Rodzaje zbiornikow
Ze wzgledu na rodzaj konstrukcji oferujemy elementy dla zbiornikéw o dachach statych i ptywajacych (na rope i
ropopochodne oraz wode w zakresie pojemnosci do 100 000 m?3) a takze silos6w na materiaty sypkie.

Zakres produkcji obejmuje takie elementy jak:
v dna,

v plaszcze (cze$¢ cylindryczna i stozkowa),
v" konstrukcje dachéw,

v’ pokrycia,

v' podpory,

v osprzet

wykonane w stanie przygotowanym do montazu.
Produkowane zbiorniki moga by¢ wykonane wedlug wymogéw norm:

v polskich PN-B-03210:1997 + Ap1:2000 i Az:2002

v niemieckich DIN 4119

v’ finskich ACC-STATUTE 498/154

v szwedzkich 1-1968 CISTERN NORMER

v amerykariskich API-STANDARD 650, APPENDIX A-G

v brytyjskich BRITISH STANDARD 2654, SHELL INTERNATIONAL, PETROLEUM MAATSCHAPPIU

wzglednie innych wyszczegé6lnionych w zaméwieniu Klienta.
Warunki wytwarzania i dostaw
1. Warunki techniczne wykonania zbiornikéw cylindrycznych, stozkowych i wiezowych

a-Dno

Wykonane w pelnych arkuszach, przycietych na gotowy wymiar, krawedzie ukosowane poprzez obrébke mechaniczng
wzglednie nieobrobione dla den spawanych na zakladke. Blachy skrajne ukosowane i przygotowane do spawania.

Krzywizne blach skrajnych wypala sie na urzadzeniach sterowanych numerycznie metoda ciecia tlenowego i szlifuje do
czystego metalu, a krawedzie proste obrabiane sg na strugarkach.

Blachy srodkowe w przypadkach laczenia na styk maja krawedzie fazowane poprzez obrébke mechaniczng i sa
uzupelniane o listwy stuzace jako podktadki do spawania.

b - Plaszcz
Wykonane w pelnych arkuszach wygietych na promieni zbiornika, krawedzie ukosowane obrébka mechaniczng i przy-

gotowane do spawania. Blachy plaszcza dostarczane sa z atestem hutniczym.
Na zadanie Klienta krawedzie blach moga by¢ poddawane badaniu ultradzZwigkowemu na rozwarstwienie.
Stosowane arkusze blach:

grubosé: 5-50 mm,

szerokos¢: do 2 500 mm,

dtugosé: do 12 000 mm.

c - Pokrycie

Wykonane w pelnych arkuszach. W wypadku dachéw stozkowych blachy klinowe sg przyciete na gotowy wymiar. Na
zyczenie Klienta, blachy skrajne wypala si¢ na przyjety promienn krzywizny. Standartowy wymiar arkuszy blach
5 x 1500 x 6000 mm wzglednie inny po uzgodnieniu.

d - Konstrukcja dachu

Ksztattowniki dobierane wedlug programu walcowania polskich hut zelaza i stali lub innych po uzgodnieniu.

e - Dachy kopulaste

Zebra nosne z naddatkiem diugosci wyginane sa na promieri kopuly wedtug szablonu na wyginarce. Do zeber
dopasowane sa blachy weztowe i pétki do spawania montazowego. Zebra o dtugoéci do 12 m dostarczane sa w catosci, zebra
dtuzsze ze stykiem montazowym przygotowanym warsztatowo. Pierscieri centralny w zaleznosci od konstrukgji i wymiaréw
dostarczany jest w calosci wzglednie w elementach przygotowanych do spawania montazowego.

f - Dachy z wiazarami

Wigzary dachowe o dtugosci do 12 m po przygotowaniu paséw, stupéw, krzyzulcéw i blach wezlowych montowane sa
na stojakach i spawane na gotowo. Wigzary dozbraja sie o elementy do taczenia krokwi i stezeni. Po przeprowadzeniu prébnego
montazu sekcje wysylane sg na plac budowy. Wigzary o dlugosci wigkszej wysylane s w elementach przystosowanych do
szybkiego skrecenia lub zespawania na placu budowy.

g - Dachy ze stupami
Dachy z dodatkowym podparciem na slupach przygotowane sa w warsztacie do prébnego montazu i nastepnie w
elementach takich jak stupy, ptatwie i krokwie wysylane na plac budowy.



h - Osprzet

Elementy wlazéw wypalane sa z blach na sterowanych numerycznie urzadzeniach i przygotowane do zespawania.
Blachy wzmacniajace wygina sie na promien zbiornika. Po zespawaniu w jedna calos¢ - kolnierz, rura, blacha wzmacniajaca i
dokrecona pokrywa - stanowig element wysylkowy.

Kotnierze kr6¢céw sg spawane podobnie jak wilazy z rurg blacha wzmacniajacg w elementy wysytkowe. Na zyczenie
Klienta jako$¢ spoin sprawdzana jest defektoskopem rentgenowskim lub ultradzwiekowo.
Wtazy i krééce przynalezne do pierwszego kregu plaszcza liczac od dna, moga by¢ wspawane warsztatowo do wygietej na
promien zbiornika blachy plaszcza i odprezone w piecach wgtebnych wedlug uzgodnionej technologii obrébki cieplne;.
Pozostate elementy osprzetu jak: schody, porecze, podesty po wygieciu, scaleniu w elementy wysytkowe i przygotowaniu
stykéw montazowych wysylane sa na plac budowy.
Odbiér gotowych elementéw przeprowadza sie wedlug zatwierdzonych rysunkéw warsztatowych i uzgodnionych tolerancji
przez kontrole techniczng zakladu lub kontrole wyznaczong przez Klienta.

2. Warunki techniczne wykonania elementéw konstrukcji stalowych

Elementy konstrukcji wykonane moga by¢ z wyrobé6w walcowanych na goraco, ksztaltownikéw gietych na zimno lub
dwuteownikéw spawanych.
Z uwagi na szeroki zakres konstrukgji stalowych wszystkie inne warunki wykonania sg uzgadniane z Klientem.

3. Stosowane najczesciej tolerancje den, plaszczy, pokryé
Blachy nieobrobione
Grubos¢, szerokosé i dlugosé w tolerancjach walcowania wedlug PN wzglednie DIN.
Blachy obrobione
Grubosé: w tolerancjach walcowania wedtug PN wzglednie DIN.
Szerokos¢: z tolerancja 0 + 2 mm lub +(-) 1 mm
Dtugosé: z tolerancjg 0 + 3 mm lub +(-) 2 mm
Max. réznica w diugosci przekatnych do 3 mm.
Elementy konstrukcji dachu
Z tolerancja przewidziang polskimi normami dla konstrukgji stalowych wzglednie innymi po uzgodnieniu.

4. Znakowanie

Blachy den, plaszczy sa trwale znakowane gatunkiem stali i numerem wytopu. Wszystkie elementy znakowane sa
montazowo bialg farbg na czarnym tle, z podaniem nr rysunku, pozycji, wymiaréw i ciezaru lub posiadaja metalowe
przywieszki z w/w danami. Blachy den i plaszczy dostarczane sa z atestem hutniczym.

5. Zabezpieczenia antykorozyjne
Na zyczenie Klienta wykonujemy zabezpieczenie antykorozyjne elementéw wysylkowych. Rodzaj zabezpieczenia do
uzgodnienia.

6. Dostawy elementéw dodatkowych
Wytwarzane elementy moga by¢ dostarczane fgcznie z czesciami ztgcznymi takimi jak §ruby i sworznie niezbednymi do
montazu.

7. Cykl realizacyjny - warunki dostaw
Zamawiane elementy wykonywane sa na podstawie dokumentacji powierzonej wzglednie wlasnej. Po ztozeniu przez
Klienta zamoéwienia i potwierdzeniu przyjecia zaméwienia, nastepuje realizacja dostaw wedlug uzgodnionego harmonogramu.

8. Zaladunek elementéw i zabezpieczenie na czas transportu

Elementy odebrane przez kontrole i zwolnione do wysylki zostaja paczkowane w collis do ciezaru 3000 kg.
Blachy proste sa klamrowane i ukladane na wagonie.

Blachy wygiete sa klamrowane i ukladane z przesunieciem w stosy na specjalnym tozu zabezpieczajagcym utrzymanie
promienia wygiecia w czasie transportu.

Inne elementy paczkowane sa w wigzki i ukltadane na wagonie z przekladkami drewnianymi. Drobne elementy
paczkowane sa w drewnianych lub metalowych skrzyniach.



