym kierunku (gora z jednej strony).

Wymagane oznaczenie $rodka cigzkosci i miejsca podnoszenia elementéw tylko dla shupéw i gléwnych
belek.

Monitorowanie przesylek za pomoca systemu LMS firmy HZI z mozliwoscia generowania barcodow .

Zataczniki:

T1I Steel Structure, Platforms, Stairs, Railings DocNo 50124817 1.0.

Tl — Corrosion protection” DocNo 50172672 0.0

TII — Colour Concept Process Technology” DocNo 50172673 2.0.

TV Structure and Content of Quality Documentation 50172987 1.0

TII - Logistics and Packing 50174619 0.0

DC081-HZI-50183204_0.0 ITP - Workshop - Lot Steel Structure Fabrication CSP
Attachment 1.- patrz zatwierdzony plan kontroli

Attachment 2 - patrz zatwierdzony plan kontroli
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