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— Specyfikacja konstrukceji stalowych wg EN 1090

Return to the basics — Specification of steel constructions

according to EN 1090

Streszczenie

W referacie odniesiono sie do koniecznos$ci opracowywa-
nia specyfikacji konstrukcji zgodnie z wymaganiami przed-
stawionymi w normie EN 1090.

Szczeg6lng uwage zwrécono na uwzglednianie w opraco-
wywanych specyfikacjach wszystkich, niezbednych do wy-
tworzenia konstrukgeji, informacji, bezwzgledng koniecznos¢
spetnienia wymagan w zakresie zabezpieczen antykorozyj-
nych konstrukcji oraz kwalifikacji i kompetencji personelu
antykorozji. Referat odnosi sie réwniez do mozliwosci spet-
nienia tych wymagan na rynku polskim.

Stowa kluczowe: Konstrukcje stalowe; specyfikacja elemen-
tu; norma EN 1090

Abstract

The paper refers to the need of developing design speci-
fications in accordance with the requirements set out in
EN 1090. Special attention was paid to including in the elab-
orated specifications all necessary information for the con-
struction of the structure. an absolute necessity to meet the
requirements for corrosion protection of the structure and
the qualifications and competences of the anti-corrosion
personnel. The paper also refers to the possibility of fulfill-
ing these requirements on the polish market.

Keywords: steel constructions; component specification;
norm EN 1090

Wstep

Z dniem 01.07.2014 r. skonczyt sie okres przej$ciowy na
wdrozenie normy EN 1090-1 [1], zharmonizowanej z Rozpo-
rzadzeniem Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) 305/2011
[3]. Od tej daty dla wszystkich konstrukcji budowlanych, sta-
lowych i aluminiowych, przed ich wprowadzeniem na rynek
nalezy: dokonaé oceny statosci wtasciwosci uzytkowych,
wystawi¢ deklaracje wtasciwosci uzytkowych, oznakowac
konstrukcje znakiem CE. Czy tak sie dzieje? Z obserwacji
autoréw wynika, ze niestety nie zawsze. Dlaczego spotyka
sie w dalszym ciggu tolerancje dla nieprzestrzegania przepi-
sOw prawa w tym zakresie? Szukanie odpowiedzi na tak po-
stawione pytanie nie jest jednak tematem niniejszego opra-
cowania.

Kilkuletnie juz funkcjonowanie na rynku normy EN 1090-
1; EN 1090-2 pozwalatoby przypuszczaé, ze wymagania za-
warte w przywotanej normie znane sg doskonale zaréwno
wytworcom konstrukeji budowlanych, jak i projektantom,
zamawiajagcym, a przede wszystkim inspektorom nadzoru
odpowiedzialnym za akceptacje dostarczonych konstrukcji
na budowe. Niestety zbyt czesto mozna sie spotkaé z przy-
ktadami pomijania, badz bardzo pobieznego traktowania
przywotanych wyzej wymagan.

Niniejsze opracowanie ma na celu ponowne zwrdcenie
uwagi na wazno$¢ tychze wymagan, a w szczegoélnosci
na element lezgcy u ich podstawy — specyfikacje wyrobu.

By konstrukcja spetniata wymagania i mogta by¢ ozna-
kowana znakiem CE powinna byé¢, zgodnie z zapisem normy
EN 1090-1, produkowana i kontrolowana z uzyciem specyfi-
kacji elementu. Musi ona zawiera¢ wszystkie niezbedne in-
formacje, wraz z odpowiednimi szczegétami, umozliwiajacy-
mi wytworzenie oraz dokonanie oceny statosci wtasciwosci
uzytkowych konstrukgji.

Oczywiscie nalezy pamietac, ze wystawiajacy deklaracje
wiasciwosci uzytkowych i oznakowujgcy konstrukcje zna-
kiem CE musi posiada¢ wdrozony i certyfikowany system
zaktadowej kontroli produkcji wg EN 1090-1 [1+3].

Specyfikacja elementu (wyrobu)
— definicje i opracowanie wg EN 1090-1,-2

Specyfikacja elementu to wg terminologii w EN 1090-1
,dokument lub zbiér dokumentéw zawierajgcy wszystkie
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niezbedne informacje i wymagania techniczne do wytworze-
nia elementu”.

Specyfikacja wykonawcza wg EN 1090-2 to ,zbiér do-
kumentéw zawierajgcych dane techniczne i wymagania
dotyczace okreslonej konstrukcji stalowej, tagcznie z wyma-
ganiami dodatkowymi i dotyczgcymi zastosowanych regut
niniejszej normy” (EN 1090-2). Przy okreslaniu wymagan
w specyfikacji wykonawczej nalezy przywota¢ odpowiedni
punkt normy EN 1090-2. Specyfikacja wykonawcza moze
by¢ traktowana jako kompletny zbiér wymagan dotyczacy
wytwarzania i montazu stalowych elementéw konstrukcji,
tacznie z wymaganiami wytwarzania podanymi w specyfika-
cjach elementéw sktadowych zgodnie z EN 1090-1. Wyma-
ganiem EN 1090-1 jest réwniez, by produkcja byta kontrolo-
wana z zastosowaniem specyfikaciji.

Specyfikacje powinny by¢ opracowane na podstawie pro-
jektu. Norma EN 1090-1 w zatgczniku A podaje wytyczne
do opracowania specyfikacji. Opisano w nim dwa podstawo-
we przypadki opracowywania specyfikacji — przez zamawia-
jgcego i przez producenta. Spotykane jest rowniez wspdlne
opracowanie specyfikacji przez zamawiajgcego i producenta
przy czym norma nie precyzuje podziatu pracy w tym zakre-
sie. Strony ten podziat powinny uzgodni¢ w trakcie podpisy-
wania zlecenia lub umowy [1,2].

Specyfikacja elementu sporzadzona przez zamawiajgcego
(PPCS)

Zamawiajacy podaje w specyfikacji wszystkie informacje
techniczne niezbedne do wytworzenia wyrobu. Powinien po-
daé réwniez wyszczegodlnienie wszystkich materiatéw i wy-
robow, informacje dotyczace geometrii oraz wymagania w sto-
sunku do wytwarzania.

Wytwarzajacy wéwczas zobligowany jest do wytworze-
nia elementu zgodnie z wymaganiami normy EN 1090-2
dla elementow stalowych i zapewnienia zgodnosci elemen-
tu z PPCS. Oczywistym wymaganiem jest réwniez dostar-
czenie wymaganej dokumentacji wysytkowe;j.

Specyfikacja elementu sporzadzona przez producenta
(MPCS)

W przypadku, gdy specyfikacja sporzadzana jest przez
producenta, musi ona zawiera¢ informacje techniczne nie-
zbedne do jego wytworzenia. Zadania producenta zalezg
w takim przypadku od przewidywanej metody oceny zgod-
nosci elementu:

— przypadku deklaracji wtasciwosci wg metody ZA.3.2 (patrz

EN 1090-1) producent podaje wtasciwosci geometryczne

i materiatowe elementu oraz informacje niezbedne innym
do wykonania projektu;

— w przypadku deklaracji wtasciwosci wg metody ZA.3.3
lub ZA.3.5 (patrz EN 1090-1) producent deklaruje whasci-
wosci geometryczne i materiatowe elementu oraz cha-
rakterystyke konstrukcyjng wynikajgca z projektu. Produ-
cent powinien otrzyma¢ od zamawiajgcego wszystkie
niezbedne informacje dotyczgce parametréw i charakte-
rystyki konstrukcji.

Norma EN 1090-1[1] podaje réwniez w sposob tabelarycz-
ny, dziatania producenta przy réznych metodach deklaracji

zgodnosci. Dziatania te przedstawiono w tablicy I.

Specyfikacja wykonawcza

1. Przed rozpoczeciem realizacji wyrobu wszystkie nie-
zbedne dane i wymagania musza by¢ skompletowane.
Do takiego stanu powinny dgzy¢ wszystkie zainteresowane
strony kontraktu. Nalezy podkresli¢, ze strony te powinny
mie¢ odpowiednig $wiadomos$¢ waznosci procesu. Norma
EN 1090 wymaga réwniez ustalenia procedur wprowadzania
zmian do wczesniej uzgodnionych specyfikacji.

Czy tak sie dzieje? Niestety w wielu przypadkach nie.
Spowodowane jest to najczesciej brakiem wiedzy i kompe-
tencji. Zleceniodawca zleca wykonanie konstrukgiji, nie pre-
cyzujac niezbednych wymagan, ceduje wiekszos$é decyzji
i odpowiedzialnosci na wytworce. Nie w petni kompetentny
i Swiadomy wytwoérca podejmuje sie wykonania prac. Pro-
blemy zwykle pojawiaja sie juz w trakcie produkcji, a na pew-
no pojawia sie podczas odbioréw. Aby probleméw unikngé
lub maksymalnie ograniczy¢ ich wystepowanie, zgodnie z wy-
maganiami EN 1090 — zaczg¢ nalezy od prawidtowego opra-
cowania specyfikacji.

2. Specyfikacja wykonawcza, zgodnie z zapisami normy
EN 1090-2 [2] musi odnosi¢ sie do:
— Klasy wykonania konstrukcji EXC.
Przy czym nalezy pamietac¢, ze w ramach danej konstrukcji
moze by¢ ustalonych kilka klas, od najmniej wymagajace;j
EXC1 do najbardziej restrykcyjnej EXC4. Jesli klasa wy-
konania nie zostanie okreslona, wéwczas zgodnie z pos-
tanowieniem normy przyjmowac¢ nalezy klase EXC2.
Skutkuje to jednak zbednym podnoszeniem wymagan
dla elementéw, ktére mozna bytoby zaklasyfikowaé do
klasy EXC1 lub zanizeniem wymagan dla elementéw, kté-
re powinny by¢ zaklasyfikowane dla klasy wyzszej EXC3.

Tablica I. Metody deklaracji zgodnosci stosowanych przez producentéw elementéw konstrukcyjnych w zwigzku z oznakowaniem CE
Table I. Manufacturer’s declaration of properties of structural components in connection with CE marking, depending on method of declara-

tion
Dziatania producenta i dostawa
Dziatanie
Metoda 1 Metoda 2 Metoda 3b Metoda 3a
Tak Tak
Obliczenia . 3 na podstawie zatozen projektowych
. na podstawie wymagan normy . .
elementu kon- Nie e dostarczonych przez zamawiajgce- Nie
. wyrobu odwotujacej sie do wta-
strukcyjnego e ok : go lub opracowanych przez produ-
$ciwych czesci Eurokodéw . o
centa zgodnie z zamoéwieniem
Podstawa MPCS MPCS MPCS PPCS
produkcji
Dostarczone elementy powinny
Dane geometryczne by¢ zgodne z niniejszg Norma
Deklaracja i materiatowe oraz Europejska w nawigzaniu - . Dostarczony
e . . R o Dostarczony element powinien by¢ 2
wihasciwosci informacje potrzebne | do odpowiednich czesci Euroko- . A element powinien
. . . . Y . zgodny z MPCS i z zamdwieniem .
elementu innym do obliczen déw, przy czym nosnosé okresla by¢ z PPCS
i oceny konstrukcyjnej | sie warto$ciami charakterystycz-
nymi lub obliczeniowymi
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Norma EN 1090-2 [2] w zataczniku B podaje wytyczne
do okreslania klas w zaleznosci od klasy konsekwencji
CC, kategorii uzytkowania S.C. i kategorii produkcji PC.
Z obserwacji autorow wynika, ze do rzadkosci naleza spe-
cyfikacje konstrukcji z podziatem na rézne klasy wyko-
nania;

— Klas tolerancji.

Norma EN 1009-2 [2] definiuje dwa rodzaje tolerancji.
Tolerancje podstawowe — istotne dla konstrukcji ze wzgle-
du na kryteria oceny nos$nosci i statecznosci konstrukcji
oraz tolerancje funkcjonalne, o doktadnos$ciach wzrasta-
jacych odklasy 1 do klasy 2 — istotne ze wzgledu na mozli-
wos$c¢ dopasowania i wyglad. Nalezy pamietac, ze obydwa
rodzaje tolerancji majg charakter normatywny. Toleran-
cje podstawowe nalezy przyjmowac¢ wg zatacznika D.1
EN 1090-2. Tolerancje funkcjonalne mozna przyjmowaé
jako tolerancje stablicowane, podane w zatgczniku D.2.
EN 1090-2, przy czym jesli nie ustalono klasy tolerancji
to przyjmuje sie klase 1. Mozna skorzystac réwniez z za-
stosowania tolerancji alternatywnych wg EN 1SO 13920
[4]. To rozwigzanie jest znacznie korzystniejsze w przy-
padku konstrukcji spawanych. Niestety opracowujacy spe-
cyfikacje nie zawsze pamietajg o tej mozliwosci. Postawie-
nie wymagania np. klasa 2 wg zatacznika D.2 EN 1090-2
[2] bez odniesienia do konkretnego wiersza wymagan
w tabeli D.2, powoduje nierzadko niejasnosci co do zasto-
sowania wtasciwych odchytek przy pomiarach konstrukcji
spawanych. Pamietaé nalezy, ze tolerancje alternatywne
mozna zastosowac tylko wtedy, gdy przywotane zostang
w specyfikacji. Jesli takowego zapisu nie ma, to nalezy
stosowac tolerancje wg zatacznika D.2. Tylko od kompe-
tencji i doswiadczenia specyfikujacych zalezy takie do-
branie tolerancji, by ich zastosowanie nie powodowato
trudnosci i niejasnosci podczas wytwarzania i kontroli;

— Stopni przygotowania powierzchni od P1 do P3, wg nor-

my EN 1SO 8501-3[5].
Okreslenie to jest wazne ze wzgledu na powigzanie z oczeki-
wanym okresem trwatosci konstrukcji. Trwatos¢ z kolei jest
wiasciwoscig, ktérg nalezy zadeklarowac¢ w deklaracji wta-
$ciwosci uzytkowych. Stopien przygotowania powierzch-
ni analogicznie, jak klasy wykonania mozna przypisaé
do catej konstrukcji lub do jej konkretnych szczegétow.
Konstrukcja moze mie¢ przypisane kilka stopni przygoto-
wania powierzchni. Nalezy mie¢ na uwadze, ze narzuce-
nie nieuzasadnionych, nadmiernych wymagan, to konie-
cznos$¢ wprowadzenia do procesu dodatkowych operacji,
co oczywiscie wydtuza czas realizacji i generuje koszty.
Na przyktad przywotanie dla catej konstrukcji wymagania
P3 to koniecznos$¢ usuniecia wszystkich odpryskéw spa-
walniczych, obrobienia powierzchni wszystkich spoin, za-
okraglenia wszystkich krawedzi promieniem nie mniej-
szym niz 2 mm, brak podtopien i widocznych pecherzy
(bez wzgledu na poziom jakosci spoin), itd.;

— Wymagan dotyczacych bezpieczerstwa robét.
Specyfikacja powinna réwniez obejmowac uregulowania
w zakresie bezpiecznej metody montazu, prowadzonego
w taki sposob, by na wszystkich stadiach prac zachowa-
na byta statecznosci konstrukcji;

— Informacji dodatkowych zawartych w tablicy A.1 i A.2
EN 1090-2 — opisane w pkt. 3.

Informacje dodatkowe dotyczace
wymagan i wymagan opcjonalnych

1. Norma EN 1090-2 w tablicy A.1 (zatacznik A) [2] podaje
rodzaje wymaganych informacji dodatkowych. Informacje te,
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o ile majg zastosowanie do konkretnego wyrobu i sg nie-

zbedne dla sprecyzowania wymagan, powinny zosta¢ umie-

szczone w jego specyfikacji. Kazde z wymagan zostato od-

niesione do odpowiedniego punktu normy EN 1090-2 [2],

w ktérym znajduje sie jego rozwiniecie.
Zakres informacji dodatkowych obejmuje:

— Wyroby konstrukcyjne — pkt. 5 EN 1090-2 [2];
w tym zakresie norma wymaga miedzy innymi: wyroby
ze stali konstrukcyjnych powinny spetnia¢ wymagania
norm europejskich przywotanych w tablicach 1,2,i 3 EN
1090-2 [2]. Gatunki, jako$¢, ciezary powtok ochronnych,
wykonczenie, przydatnos$é do cynkowania ogniowego po-
winny zostac okreslone. Okresli¢ nalezy réwniez wszyst-
kie niezbedne wtasciwosci zastosowanych materiatéw,
ktdre nie sg objete przywotanymi normami europejskimi.

— Obroébke i scalenie — pkt. 6 EN 1090-2 [2];
w tym zakresie nalezy okresli¢ np.: obszary, gdzie dozwo-
lone jest znakowanie, minimalne promienie giecia dla sta-
li nierdzewnych, warunki giecia na zimno rur okragtych,
wymagania w zakresie zaokraglenia narozy wklestych,
wymagania specjalne w zakresie stosowania przytaczen
elementéw tymczasowych.

— Spawanie — pkt. 7 EN 1090-2 [2];
w tym zakresie nalezy okresli¢ np.: stosowanie przyta-
czen tymczasowych w konstrukcjach klas EXC3 i EXC4
oraz okreslenie stref, gdzie przytgczenia takowe nie sg do-
zwolone, umiejscowienie stykéw doczotowych z uwzgled-
nieniem wstepnej dtugosci elementéw, wymiary otworéw
pod spoiny otworowe, minimalny widoczny wymiar spoin
punktowych, wymagania dla spoin uszczelniajgcych, wy-
magania szlifowania i obrébki spoin, obrébki powierzchni
stref spawania w stalach nierdzewnych oraz ich spawa-
nia z innymi stalami, dodatkowe wymagania dotyczgce
geometrii i ksztattu spoin.

— taczenie mechaniczne — pkt 8 EN 1090-2 [2];
w tym zakresie nalezy okresli¢ np.: minimalne $rednice
tacznikéw do elementéw cienkos$ciennych, wymagania
dla powierzchni styku w potgczeniach sprezanych, wy-
magania dla powierzchni styku w potaczeniach ciernych
ze stali nierdzewnych, wymagania dotyczace badan tacz-
nikéw specjalnych.

— Montaz — pkt. 9 EN 1090-2 [2];
w tym zakresie nalezy okresli¢ np.: temperature odnie-
sienia przy pomiarach konstrukcji, sposéb uszczelniania
brzegéw blach podstaw, w przypadku, gdy nie jest stoso-
wana podlewka.

— Zabezpieczenie powierzchni — pkt. 10 EN 1090-2 [2];
w tym zakresie nalezy okresli¢ np.: wymagania odnosnie
stosowania systemu powtok antykorozyjnych, stopien
przygotowania powierzchni wg EN 1SO 8501-3 [5], ocze-
kiwang trwato$¢ zastosowanych powtok, system zabez-
pieczenia powierzchni wewnetrznych w przestrzennych
elementach szczelnych, sposéb naprawy i zabezpiecze-
nia brzegdéw i stykéw po cigciu.

— Tolerancje geometryczne — pkt. 11 EN 1090-2 [2];
w tym zakresie nalezy okresli¢ np.: przyjety system tole-
rancji oraz zastosowane tolerancje specjalne.

— Kontrole, badania i dziatania korygujgce — pkt. 12
EN 1090--2 [2];
w tym zakresie nalezy okresli¢ np.: miejsca i czgstosc
pomiaréw, spos6b kontroli systemu izolacji i potaczen
sprezanych w przypadku stali nierdzewnych, wymagania
dotyczgce montazu prébnego, wymagania w zakresie
montazu uwarunkowanego okre$lonym poziomem obcia-
Zenia.

— Ochrone przed korozja — zatgcznik F, EN 1090-2 [2];
w tym zakresie nalezy okresli¢ np.: oczekiwang trwatosc
zabezpieczenia antykorozyjnego wg EN ISO 12944-1 [6],
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kategorie korozyjnosci srodowiska wg EN ISO 12944-2 w zakresie zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni

[7], wymagania technologiczne dla przygotowania po- szerzej przedstawiono w [8,9].
wierzchni i naktadania powtok, wymagania dotyczace
powierzchni ciernych, wymagania odnos$nie kwalifikowa- 2. W tablicy A.2 (zatgcznik A) w sposéb analogiczny poda-

nia procesu cynkowania ogniowego elementéw profilo-  je mozliwosci wprowadzenia do specyfikacji wymaganych
wanych na zimno, wymagan dla badan i kontroli powtok  opcji. Réwniez w tym przypadku, kazde z wymagan zostato
ocynkowanych przed nastepnym malowaniem, okreslenie  odniesione do odpowiedniego punktu normy EN 1090-2 [2],
wymaganych powierzchni referencyjnych. Wymagania  w ktérym znajdziemy jego rozwiniecie.

Podsumowanie

Majgc na uwadze konieczno$¢ deklarowania wszystkich podanych w EN1090-1, tablica | [1] wtasciwosci dla wykona-
nych konstrukcji budowlanych tzn. tolerancje wymiaréw i ksztattu, spawalnos$é, odporno$é na kruche pekanie, no$nos¢,
wytrzymato$¢ zmeczeniowa, odksztatcenia w stanie granicznym uzytkowalnosci, odporno$é ogniowa, reakcja na ogien,
substancje niebezpieczne, odporno$¢ na uderzenia i trwato$¢, producent musi posiada¢ udokumentowane oceny kazdej
z deklarowanej wtasciwosci.

Ocen takich mozna dokonac¢ tylko na podstawie jasno sprecyzowanych wymagan dla wyrobu oraz odpowiednich zapiséw
z procesu wytwarzania. Stad zas jasno wynika konieczno$¢ wytwarzania konstrukcji na podstawie kompletnej specyfikaciji
wyrobu.

Proces opracowywania specyfikacji powinien by¢ przeprowadzony przez $wiadomy i kompetentny personel z zakresu
projektowania, technologii wytwarzania i montazu, spawania, tgczenia mechanicznego, kontroli i badan oraz antykoroz;ji.
Norma EN 1090-2 [2] stanowi bardzo pomocny przewodnik do takiego opracowania.

W zaleznosci od miejsca zainstalowania konstrukcji, oprécz wymagan normy EN 1090, moze by¢ réwniez konieczne
uwzglednienie innych przepiséw i wymagan prawa miejscowego. Przyktadem mogg by¢ przepisy ZTV-ING [10] obowigzujgce
na rynku niemieckim, ktére szerzej opisano w [4]. W takim przypadku specyfikacja musi uwzglednia¢ takze i te wymagania.

Podpisujgcy, w imieniu wytwdrcy, deklaracje wtasciwosci uzytkowych poswiadcza, ze zadeklarowane wiasciwosci zosta-
ty osiggniete. Wytwodrca przyjmuje odpowiedzialno$¢ za wszystkie dziatania swoje i swoich podwykonawcéw. Musi mie¢
réowniez na uwadze, ze zaréwno norma EN1090-1, jak i Rozporzadzenie Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) 305/2011[2]
wymagajg przechowywania udokumentowanych wynikéw ocen przez 10 lat.

By unikng¢ probleméw podczas wytwarzania, odbioréw i pézniejszej eksploatacji konstrukcji — wréémy do podstaw
— zacznijmy wytwarzac konstrukcje poprawnie od poczgtku tzn. od opracowania kompletnej specyfikacji.
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