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1. WSTEP.

1.1.

b2

1.3.

Przedmiot warunkéw technicznych.
Przedmiotem niniejszych warunkéw technicznych sg kryteria i zasady prowadzenia remontu konstrukcji
obuddéw Scianowych wykonanych wg dokumentacji remontowe;j.

Cechowanie.
Cechowaniu podlegaja zespoty konstrukcji obudow. Na widocznych powierzchniach zespotéw,
w miejscach okreslonych w dokumentacji konstrukcyjnej napawac¢ numery identyfikacyjne producenta
Wg WZoru ponizej oraz numery inwentarzowe wg ustalen z klientem.
Oznakowanie numerem producenta wg wzoru:
JZR / XXX / XX

ktory zawiera :

- symbol producenta — JZR

- numer kolejny — XXX

- rok produkeji — XX

Dokumenty zwigzane:

»Zalacznik nr 4 (Wymagania w zakresie bezpieczenistwa uzytkowania oraz oceny stanu technicznego
sekcji obudowy zmechanizowanej) pkt. 4.2 (ocena stanu technicznego sekcji obudowy zmechanizowanej)
w Rozporzadzeniu Ministra Gospodarki z dnia 25 czerwca 2010 r. (Dz. U. Nr 126, poz. 855)
Dokumentacja remontowa

2. WYMAGANIA TECHNICZNE

2.1,

22

2.3

24.

Remont podzespotéw i elementow wchodzace w sktad zmechanizowanych obudéw scianowych nalezy
wykona¢ i sprawdzi¢ zgodnie z wymaganiami zawartymi w dokumentacji technicznej
i wymaganiami niniejszych warunkow technicznych wykonania i odbioru.

Przygotowanie do badan technicznych.

Wszystkie oceniane elementy nalezy dokladnie oczysci¢ stosujac technologie Srutowania Iub
piaskowania, lub inng metode doprowadzajac do II stopnia czystosci. Elementy decydujace

o no$nosci obudowy nalezy czysci¢ az do uzyskania powierzchni metalicznej .

Ocena techniczna elementéw obudowy.

Ocenie technicznej podlegaja nastgpujace elementy konstrukcji stalowej wchodzace w sktad obudowy:
- spagnice (zespoly spagnic)

- ostona odzawatowa

- stropnica (zespotly stropnic)

- lgczniki lemniskatowe

- sworznie przegubow glownych

Wymagania odno$nie materialow.

Materiaty uzyte do wyrobu poszczegdlnych elementow muszg by¢ zgodne z dokumentacja konstrukcyjng
i posiada¢ atesty hutnicze.

Materialy podstawowe do spawania powinny posiada¢ zaswiadczenie jakosci wg PN-EN 10204:

- atest 2.2 wg PN-EN 10204 dla materiatéw hutniczych o kategorii wytrzymatosci E235

- atest 3.1 wg PN-EN 10204 dla pozostatych materiatow

Wymagania odnosnie wymiaréw i ksztaltu.
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Wymiary i tolerancje dla konstrukcji spawanych:
Wymiary i odchylki wymiardw tolerowanych musza byé zgodne z dokumentacjg konstrukcyjng.
Wymiary nietolerowane liniowe, katowe, ksztaltu i polozenia powinny by¢ wykonane wg
PN-EN ISO 13920:2000 a mianowicie:
a) tolerancje wymiaréw liniowych — wg tabeli nr 1
- dla elementow wg klasy tolerancji B,
- dla zespotoéw i konstrukcji spawanych wg klasy tolerancji C
b) tolerancje wymiar6w katowych — wg tabeli nr 2 - wg tolerancji B
¢) tolerancje prostoliniowosci, plaskosci i rownoleglosci — wg tabeli 3- wg tolerancji F

Wymiary i tolerancje dla elementéw wykonanych metoda ciecie gazowego nalezy wykonaé¢ w klasie
jakosci 34 i klasie tolerancji 2 wedlug normy PN-EN ISO 9013.

Wymiary i tolerancje dla elementéw wykonanych metoda obrobki skrawaniem:

a) tolerancje ogolne bez indywidualnych oznaczen tolerancji dla wymiaréw liniowych
i katowych musza by¢ zgodne z PN-EN 22768-1: 1999 wg klasy tolerancji c,

b) tolerancje ogdlne bez indywidualnych oznaczen tolerancji dla wymiaréw geometrycznych muszg byé
zgodne z PN-EN 22768-2: 1999 wg klasy tolerancji K,

Chropowatos¢ powierzchni
Chropowato$¢ powierzchni nie moze by¢ wigksza niz podana w dokumentacji konstrukcyjnej.

Wykonczenie

Wszystkie ostre krawedzie muszg by¢ stgpione, a zadziory i pozostaioéci po obrébce mechanicznej
usuniete i wygtadzone. Gwinty powinny by¢ ghadkie, bez przerw i naderwan Powierzchnie surowe nie
mogg wykazywac peknigc, zgorzelin, wzerdw, rdzy, zawalcowan

i innych zanieczyszczen. Odstepstwa od tolerancji wymiardw, ksztattu i chropowatoséci powierzchni moga
by¢ dopuszczone jedynie po uzyskaniu zgody konstruktora prowadzgcego.

Wymagania dotyczace wykonania prac spawalniczych

Wykonawca remontu konstrukcji spawanych powinien by¢ kwalifikowany w zakresie spawania przez
niezalezne jednostki oraz instytucje potwierdzajace odpowiednia jako$¢ prowadzonych prac
spawalniczych i posiada¢ przynajmniej jeden z certyfikatow:

- Swiadectwo Kwalifikacyjne wydane wg PN-M-69009 upowazniajace zaklad do wykonywania
konstrukcji spawanej wedlugPN-M-69008

- Certyfikat potwierdzajacy spelnienie wymagan dotyczacych spawania wg PN-EN ISO 3834-1.

Spawacze powinni posiada¢ aktualne uprawnienia wg normy PN-EN ISO 9606-1 (dopuszcza si¢
uprawnienia wg PN-EN 287-1 do kofica wazno$ci w/w uprawnien) w zakresie uprawnief
odpowiadajacym do wykonywanych prac. w zakresie grup materialowych i rodzajow polaczen
spawanych.

Wykonawca remontu konstrukcji spawanych powinien dysponowaé personelem do badan
nieniszczacych: VT, MT, UT certyfikowanych zgodnie z normg PN-EN ISO 9712 (dopuszcza si¢
uprawnienia wg PN-EN 473 do konica waznosci tych uprawnien).

Wykonanie polaczen spawanych.

Spoiny muszg by¢ wykonane zgodnie z dokumentacja techniczng. Podstawg do ponownego ulozenia
spoiny jest rysunek konstrukcyjny, Instrukcja technologiczna spawania TGS-01 oraz Instrukcje spawania
WPS.

Spoiny musza by¢ wykonane zgodnie poziomem jakosci okreslonym w dokumentacji technicznej wyrobu
lub podzespotu. Jezeli dokumentacja techniczna nie zawiera okreslonego poziomu jakosci to potgczenia
spawane konstrukcji spawanych nalezy wykona¢ w poziomie jakosci ,,C” wg PN-EN ISO 5817.
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W elementach remontowanych dopuszcza si¢ ubytek korozyjny spoin do 10% wartosci nominalne;j
okreslonej w dokumentacji technicznej. Spoiny posiadajace pgknigcia oraz pory nalezy usuna¢ poprzez
zlobienie, wyszlifowaé i wykonaé nowe zgodne z dokumentacja.

Wymagania obrdbki cieplnej
Obrobke cieplng elementéw nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wytycznymi wskazanymi
w dokumentacji konstrukcyjne;.

Wymagania odnosnie montazu konstrukcji stalowe;.

Zespoly nalezy probnie zmontowaé w jeden zestaw konstrukcji stalowej w oparciu o rysunek sekcji
obudowy. Szczegdlnie starannie nalezy zamontowa¢ sworznie zabezpieczajac je przed wypadnigciem

w sposéb przewidziany w dokumentacji.

Po probnym zmontowaniu w/w zestawu konstrukcji, nalezy sprawdzi¢ poprawnos$¢ wspoéldziatania
poszczeg6lnych zespolow. Wszystkie elementy, zespoty pracujgce obrotowo

i wysuwnie powinny przemieszczaé si¢ swobodnie bez zacig¢, zahamowan i zakleszczen. Zespoly
wchodzagce w sktad zmontowanego zestawu konstrukcji stalowej nalezy oznakowaé farba nanoszac
kolejny numer sekcji obudowy.

Opakowanie i transport

Zmontowane zespoly lub zestawy na czas transportu powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami
mechanicznymi. Elementy jak: sworznie, faczniki itp. nalezy transportowac

w skrzyniach lub pojemnikach.

Konserwacja

W zmontowanych zespolach i zestawach wszystkie niezabezpieczone powlokami ochronnymi
powierzchnie zewnetrzne i wewnetrzne powinny by¢ pokryte srodkami konserwujacymi zgodnie

z instrukcja technologiczng.

3. BADANIA TECHNICZNE

Zgodnos$¢ wykonania poszczegdlnych zespotéw konstrukcyjnych oraz zestawu konstrukcji stalowej

z dokumentacja techniczng i wymogami niniejszych WT-R-01 sprawdza Dziat Kontroli Jakosci wytworcy.
Badaniom podlega 100% wyremontowanych zespoléw i zestawow konstrukcji stalowej, jezeli w dalszych
rozdzialach nie postanowiono inacze;j.

3.1

Sprawdzenie wymagan technicznych.

Sprawdzenie materiatéw i ich wlasnosci.

Polega na poréwnaniu dokumentéw materialowych materiatéw uzytych do produkcji

z dokumentacjg konstrukcyjng w celu stwierdzenia zgodnosci z wymogami. Wyniki tych badan powinny
by¢ zanotowane w odpowiednich dokumentach (np. karta wyrobu).

Sprawdzenie wymiarow i ksztattu

wszystkie oceniane sworznie nalezy starannie oczysci¢ az do uzyskania metalicznej powierzchni.

badane sworznie nie moga wykazywac sladow pekniec, zawalcowan itp.

dopuszcza si¢ wzery i ubytki na srednicy sworznia zmniejszajace ja maksymalnie o 2%

owalnos¢ i prostoliniowo$¢ sworznia musi si¢ miesci¢ w granicach tolerancji wymiarowej

zuzycie sworznia w miejscu kontaktu z zabezpieczeniem nie moze umozliwi¢ jego wypadnigcia z otworu
elementy decydujace o nos$nosci obudowy nalezy ustawi¢ poziomo co najmniej na dwdch podporach,
aczniki lemniskatowe nalezy ustawi¢ w dwdch plaszezyznach prostopadtych do siebie.

odchyltki prostoliniowosci uktadéw nosnych elementéw podstawowych nie moga by¢ wicksze niz 6 mm
na 1m dhugosci lub szerokosci

elementy nie decydujace o przenoszeniu obcigzen mogg by¢ zdeformowane i uszkodzone

//{/
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w wiekszym stopniu, ale nie wpltywajacym na funkcjonalnos$¢ obudowy

gniazda stojakéw nie powinny by¢ rozgniecione w stopniu umozliwiajagcym wypadniecie stopy lub
glowicy stojaka z wmontowanym sworzniem

elementy zabezpieczajace sworznie glowne nalezy wykonaé wg dokumentacji remontowej, jesli
dokumentacja przewiduje pozostawienie dotychczasowego rozwigzania, to stopien zuzycia tych
elementéw nie moze umozliwi¢ ich wypadania z otworéw

ubytek grubosci elementéw podstawowych sekcji nie moze by¢ wigkszy niz 10 % mierzony

w miejscu najwiekszego ubytku

dopuszcza sie inne uszkodzenia elementéw podstawowych nie decydujacych o przenoszeniu obcigzen

w stopniu nie wplywajacym na funkcjonalnos¢ sekcji.

Sprawdzenie wymagan spawalniczych.

Wszystkie polaczenia spawane podlegaja 100% badaniom wizualnym.

Wszystkie trzy pierwsze konstrukcje z kazdego zaméwienia podlegaja 100% badaniom magnetyczno-
proszkowym dla dostgpnych spoin pachwinowych oraz 100% badaniom ultradzwigkowym dla
dostepnych spoin czotowych.

Jezeli wyniki badan pierwszych 3 szt. s3 zadowalajace, a dokumentacja nie przewiduje inaczej to
pozostalg czes¢ serii nalezy kontrolowaé z nast¢pujaca czestotliwoscia :

Rodzaj spoiny Rodzaj badan
magnetyczno-proszkowe (MT), ultradzwigkowe (UT)
penetracyjne (PT)
czotowe 1z10 1z10
pachwinowe 1230 nie dotyczy .

Wszystkie badania nieniszczace nalezy wykonywaé po catkowitym ostygnieciu konstrukcji o ile nie
okreslono inaczej w dokumentacji kontrolnej badania nalezy wykona¢ po 24 godzinach od zakonczenia
operacji spawania.

4. REALIZACJA PRAC REMONTOWYCH

4.1.

4.2.

Odpalanie zuzytych czesci i Ztobienie spoin.

Po przeprowadzonej kontroli oraz oczyszczeniu nalezy zuzyte czgsci oraz czgsci zakwalifikowane do
usuniecia odpali¢ od remontowanego podzespotu.

W ramach wykonywanej op. odpalania czgéci nalezy réwniez zlobi¢ spoiny zakwalifikowane do
naprawy.

Regeneracja otworow
Regeneracj¢ nalezy przeprowadzi¢ jednym z opisanych ponizej rozwigzan:

a) Napawanie i wytaczanie

Dla otwor6w o znacznym zuzyciu, nie przekraczajacym jednak wymiaréw maksymalnego zuzycia
okreslonych w dokumentacji konstrukcyjnej, regeneracje nalezy prowadzi¢ poprzez oczyszczenie do
powierzchni metalicznej, napawanie otworu na po wierzchni jego obwodu na $rednice mniejsza od
wymiaru nominalnego o 12-15 mm, a nast¢pnie wytaczanie otworu na wymiar zgodny z dokumentacja
konstrukcyjng. W przypadku, gdy dostarczone podzespoty posiadaja otwory wykonane niezgodnie

z dokumentacjg (przesunicte, lub gdy nie jest zachowany wymiar miedzy otworami) nalezy napawanie
przeprowadzi¢ zgodnie z szablonem. "

Dla podzespolow, w ktorych otwory regenerowane nie leza w jednej osi (np. spagnica) wytaczanie na

.. wymiar nominalny nalezy prowadzi¢ przy pomocy szablonu centrujaco-ustawczego. Kazdorazowo po

/
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wykonaniu wytaczania otwordéw regenerowanych poprzez napawanie nalezy po wytaczaniu takiego
otworu planowa¢ nadlewy spoin do réwnosci powierzchni blachy oraz zatepi¢ krawedz otworu faza.

b) Tulejowanie
Dla otworéw o znacznym zuzyciu, nie przekraczajacym jednak wymiaru maksymalnego zuzycia
okreslonych w dokumentacji konstrukcyjnej, regeneracje nalezy prowadzi¢ poprzez wytaczanie otworu
na $rednice zgodna z dokumentacja konstrukcyjna, wykonanie tulei,
a nastepnie wspawanie wyzej wymienionej tulei do podzespotu.
Szczegdlng uwage w operacji spawania tulei nalezy zwrocié na zabezpieczeni powierzchni wewnetrznej
przed napryskami spawalniczymi. Do zabezpieczeni nalezy stosowaé zaslepki.

¢) Napawanie i szlifowanie
Dla otworéw o nieznacznym, miejscowym zuzyciu, oraz dla otworéw ksztattowych regeneracje nalezy
prowadzié poprzez oczyszczenie do powierzchni metalicznych metalicznej, napawanie miejscowe
powierzchni otworu oraz szlifowanie do rownosci powierzchni.

d) Za$lepianie otworu i ponowne wiercenie
Dla otworéw o znacznym zuzyciu oraz o matlej sSrednicy, badz o usytuowaniu uniemozliwiajagcym jego
naprawe sposobem napawania badz tulejowania, regeneracje mozna przeprowadzi¢ poprzez wykonanie
zaslepki, wspawanie wykonanej zaslepki w otwdr, szlifowanie spoin do réwnosci powierzchni i
ponowne wykonanie otworu.
Dla matych otwordw dopuszcza si¢ w miejsce wykonywania zaslepki zaspawanie otworu.

UWAGA! Kazdorazowo sposob naprawy otworu jest okreslony w dokumentacji konstrukcyjnej lub
technologicznej. Po przeprowadzonej regeneracji otworu nalezy przeprowadzi¢ kontrole poprawnosé
wykonania zgodnie z zapisami w planie badan oraz dokumentacji konstrukcyjnej lub technologicznej.

4.3.  Spawanie nowych pozycji do remontowanego podzespotu
Po przeprowadzeniu regeneracji otwordw nalezy do remontowanego podzespolu dopasowaé, skladaé,
sczepial i spawac na gotowo nowe czgéci, ktore wchodza w skiad danego podzespolu w zwigzku z jego
remontem.

Do operacji sktadania nalezy stosowaé ustawiaki i inne przyrzady zgodnie z zapisami zawartymi
w dokumentacji technologicznej waznej dla danego podzespotu.

4.4. Naprawa niezgodnych spoin.

4.4.1. Przygotowanie wadliwego miejsca do naprawy poprzez usunigcie z jego powierzchni powloki
antykorozyjnej z kazdej strony planowanej spoiny na obszarze 75 mm do momentu uzyskania
metalicznego polysku.

4.4.2. Niezgodny fragment spoiny mozna usungé poprzez: szlifowanie, toczenie, frezowanie, Zzlobienie
elektropowietrzne i szlifowanie, ztobienie gazowo-tlenowe i szlifowanie. Sposéb usunigcia niezgodnej
spoiny nalezy dobra¢ do rodzaju konstrukcji, wielkosci usuwanego fragmentu oraz dostgpnego sprzetu.
Zawsze nalezy usuna¢ caly fragment niezgodnej spoiny oraz dodatkowo po 50mm z kazdej strony.

4.5. Malowanie i konserwacja wyrobu.

4.5.1. Powloki malarskie

Powierzchnie elementéw, podzespoldw 1 zespolow nalezy oczyszczaé mechanicznie metoda
strumieniowo-$cierng do stopnia czystosci 2. Kazda nastgpna warstwa powloki malarskiej powinna by¢
naniesiona na powierzchnie suche. Naniesione powloki malarskie powinny by¢ jednolite, bez
pomarszczen i zaciekéw. Dopuszcza sie jednokrotne malowanie konstrukcji obudéw po remoncie farbg
podktadowo-nawierzchniowg (np. Gruntoemalia alkidowa szybkoschngca.)
Wymagana grubos$¢ powlok malarskich powinna wynosié:

- 80~100 pm dla malowania dwukrotnego

- 60+80 um dla malowania jednokrotnego
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4.6. Skladowanie i ekspedycja.

Zmontowane zespoly lub zestawy na czas transportu powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami
mechanicznymi. Elementy jak: sworznie, taczniki itp. nalezy transportowac
w odpowiednio zabezpieczonych pojemnikach.

4.7.  Dokumentacja powykonawcza

Do kazdego zespolu remontowanego wysylanego oddzielnie lub w zestawie wytworca
zobowigzany jest dolaczy¢ swiadectwo jakosci przeprowadzonego remontu.

Swiadectwo powinno zawieraé:

—  nazwe wytworcy

— oznaczenie zespohu (zestawu) wyremontowanego,

— numer i date zamowienia remontu (modernizacji),

— numer i datg¢ wystawienia §wiadectwa remontu,

— stwierdzenie zgodnosci wykonania z dokumentacja i warunkami technicznymi remontu,

— protokoly z badan nieniszczacych UT, MT w odniesieniu do badan okreslonych w pkt. 3.2.

5. OCENA WYNIKOW BADAN
Jezeli badania techniczne przeprowadzone zgodnie z pkt.3 niniejszych warunkéw WT-R-01
sa spelnione, przedmiot niniejszych warunkow technicznych uznaje si¢ za wykonany zgodnie
z dokumentacjg konstrukcyjna i wymaganiami niniejszych WT-R-01

6. POSTANOWIENIA KONCOWE

Wszelkie zmiany i odstgpstwa od dokumentacji remontowej oraz niniejszych WT-R-01moga
by¢ przeprowadzone jedynie za zgoda autora dokumentacji remontowe;j.




