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SPIS TRESCI

WSTEP.

Przedmiot warunkéw technicznych.

Przedmiotem niniejszych warunkéw technicznych sg kryteria i zasady stosowane podczas wykonania,
modernizacji oraz remontu konstrukcji spawanych realizowanych u podwykonawcow w oparciu
o dokumentacj¢ techniczng JZR Sp. z o.0.

Cechowanie.

Cechowaniu podlegaja elementy konstrukcji na widocznych powierzchniach, w sposéb i w miejscach
okreslonych w dokumentacji technicznej. Jezeli sposob cechowania wyrobu nie zostal okreSlony
w dokumentacji technicznej, oznakowanie wyrobu realizowane jest poprzez napawanie numeru
identyfikacyjnego producenta wg wzoru ponizej lub wg odrgbnych ustalen z klientem.

Oznakowanie numerem producenta wg wzoru:
JZR / XXX /YY
ktory zawiera:

— symbol producenta — JZR

— numer kolejny — XXX

— rok produkcji — YY

Urzadzenia i nowe elementy konstrukcji, dla ktorych wymagana jest identyfikacja na tabliczkach nalezy
znakowac zgodnie z wymaganiami dla danego wyrobu.

Dokumenty zwiazane:

— Dokumentacja techniczna,
— Dokumentacja remontowa,

— PJ 8.5-01- Procedura ,Produkcja, remont i modernizacja maszyn i urzadzen oraz wykonanie
ich elementow”,

— PJ8.6-01 - Procedura,,Zwolnienie wyrobow i ustug”,

— PZS 8.4-01 - Procedura ,,Nadzor nad procesami, wyrobami i ustugami dostarczanymi z zewnatrz”,

— Ksigga Zaktadowej Kontroli Produkcji (ZKP) wg normy PN-EN 1090-1.

— Normy podstawowe:

PN-EN ISO 9606-1 - Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Cz¢$¢ 1: Stale.
PN-EN ISO 14731 - Nadzorowanie spawania. Zadania i odpowiedzialnos¢.
PN-EN ISO 9712-Badania nieniszczace. Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych.

PN-EN 3834-2 - Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatow metalowych. Cze$¢ 2: Pelne
wymagania jako$ci.

PN-EN ISO 5817 - Spawanie-Ztacza spawane stali, niklu, tytanu i ich stopéw. Poziomy jakosci
wg niezgodnosci spawalniczych.

PN-EN 1090-2 - Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych. Cz¢$¢ 2: Wymagania techniczne
dotyczace konstrukcji stalowych.

PN-EN ISO 9692-1 - Spawanie i procesy pokrewne -Rodzaje przygotowania ztaczy — Czgs¢ 1 Reczne
spawanie tukowe, spawanie tukowe elektrodg metalowg w ostonie gazow, spawanie
gazowe, spawanie metoda TIG i spawanie wigzka stali.

PN-EN ISO 9712 - Badania nieniszczace. Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych



PN-EN ISO 9606-1 - Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Cz¢$¢ 1: Stale.

PN-EN ISO 5817 - Spawanie-Ztgcza spawane stali, niklu, tytanu i ich stopéw. Poziomy jakosci
wg niezgodnosci spawalniczych.

PN-EN ISO 6520-1- Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja geometrycznych niezgodnos$ci
spawalniczych w metalach. Cze$¢ 1: Spawanie.

PN-EN ISO 13920 - Spawalnictwo. Tolerancje ogdlne dotyczace konstrukcji spawanych. Wymiary
liniowe 1 katy. Ksztalt i potozenie.

PN-EN ISO 9013 - Ciecie termiczne. Klasyfikacja cigcia termicznego. Specyfikacja geometrii
wyrobu i tolerancje jakosci.

PN-EN 1090-2 - Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych. Czgs¢ 2: Wymagania techniczne
dotyczace konstrukcji stalowych.

2. WYMAGANIA TECHNICZNE
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2.2.

2.3.

2.3.1.

23.2.

Wykonawstwo nowych konstrukcji jak i remont lub modernizacja podzespotdéw i elementow konstrukcji
spawanych nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami zawartymi w dokumentacji technicznej
oraz z niniejszymi Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru.

Wszelkie zmiany w dokumentacji technicznej moga by¢ dokonane wylgcznie w oparciu o pisemng zgode
autora dokumentacji — tj. Glownego Konstruktora lub upowaznionego do wprowadzenia zmiany
konstruktora prowadzacego.

Przygotowanie elementow do sczepiania.

Wszystkie elementy przeznaczone do spawania nalezy przed ich sczepieniem doktadnie oczysci¢ stosujac
technologi¢ Srutowania, doprowadzajac powierzchnie do stopnia obrobki strumieniowo - §ciernej Sa2ls
wg PN-EN ISO 8501-1. W przypadku braku mozliwo$ci czyszczenia technologig Srutowania, nalezy
wszystkie powierzchnie pod zlgcza spawane w rejonie spoiny i dodatkowo po 25 mm z kazdej strony
oczys$ci¢ za pomocg recznych szlifierek az do uzyskania powierzchni metaliczne;.

Ocena techniczna elementéw konstrukeji.

Ocena techniczna elementow konstrukcji stalowej przed remontem i modernizacjg, jak i po wykonaniu
nowej konstrukcji spawanej obejmuje:

— pomiar prostoliniowosci,

— pomiar zuzycia blach,

— pomiar grubosci i jakosci powtok zabezpieczenia antykorozyjnego,

— ubytkéw korozyjnych blach,

— pomiar charakterystycznych wymiaréw konstrukeji,

— w uzasadnionych przypadkach badanie skladu chemicznego oraz twardosci zastosowanych

materiatow.

Wymagania odno$nie do wymiardw i ksztaltu.

Wymiary i tolerancje dla konstrukcji spawanych.

Wymiary i odchytki wymiaréw tolerowanych musza by¢ zgodne z dokumentacjg konstrukcyjng. Wymiary
nietolerowane liniowe, katowe, ksztattu i potozenia powinny by¢ wykonane wg normy PN-EN ISO 13920,
a mianowicie:

a) tolerancje wymiaréw liniowych — wg tabeli nr 1:

— dla elementow wg klasy tolerancji B,

— dla zespotow i konstrukcji spawanych wg klasy tolerancji C,

b) tolerancje wymiaréw katowych — wg tabeli nr 2 - wg tolerancji B,

¢) tolerancje prostoliniowos$ci, ptaskosci i rownolegtosci — wg tabeli 3 - wg tolerancji F.

Wymiary i tolerancje dla elementéw wykonanych metodg cigcia gazowego nalezy wykona¢ w klasie
jakosci 3-4 i klasie tolerancji 2 wg normy PN-EN ISO 9013.
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Wymiary i tolerancje dla elementow wykonanych metodg obrobki skrawaniem:

a) tolerancje og6lne bez indywidualnych oznaczen tolerancji dla wymiaréw liniowych i katowych
muszg by¢ zgodne z normg PN-EN 22768-1 wg klasy tolerancji c,

b) tolerancje ogdlne bez indywidualnych oznaczen tolerancji dla wymiaréw geometrycznych muszg by¢
zgodne z normg PN-EN 22768-2 wg klasy tolerancji K,

Chropowato$¢ powierzchni.

Chropowato$¢ powierzchni nie moze by¢ wigksza niz podana w dokumentacji konstrukcyjne;.

Wykonczenie.

Wszystkie ostre krawedzie musza by¢ stgpione, a zadziory i pozostaloSci po obrobce mechanicznej
usunigte i wygladzone. Gwinty powinny by¢ gladkie, bez przerw i naderwan. Powierzchnie surowe
nie mogg wykazywac¢ peknie¢, zgorzelin, wzeréw, rdzy, zawalcowan i innych zanieczyszczen.

Odstepstwa od tolerancji wymiarow, ksztaltu i chropowato$ci powierzchni moga by¢ dopuszczone jedynie
po uzyskaniu zgody konstruktora prowadzacego.

Wymagania dotyczace wykonania prac spawalniczych.

Wytworca konstrukcji lub wykonawca remontu/modernizacji konstrukcji spawanych dla JZR Sp. z o.0.
powinien by¢ kwalifikowany w zakresie spawania przez niezalezne jednostki lub instytucje potwierdzajace
odpowiednig jako$¢ prowadzonych prac spawalniczych i posiada¢ przynajmniej jeden z certyfikatow
(lub rownowazny):

— Swiadectwo  Kwalifikacyjne wydane wg normy PN-M-69009 upowazniajace zaktad
do wykonywania konstrukcji spawanej wg normy PN-M-69008,
— Certyfikat potwierdzajacy spetnienie wymagan dotyczacych spawania wg normy PN-EN ISO 3834-1,
— Certyfikat zgodnos$ci zaktadowej kontroli produkcji wg normy PN-EN 1090-2.
Spawacze powinni posiada¢ aktualne uprawnienia wg normy PN-EN ISO 9606-1 w zakresie
odpowiadajacym rodzajowi wykonywanych prac dla danych grup materiatowych i rodzajéw potaczen
spawanych.

Wytworca lub wykonawca remontu konstrukcji spawanych powinien dysponowac personelem do badan
nieniszczacych: VT2, MT2, UT2 posiadajagcym uprawnienia zgodne z normg PN-EN ISO 9712.

3. WYKONANIE POLACZEN SPAWANYCH

3.1

32

Instrukcja technologiczna spawania

Wszystkie spoiny bezwzglednie musza by¢ wykonane zgodnie z instrukcjami technologicznymi spawania
(WPS) opracowanymi wg normy PN-EN ISO 15609-1 na podstawie technologii WPQR kwalifikowanych
wg jednej z metod okreslonych w normie PN-EN ISO 15607.

Personel nadzoru spawalniczego powinien posiada¢ pelng wiedze techniczng z zakresu spawalnictwa
wg PN- EN ISO 14731. Kompetencje personelu powinny zosta¢ potwierdzone dyplomem IWE/IWL.

4. MATERIALY PODSTAWOWE I DODATKOWE.

4.1

Materialy podstawowe uzyte do produkcji poszczegdlnych elementéw konstrukcji musza by¢ zgodne
z dokumentacjg konstrukcyjng i posiadac¢ atesty hutnicze.

Wszystkie materialy do spawania powinny posiadac¢ zaswiadczenie jakosci wg normy PN-EN 10204:

— atest 2.2 wg normy PN-EN 10204 dla materiatow hutniczych o kategorii wytrzymatosci E235,
— atest 3.1 wg normy PN-EN 10204 dla pozostatych materialow.



42. Materialy dodatkowe do spawania tj. druty spawalnicze lub elektrody otulone powinny posiada¢ atest ,,2.2” lub ,,3.1”
wg PN-EN 10204.

4.3. Wszystkie materialy dodatkowe nalezy sprawdzi¢ przy odbiorze pod wzgledem zgodnos$ci danych
na etykietach opakowan i dowodach dostaw z danymi podanymi w zamowieniu.

4.4. Do spawania i sczepiania nalezy stosowa¢ materialy wyszczegdlnione dokumentacji technicznej,
Instrukcjach Technologicznych Spawania Wytworcy WPS oraz w Planie spawania oraz kontroli i badan.

Ogodlne zasady doboru drutu spawalniczego do spawania metodg MAG przedstawiono w Tablicy 1.

Tablica 1- Dobér materialow dodatkowych w zaleznoS$ci od gatunkéow materialu rodzimego

Material podstawowy 1 Material podstawowy 2 Gatunek drutu
S355N S355J2 G4Sil (SG-3)
S355N S420N G4Sil (SG-3)
S420N S420N G4Sil (SG-3)
S420N S460N G4Sil (SG-3)
S460N S460N G4Sil (SG-3)
S355N S690Q G4Sil (SG-3)
S420N S690Q G4Sil (SG-3)
S460N S690Q G4Sil (SG-3)
S500MC S690Q G4Sil (SG-3)
S690Q S690Q GMn3NilCrMo
S960Q S960Q T84Mn2NiCrMo
ALFORM 700 ALFORM 700 Mn3NilCrMo
ALFORM 700 S690Q Mn3NilCrMo
ALFORM 700 S355J)2 G4Sil (SG-3)
Hardox 400, Durostat, BRINAR 400 S690Q G4Sil (SG-3)
Hardox 400, Durostat, BRINAR 400 S355J2 G4Sil (SG-3)

4.5. _Podczas spawania powinna by¢ zachowana pelna identyfikacja materiatow podstawowych
oraz materialdéw dodatkowych do spawania na  stanowisku pracy zaro6wno w beczce jak 1 w szpuli.
Nie wolno zrywaé¢ oznaczen fabrycznych na szpuli badz na beczce oraz przechowywac elektrod
w innych opakowaniach niz fabryczne.

4.6. Nie wolno stosowaé materialow spawalniczych bez wyraznego oznaczenia oraz ktory posiada $lady
korozji, ples$ni, ztej powloki miedziowej lub zagniecionego opakowania.

4.7. Po zakonczeniu spawania drut elektrodowy w szpuli nalezy odtozy¢ w wyznaczone miejsce w opakowaniu
fabrycznym.

5. PRZYGOTOWANIE ELEMENTOW DO SPAWANIA.

5.1. Ciecie termiczne.

Cigcie 1 ukosowanie termiczne nalezy prowadzi¢ metoda gazowa, plazmowg lub laserem. Gazem palnym
do cigcia i ukosowania jest acetylen lub propan.



Szczegblowe zalecenia do procesdéw ciecia:

— przed rozpoczeciem operacji cigcia termicznego blachy o kategorii wytrzymatosci E355 1 wyzszej
nalezy pozostawi¢ na okres niezbedny do uzyskania temperatury min. 10°C. Jezeli nie jest to mozliwe,
to przed rozpoczgciem cigcia blachy nalezy podgrza¢ do temperatury min. 25°C ptomieniem migkkim
nie dopuszczajac do powstawania przebarwien,

— blachy powyzej grubosci 50 mm ze stali trudnoscieralnych typu Hardox400 oraz stali o Re>690 nalezy
podgrzewac przed cigciem zgodnie z wytycznymi producenta.

— blacha do cigcia powinna by¢ w pehi identyfikowalna, tzn. musi posiadaé oznakowanie gatunku,
numer wytopu, blachy bez oznakowania nie mogg by¢ przekazywane do cigcia,

— powierzchnia blach do cigcia musi by¢ czysta i sucha, bez sladow zaolejenia i zanieczyszczen farba,

— blachy nie mogg mie¢ wzeréw spowodowanych korozja o glebokosci wigkszej od 1,0 mm,

— po wykonaniu cigcia nalezy wszystkie oznakowania nalezy przenie$¢ na reszt¢ blachy celem
jej sktadowania,

— blachy nie moga mie¢ zawalcowan i uszkodzen powierzchni przekraczajacych 1,0 mm dla blach
o grubosci do 20 mm i 1,5 mm dla blach o grubosci powyzej 20 mm,

— wymiary czgSci wypalonych muszg si¢ miescic w granicach tolerancji  okreslonych
w dokumentacji wyrobu lub muszg by¢ zgodne ze wskazanymi warunkami wykonania,

— niezgodnosci po cigciu naprawi¢ zgodnie z pkt. 11,

— cigcie 1 ukosowanie termiczne nalezy prowadzi¢ zgodnie z instrukcjg przecinarki gazowej
lub plazmowej,

— szczegblowe wytyczne cigcia na przecinarkach sterowanych numerycznie prowadzi¢ zgodnie
z instrukcjg 1T-04,

— podczas cigcia termicznego nalezy stosowa¢ wytyczne zawarte w Instrukcji BHP prowadzenia prac
spawalniczych nr TGS-03.

Jako$¢ powierzchni po cigciu i ukosowaniu powinna si¢ mie$ci¢ w okreslonym w dokumentacji technicznej
wyrobu poziomie jako$ci dla danej klasy tolerancji zgodnie z PN-EN ISO 9013.

Jezeli dokumentacja nie podaje wymagan tolerancji to nalezy zachowa¢ wymagania jakosci dla klasy
tolerancji 2 wg PN-EN ISO 9013, ktorej podstawowe wymagania zawarto w tabeli ponize;j:

Tablica 2- Tolerancje wymiaréw dla klasy 2 wg PN-EN ISO 9013

Wymiary nominalne detali [mm]
Grubosé¢ >10 >35 > 125 >315 >1000 >2000
blachy <35 <125 <315 <1000 <2000 <4000
Wartos$ci odchylek [mm]
> 6<10 +1,1 +1,3 +1,4 +1,5 +1,6 +1,7
>10<50 +1,8 +1,8 +1,9 +23 +3,0 +4,2
>50<100 |=£2,5 +2.5 +2,6 +3,0 +3,7 +4,9

5.2. Przygotowanie powierzchni.

— wszystkie elementy przeznaczone do spawania nalezy, przed ich sczepieniem doktadnie oczyscic,
stosujgc technologie¢ Srutowania doprowadzajgc powierzchnie do stopnia obrdobki strumieniowo -
$ciernej Sa2’2 wg PN - EN ISO 8501-1.

— w przypadku braku mozliwosci czyszczenia technologia $rutowania, nalezy wszystkie powierzchnie
pod ztacza spawane w rejonie spoiny i dodatkowo po 25 mm z kazdej strony oczy$ci¢ za pomocg
recznych szlifierek recznie az do uzyskania powierzchni metaliczne;j,

— obrobke mechaniczng nalezy wykonac¢ tak, aby koncowa powierzchnia pod spoing nie miata uskokoéw
lub wzerow wigkszych niz 1 mm,



wszystkie wymiary po obrobce mechanicznej muszg si¢ miesci¢ w granicach tolerancji rysunkowych,
widry, Srut 1 opitki po obrobce nalezy usunaé z konstrukcji ze szczegolnym uwzglednieniem
przestrzeni zamknigtych,

ewentualne niezgodnosci wykonawcze naprawic¢ zgodnie z pkt. 11.

5.3  Ukosowanie.

Wszystkie krawedzie pod zlagcza spawane wykona¢ nalezy zgodnie z dokumentacja konstrukcyjng
lub technologiczna,

przygotowanie krawedzi zlgczy spawanych nalezy wykonaé zgodnie norma PN-EN ISO 9692-1,
wg ktorej nalezy zachowac nastepujace tolerancje wymiarowe do wykonania katow ukosowania:

e dla spoin V, Y, X — kat ukosowania: 40+60° — tolerancja £2°

e dla spoin %2 V, K — kat ukosowania: 35+60° — tolerancja +2°

rowki spawalnicze nalezy szlifowa¢ lub $rutowaé w celu usunigcia tlenkow zelaza oraz nierownosci,
powierzchnie rowkow spawalniczych muszg by¢ pozbawione karbow i wzerdw,

niezgodnosci wykonawcze naprawic¢ zgodnie z pkt. 11.

5.4. Giecie i prostowanie.

Os giecia powinna by¢ prostopadta do kierunku walcowania blachy,

zabrania si¢ gigcia na goraco czesSci wykonanych ze stali o kategorii wytrzymatosci E420 i wyzszej,
minimalna temperatura blachy przed rozpocze¢ciem operacji gi¢cia prostowania wynosi min. 10°C.
wyplywke w obszarze gigcia powstata na krawedzi ukosowanych elementéw pod spoing nalezy
usung¢ poprzez szlifowanie lub frezowanie w celu zapewnienia wlasciwego rowka spawalniczego.
Wszystkie zadziory po gieciu nalezy wyrownac przez szlifowanie,

operacje gigcia 1 prostowania nalezy wykonywa¢ zgodnie z instrukcjg stanowiskowa prasy
hydraulicznej pionowej lub poziome;j,

niezgodnosci wykonawcze naprawi¢ zgodnie z pkt. 11.

5.5. Skfadanie i sczepianie.

blachy przed sczepianiem nalezy ogratowa¢ po paleniu oraz oczysci¢ przez Srutowanie badz
szlifowanie,

na odlewach miejsca do spawania oraz obszary im przylegajace nalezy szlifowac,
W miejscu spawania powierzchnia musi by¢ pozbawiona rdzy i zendry,

podczas sktadania i sczepiania cze$ci konstrukcji nalezy zapewni¢ uzyskanie ksztaltow i wymiardw
zgodnych z rysunkiem konstrukcyjnym,

dla spoin czotowych i pachwinowych maksymalna szczelina dopasowania podczas sktadania
nie powinna przekracza¢ 2 mm, o ile w dokumentacji konstrukcyjnej nie okreslono inaczej,

wszystkie spoiny sczepne nalezy wykonac starannie, aby mogty by¢ czescig przyszlej spoiny,
dopuszczalne sa nastepujace pozycje wykonywania spoin sczepnych: podolna PA, naboczna PB,
nie zalecane sg pozycje: nascienna PC i pionowa PF,

odleglos¢ pomiedzy spoinami sczepnymi powinna wynosi¢ (10-20) x g, gdzie g - grubo$¢ materiatu
spawanego,

wielko$¢ spoiny pachwinowej dla spoiny sczepnej nalezy przyjaé¢ w zaleznosci od grubo$ci materiatu
1 przyja¢ wedtug ponizszej tabeli:

Grubos$¢ materialu g[mm] Wielko$¢ spoiny ajmm)] Dlugos$é spoiny 1[mm]
< 15mm 3 20+30
15+30 4 30+40
>30mm 5 40+60




parametry spawania spoin sczepnych dobra¢ wg aktualnych instrukcji WPS,

wszystkie czg¢sci konstrukeji powinny mie¢ spoiny sczepne na wszystkich krawedziach, aby zapewni¢
wlasciwg sztywnos¢ i wytrzymato$é konstrukeji podczas spawania,

w czasie transportu nie moze dojs¢ do zmiany ksztaltu, wymiarow lub pgknigcia spoin sczepnych,
spoiny sczepne nalezy uktada¢ od srodka sczepianej czgsci w kierunku jego koncow,

w przypadku uktadania spoin sczepnych z dwu stron elementu, nalezy spoiny ukladaé
na przemian po obydwu stronach od srodka w kierunku jego koncow,

niezgodnosci takie jak: pgkniecia, przyklejenia lub pory sag w spoinach sczepnych sg niedopuszczalne
i nalezy je niezwlocznie usungé,

w celu zapewnienia poprawnosci ksztaltow 1 wymiaréw podzespotu po wykonaniu operacji spawania,
nalezy na etapie sktadania i sczepiania stosowac usztywnienia i rozporki technologiczne.

miejsce zatozenia rozporki powinno znajdowac si¢ w odleglosci min. 25mm od krawedzi blachy,
otworu lub gotowej spoiny,

usztywnienia, rozporki i technologiczne uchwyty transportowe mozna usungé po catkowitym
wystygnigciu konstrukcji. Usuwanie nalezy prowadzi¢ ostroznie, gdyz szlifowanie nie powinno
zmniejszy¢ grubosci blachy. Jezeli podczas szlifowania powstalo ,,wcigcie" to miejsce takie nalezy
napawac 1 wyrownac¢ przez szlifowanie,

w przypadku blach o kategorii wytrzymatosci E690 i wyzszej miejsce usunig¢cia (napawania) nalezy
zbada¢ metoda magnetyczno-proszkowa.

5.6. Naprawa niezgodnosci powstatych podczas przygotowania czeSci.

5.6.1. Naprawa karbow i innych niezgodnosci.

Powierzchnia cz¢séci powinna by¢ wolna od takich wad jak: karby, zagniecenia, wzery, nadpalenia,

— wady o glebokosci od 0,5 do 1,5 mm nalezy usung¢ przez szlifowanie, wady o glebokosci 1,5 + 5 mm

nalezy naprawi€¢ poprzez miejscowe napawanie przy uzyciu materialow spawalniczych
o wytrzymatosci i sktadzie chemicznym odpowiadajacym materialowi rodzimemu,

w przypadku naprawy detali wykonanych z blachy o kategorii wytrzymatosci E690 1 wyzszej nalezy
stosowa¢ warunki napawania takie jak do spawania tych materialow a miejsce naprawiane nalezy
zbada¢ metoda magnetyczno-proszkowa na obecnos¢ pekniec i przyklejen,

w przypadku niedotrzymania wymiaréw tolerancji rysunkowych dopuszcza si¢ napawanie krawedzi
blach do maksymalnej wysoko$ci 2mm i na nie ograniczonej dlugosci oraz w zakresie 2 + 5 mm
dla dlugosci maksimum 250 mm. Napawanie warstwy o wysokosci powyzej 5 mm jest niedozwolone
bez uzyskania zgody konstruktora danej konstrukc;ji.

5.6.2. Naprawa krawedzi blach poprzez napawanie.

Napawaniu podlegajg krawedzie czesci (blach), ktorych wymiary nie mieszczg si¢ w dolnej granicy
tolerancji,

naprawe nalezy przeprowadzi¢ przed zalozeniem detalu do konstrukeji,

jezeli oba konce czgsci sa wolne napawanie nalezy rozpocza¢ na jednym z koncow, jezeli konce
(koniec) czgsci sa utwierdzone napawanie nalezy rozpoczac od $rodka detalu,

napawanie nalezy wykona¢ drutem spawalniczym o sktadzie chemicznym i wytrzymatosci takiej,
jak parametry materiatu rodzimego,

napawana powierzchnia musi by¢ gladka, ptaska i wolna od zanieczyszczen i zbgdnych spoin,
napawanie nalezy prowadzi¢ w pozycji podolnej (PA),

obszar napawany nalezy podgrza¢ do temperatury takiej jak dla spawania danego materiatu,
napawanie nalezy prowadzi¢ $ciegami prostymi bez ruchéw zakosowych,

kazdy pojedynczy $cieg nalezy oczysci¢ z szlaki,

wysokos¢ pojedynczego $ciegu powinna zawieraé si¢ w granicach 3 mm,



6. PODGRZEWANIE PRZED SPAWANIEM.

6.1.

— 1lo$¢ Sciegdw nalezy dobra¢ tak, aby po wyrdéwnaniu zostaty osiagnigte wymiary rysunkowe,

— wszystkie napawane detale podlegaja odbiorowi przez kontrole jakosci pod katem zgodnoSci

wymiaréw.

Podgrzewanie moze prowadzi¢ osoba z uprawnieniami do obstugi palnika gazowego. Podgrzewanie nalezy
prowadzi¢ przy pomocy palnikow do podgrzewania z ptomieniem utleniajgcym. Zabronione jest uzywanie
palnikéw do cigcia oraz stosowanie podgrzewania punktowego. W przypadku stosowania podgrzewania
indukcyjnego lub elektrycznego (maty grzewcze) podgrzewanie moze prowadzi¢ osoba, ktora zostala
przeszkolona z obstugi tych urzadzen. Temperatura podgrzewania jest okreslona w instrukcji
technologicznej spawania WPS Iub dokumentacji technologiczne;j.
podgrzewania wstgpnego i temperatury miedzys$ciegowej dla materialdow najczesciej stosowanych w JZR

Sp. z 0.0.

Tabela: temperatura podgrzewania wstepnego i miedzySciegowa:

Ponizej zestawiono wytyczne

. Temperatura

Gatunek materiatlu Grubos¢ podgrzewania wstepnego Te.mpel:af:ura 0

[mm] °C miedzysciegowa ["C]
S235J2 Wszystkie >10 bez wymagan
S355N >50mm 70+80 <300
S420N+S460N >30mm 80+120 120+250
S690Q wszystkie 120+150 120+220
HTK 700, 900 wszystkie 80+100 100+250
41Cr4, 32HA, 40H wszystkie 150+250 220+300
Hardox 400, Durostat 400 | wszystkie 120~150 120+220
ALFORM 700 >50mm 70+80 120+220
BRINAR 400 >50mm 70+80 120+220

— Jezeli w dokumentacji nie podano inaczej to odlewy przed spawaniem nalezy podgrzewac do temp.

150°C, a odkuwki o masie powyzej 5 kg do temp. 100°C,

— minimalna szerokos$¢ ,,Z" pasa nagrzewanego materialu powinna wynosi¢ ok. 100 mm od osi przysztej

spoiny,

— po podgrzaniu nalezy odczeka¢ ok. 1 min w celu ustabilizowania si¢ temperatury przed jej pomiarem
1 rozpoczgciem spawania,

— temperatur¢ nalezy mierzy¢ w odlegltosci min.75Smm od osi spoiny i jezeli jest to mozliwe

na odwrotnej stronie blachy.

— w przypadku wystapienia zawilgocenia lub gdy takie zawilgocenie moze wystapi¢ (transport
konstrukcji) na konstrukcji, a ktéra nie wymaga podgrzewania, to nalezy przed spawaniem

konstrukcj¢ podgrzaé osuszajaco do temperatury ok. 60° C,

— do pomiaru temperatury nalezy uzywac pirometru,
kredkowego dla odpowiedniej temperatury.

7. WYKONYWANIE POLACZEN SPAWANYCH.

7.1.

Sprzet spawalniczy powinien posiada¢ aktualny certyfikat walidacji.

— Stanowisko spawalnicze musi spelnia¢ wymogi BHP i ppoz.

termometru stykowego lub termoindykatora




7.2.

7.3.

Czynno$ci przed rozpoczeciem operacji spawania.

Przed rozpoczgciem operacji spawania spawacz zobowigzany jest:

sprawdzi¢ stan zrodta pradu, podajnika drutu, kabli zasilajacych i uchwytu,

sprawdzi¢ dzialanie przyrzadow wskazujacych parametry spawania,

sprawdzi¢ przeptyw gazu ostonowego (zalecany przeptyw 15 1/min.),

ustawi¢ i zabezpieczy¢ konstrukcje do spawania,

przymocowaé przewod masowy do konstrukceji spawane;j,

sprawdzi¢ gatunek i rodzaj drutu elektrodowego na zgodno$¢ z dokumentacja konstrukcyjna,
sprawdzi¢ kompletno$¢ czesci na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej lub technologicznej,
sprawdzi¢ czy usztywnienia, rozporki i uchwyty sg wlasciwie zamocowane,

sprawdzi¢ przygotowanie krawedzi i powierzchni do wykonania spoiny,

wykona¢ operacj¢ podgrzewania wstepnego wedlug wytycznych wg WPS.

Przebieg spawania:

podstawa do wykonywania operacji spawania jest rysunek konstrukcyjny,

podczas wykonywania potaczen spawanych nalezy stosowac parametry zgodne z odpowiednig
Instrukcja technologiczng spawania WPS,

zjawisko karbu i wytrzymato$¢ zmgczeniows spoiny nie powinny konczy¢ si¢ na narozach blach,
jezeli istnieje taka mozliwo$¢, to nalezy spoing zawingé wokot naroza i zakonczyé w odlegtosci
ok. 25mm od naroza,

spawanie nalezy zacza¢ od wykonania wszystkich $ciegéw graniowych, ktore nalezy wykona¢ bardzo
starannie, gdyz decyduja one o wytrzymato$ci potaczenia,

wszystkie zlgcza spawane powinny by¢ wykonane $ciegami prostymi, a maksymalng szeroko$¢ Sciegu
nie powinna przekracza¢ 12 mm,

lico spoiny, za wyjatkiem spoin wykonanych w pozycji pionowej, powinno by¢ wykonane za pomocg
Sciegdbw prostych a maksymalna réznica pomigdzy najwyzszym a najnizszym punktem lica
nie powinna przekracza¢ 1,5 mm,

jezeli dokumentacja nie przewiduje inaczej to spoiny wzdluzne nalezy uktada¢ od $rodka detalu
ku jego koncom odcinkami o dlugo$ci ok. 500 mm (o ile to mozliwe),

po kazdej warstwie oczysci¢ spoing z odpryskow i zuzla (np. za pomoca pneumatycznego miotka
iglowego),

niedopuszczalne sg peknigcia w zastyglym jeziorku spawalniczym, peknigeia nalezy bezwzglednie
usung¢ przez szlifowanie przed wykonaniem nast¢gpnej warstwy,

po =zakonczeniu spawania nalezy sprawdzi¢ kompletnos¢ wykonanych polaczen, zgodnie
z rysunkiem konstrukcyjnym oraz sprawdzi¢ jako$¢ wykonanych spoin,

wszystkie ztgcza spawane, ktore bedg niedostepne po wykonaniu kolejnych operacji nalezy poddaé
kontroli jakosci przed zamknigciem ich dostgpu do pozniejszych badan,

w przypadku stwierdzenia niezgodno$ci nalezy postepowaé zgodnie z rozdzialem ,Naprawa
niezgodnosci spawalniczych",

zabronione jest ukladanie kolejnych §ciegdw spoiny na wadliwe $ciegi,

zabronione jest stosowanie pretow lub blach wypehiajacych do zniwelowania nadmiernego odstepu
krawedzi spawanych elementow,

po zakonczeniu spawania spawacz potwierdza poprawnos¢ wykonania przez oznakowanie stemplem
spawacza w miejscu oznaczonym w dokumentacji konstrukcyjnej oraz poprzez odpowiedni wpis
w karcie wyrobu i powiadamia mistrza lub kontrolera o zakonczeniu pracy,

konstrukcja po zakonczeniu spawania musi stygng¢ w hali do osiggnigcia temperatury otoczenia
przed przystapieniem do usuwania usztywnien, rozporek itp.
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7.4. Wykonanie spoin wielosciegowych

7.4.1 Laczenie odcinkdéw spoin.

Spoiny wielowarstwowe nalezy wykona¢ $ciegami prostymi (bez ruchéw zakosowych) a sposob
zakonczenia poszczegdlnych warstw nalezy wykona¢ schodkowo na odcinku min.  60mm.
Szczegbly przedstawiono na przyktadzie rys. 1.

100 min 60

min, 30

3)

ZALLL

zgiecie, naroze

kierunek spawania

zakonczenia $ciegéw spoiny

Rys. 1. Przyklad laczenia spoin na zgi¢ciu lub narozu.

7.4.2. Uktadanie spoin na zgigciach i narozach.

Spoiny w narozach oraz na zgi¢ciach blach nalezy wykona¢ w miar¢ mozliwosci jako ciggte.

Celem prawidlowego ich wykonania nalezy tak zaplanowac kolejnos¢ uktadania Sciegdw, aby zakonczenia
poszczegdlnych warstw spoiny byly zakonczone w odlegtosci ok.100 mm od przegigcia lub naroza.
Szczegoty przedstawiono na przyktadzie rys. 1.

7.4.3. Wykonanie zakonczen spoin wokot blach i narozy.

Spoiny na zakonczeniach blach lub teznikow nalezy wykona¢ w miar¢ mozliwosci jako ciagle.

Spoina nie powinna si¢ konczy¢ lub zaczyna¢ w narozach. Lecz w miar¢ mozliwosci powinna
by¢ zawinigta wokot naroza i zakonczona w odleglo$ci min. 25mm od tego naroza. Nalezy si¢ staraé
tak pozycjonowac element spawany, aby spoina ciggla byla wykonana w tej samej pozycji spawania
(np. PA lub PB) . Szczegoty przedstawiono na przyktadzie rys. 2.

spoina ciggta

(cceceeccccerecrecc

CC¢C

DIDIDED

Mmin 29

Rys. 2. Przyklad wykonania spoiny wokél naroza blachy lub teznika.
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7.4.4. Ciaglos¢ spoin w miejscu potaczenia dwoch blach.

Spoiny wzdluzne w miejscu potaczenia dwoch blach nalezy wykonaé jako ciagle. W celu wykonania
prawidtowego polagczenia w pierwszej kolejnosci nalezy wykonaé spoing poprzeczng oznaczong jako [1]
taczacg poszczegolne blachy, a nastepnie nalezy wykonaé spoiny wzdluzne oznaczone jako [2]. Nalezy
zachowa¢ ciaglo$¢ spoin wzdluznych w rejonie polaczenia blach na odcinku ok. 200mm. Szczegoty
przedstawiono na przyktadzie rys. 3.

100 _100

ccccccocccecqgeeaiccccccc

[1] [2]

CCCccnm

<Z

ccccccqeeceecercccecccc

min 200 spoina ciagta

Rys. 3. Przyklad wykonania spoin wzdluznych przy polaczeniu blach.

8. KONTROLA MIEDZYOPERACYJNA.

8.1.  Wycinacz (operator przecinarki CNC).

Proces cigcia termicznego na przecinarkach poétautomatycznych lub numerycznych CNC podlega ciaglej
kontroli wizualnej krawedzi elementow podczas cigcia. Po wykonaniu pierwszego detalu z partii nalezy
dokona¢ pomiaréw na ich zgodno$¢ z dokumentacjg. Dla wypalania elementow na przecinarkach
numerycznych nalezy postepowaé zgodnie z Instrukcjg roboczg IR8.5-01-02 oraz IT-04.

8.2. Sczepiacz.
Na kazdym etapie sktadania kontroli wizualnej podlega dopasowanie blach i ich czysto$¢ w obszarze zlgcza
oraz pomiar wymiarow, wskazanych w dokumentacji technologicznej lub konstrukcyjne;j.

8.3. Spawacz.

Wszystkie $ciegi graniowe podlegaja 100% kontroli wizualnej VT. Kazda warstwe spoiny nalezy sprawdzi¢
na obecno$¢ niezgodnosci, a dodatkowo, wyrywkowo po winna by¢ prowadzona kontrola wymiarow
i ksztaltu za pomocg nadzorowanych spoinomierzy wzglednie odpowiednich sprawdzianow spoin.

8.4. Kontroler.

Wykonanie badan wizualnych dla 100% spoin po kazdym etapie produkcyjnym. Punkty kontroli
pracownikow kontroli jakosci sg okreslone w Karcie wyrobu. Pozostale badania zgodnie ze statusem badan
wg Planu spawania oraz kontroli i badan.

9. KONTROLA I BADANIA NIENISZCZACE SPOIN.

Badania nalezy prowadzi¢ zgodnie z zamieszczong Instrukcjg kontroli prac spawalniczych.

Kontrole i badania nieniszczace spoin mogg by¢ prowadzone tylko przez personel dzialu kontroli jakosSci
posiadajacy aktualne uprawnienia.

Zakres badan obejmuje wszystkie procesy wytwarzania i powinien by¢ zgodny w wytycznymi okreslonymi
w normie PN-EN ISO 3834-2 a mianowicie:

— kontrole i badanie przed spawaniem,
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— kontrole i badania podczas spawania,
— kontrole i badania podczas spawania.

Zapisy dotyczace kontroli i badan nalezy prowadzi¢ zgodnie z zamieszczong instrukcja.

10. NAPRAWA NIEZGODNOSCI SPAWALNICZYCH.

10.1.

10.2.

10.3.

10.4.

10.5.

Naprawa niezgodnos$ci.

Naprawie podlegaja wszystkie niezgodnosci nie spelniajagce wymagan danego poziomu jakosci wg normy
PN-EN 5817, okreslonego dokumentacji konstrukcyjnej, zakwalifikowane na podstawie badan
nieniszczacych przez upowazniony personel kontroli jakosci.
Naprawe spoiny wykonuje spawacz o odpowiednich kwalifikacjach. Przy naprawie nalezy stosowac te same
materialy dodatkowe i parametry jak przy wykonaniu spoiny.

Usuwanie spoiny niezgodnej.

Usuwanie spoiny nie mieszczacej si¢ w wymaganej klasie jakoSci nalezy usungé poprzez szlifowanie,
toczenie, frezowanie, ztobienie elektropowietrzne lub Ztobienie gazowo-tlenowe,

Sposo6b usunigcia niezgodnej spoiny nalezy dobra¢ do rodzaju konstrukcji, wielko$ci usuwanego fragmentu
1 dostgpnego posiadanego sprzetu.

Nalezy usuna¢ caty zaznaczony przez kontrolera fragment niezgodnej spoiny.

Zlobienie elektropowietrzne moze wykonywaé pracownik z uprawnieniami do spawania elektrycznego.
Zlobienie gazowo-tlenowe maze wykonywaé pracownik z uprawnieniami spawacza gazowego lub ciecia
gazowego.

Ponowne ulozenie spoiny.

— ponowne ulozenie spoiny w miejscu skad zostata usunigta niezgodna spoina nalezy wykona¢ zgodnie
z rozdzialem" Wykonywanie potaczen spawanych".

Wymagania obrdobki cieplnej i obrobki cieplno-chemiczne;j.

Obrobke cieplng (jesli wymagana), jak i cieplno-chemiczng poszczegdlnych elementow konstrukcyjnych
nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wytycznymi zawartymi w dokumentacji techniczne;j.

Wymagania odno$nie montazu konstrukcji stalowe;.

Podzespoty konstrukcji nalezy probnie zmontowaé w jeden zestaw konstrukcji stalowej w oparciu
o rysunek zlozeniowy danego urzadzenia. Szczegdlnie starannie nalezy zamontowaé sworznie elementow
przegubowych zabezpieczajac je przed wypadnigciem w sposob przewidziany w dokumentacji techniczne;.
Po proébnym zmontowaniu w/w zestawu konstrukcji, nalezy sprawdzi¢ poprawnos$¢ wspotdziatania
poszczegdlnych zespolow. Wszystkie elementy, zespoly pracujace obrotowo i wysuwnie powinny
przemieszczac si¢ swobodnie bez zacig¢, zahamowan i zakleszczen.

11. REALIZACJA PRAC REMONTOWYCH

11.1.

11.2.

Przygotowanie elementdw do remontu.

Po przeprowadzonej kontroli oraz oczyszczeniu podzespotu nalezy zuzyte czg¢sci oraz elementy
zakwalifikowane do usuni¢cia odpali¢ palnikiem acetylenowo-tlenowym od remontowanego podzespotu.
W ramach tych wykonywanych operacji usunigcia elementdow nalezy rowniez usungé spoiny
zakwalifikowane do naprawy poprzez zlobienie palnikiem acetylenowo-tlenowym lub poprzez zlobienie
hukowo-powietrzne elektrodg weglowa.

Regeneracja otworow.

Regeneracje otworéw potaczeniowych nalezy przeprowadzi¢ wedlug wytycznych zawartych
w dokumentacji z wykorzystaniem nastepujgcych technologii:

a) Napawanie i wytaczanie

Dla otworé6w o znacznym zuzyciu, nie przekraczajacym jednak wymiarow maksymalnego zuzycia
okreslonych w dokumentacji konstrukcyjnej, regeneracje¢ nalezy prowadzi¢ poprzez oczyszczenie
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11.3.

do powierzchni metalicznej, napawanie otworu na powierzchni jego obwodu metoda 135 (MAG)

na $rednic¢ mniejszg od wymiaru nominalnego o 8+12 mm, a nast¢pnie wytaczanie otworu na wymiar

zgodny z dokumentacja konstrukcyjng. W przypadku, gdy dostarczone podzespotly posiadaja
otwory wykonane niezgodnie z dokumentacjg (przesunigte, lub gdy nie jest zachowany wymiar migdzy
otworami) nalezy napawanie przeprowadzi¢ zgodnie z wykonanym szablonem.

Dla podzespotow, w ktorych otwory regenerowane nie lezag w jednej osi wytaczanie na wymiar
nominalny nalezy prowadzi¢ przy pomocy szablonu centrujgco-ustawczego. Kazdorazowo po wykonaniu
wytaczania otworow regenerowanych poprzez napawanie, nalezy po wytaczaniu takiego otworu usungé
nadlewy spoin do réwnosci powierzchni blachy oraz zatepi¢ krawedz otworu faza.

b) Tulejowanie.

Otwory zakwalifikowane do regeneracji poprzez tulejowanie zgodnie z warunkami okreslonymi
w dokumentacji konstrukcyjnej, nalezy prowadzi¢ poprzez wytaczanie otworu na srednice zgodng
z dokumentacjg konstrukcyjna, wykonanie tulei regeneracyjnej wykonanej wg dokumentacji,
a nastepnie przyspawanie jej do podzespotu za pomoca spoiny czotowej wg dokumentacji.

Szczegblng uwage podczas operacji spawania tulei nalezy zwroci¢ na zabezpieczenie powierzchni
wewngtrznej przed odpryskami spawalniczymi. Do zabezpieczenia tych powierzchni nalezy stosowaé
za$lepki lub srodki antyprzyczepne.

¢) Napawanie i szlifowanie.

Dla otworéw o nieznacznym, miejscowym zuzyciu oraz dla otworow ksztattowych (np. polgczenia
tezkowe”) regeneracj¢ nalezy prowadzi¢ poprzez oczyszczenie do powierzchni metalicznej, napawanie
miejscowe powierzchni otworu oraz szlifowanie do rdwnos$ci powierzchni.

d) Zaslepianie otworu i ponowne wiercenie.

Dla otworéw o znacznym zuzyciu oraz o malej $rednicy, badZz o usytuowaniu uniemozliwiajacym

jego naprawe sposobem napawania badz tulejowania, regeneracj¢ mozna przeprowadzié

poprzez wykonanie zaslepki, wspawanie wykonanej zaslepki w otwor, szlifowanie spoin do rownosci
powierzchni i ponowne wykonanie otworu.

Dla matych otworéow dopuszcza si¢ zamiast wykonywania zaslepki catkowite zaslepienie otworu poprzez
spawanie, szlifowanie spoin do rownos$ci powierzchni i ponowne wykonanie 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.

Spawanie nowych pozyciji do remontowanego podzespotu.

Po przeprowadzeniu regeneracji otworow nalezy do remontowanego podzespolu dopasowac, sktadac,
sczepia¢ 1 spawaC na gotowo nowe czesci, ktore wchodza w sklad danego podzespolu w zwigzku
Z jego remontem.

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

11.4. Naprawa niezgodnych spoin.

11.4.1 Przygotowanie wadliwego miejsca do naprawy poprzez usuni¢cie z jego powierzchni powloki

antykorozyjnej z kazdej strony planowanej spoiny na obszarze 75 mm do momentu uzyskania
metalicznego potysku.

11.4.2 Niezgodny fragment spoiny mozna usung¢ poprzez: szlifowanie, toczenie, frezowanie, ztobienie

elektropowietrzne i szlifowanie, Zlobienie gazowo-tlenowe i1 szlifowanie. Sposdb usunigcia niezgodnej
spoiny nalezy dobra¢ do rodzaju konstrukcji, wielkosci usuwanego fragmentu oraz dostgpnego sprzetu.
Zawsze nalezy usung¢ caly fragment niezgodnej spoiny oraz dodatkowo po 50 mm z kazdej strony.
Przed wykonaniem ponownej spoiny oraz po jej wykonaniu konieczna jest kontrola wizualna dokonana
przez pracownika kontroli jakosci.
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12. MALOWANIE I KONSERWACJA WYROBU.

12.1.

12.2.

Powloki malarskie

Dla konstrukcji gorniczych, jezeli dokumentacja nie okresla inaczej powierzchnie elementow, podzespotow
i zespotow nalezy oczyszcza¢ mechanicznie metodg strumieniowo-$cierng do stopnia obrobki
strumieniowo-$ciernej Sa2', wg PN-EN ISO 8501-1. Kazda nastepna warstwa powtoki malarskiej powinna
by¢ naniesiona na powierzchnie suche. Naniesione powloki malarskie powinny by¢ jednolite,
bez pomarszczen i zaciekéw. Dopuszcza si¢ jednokrotne malowanie konstrukcji obudow po remoncie farba
podktadowo-nawierzchniowa (np. Gruntoemalia alkidowa szybkoschnaca.)

Wymagana grubos¢ powtok malarskich powinna wynosic:

— 80+100 um dla malowania dwukrotnego,
— 60+80 um dla malowania jednokrotnego.

Opakowanie i transport.

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

Konserwacja.

W  zmontowanych zespotach i zestawach wszystkie niezabezpieczone powlokami ochronnymi
powierzchnie zewngtrzne 1 wewngtrzne powinny by¢ pokryte $rodkami konserwujagcymi zgodnie
z instrukcjg technologiczng.

13. NADZOR NAD PRODUKCJA I KONTROLA KONCOWA

Aby upewni¢ si¢, ze wszystkie wytyczne zawarte w tej instrukcji oraz na rysunkach i w dokumentac;ji
kontrolnej sg przestrzegane, przedstawiciel JZR Sp. z 0.0. musi mie¢ mozliwos¢ dostepu do hali
produkcyjnej o kazdej porze i bez wczesniejszej zapowiedzi (rowniez u podwykonawcy).

Zleceniodawca jest zobowigzany, poprzez ciggly nadzoér nad spawaniem i produkcja do przestrzegania
wytycznych zawartych w tej instrukcji. Nadzor ten odnosi si¢ do kontroli co najmniej:

— prawidlowego podgrzewania podczas cigcia 1 ukosowania,

— wymiarow wycietych detali,

— odpowiedniej jakoSci cigcia,

— oczyszczenia fazowanych powierzchni,

— odpowiedniego odstepu przy montazu,

— prawidlowych wymiaréw spoin sczepnych,

— wilasciwej temperatury podgrzewania przed spawaniem,

— zastosowania poprawnych parametréw i techniki spawania (spawanie bez zakosow, zakonczenia spoin
w naroznikach, itd.),

— jakosci sczepiania i spawania zamknig¢tych przestrzeni konstrukeji,
— dotrzymania wielkosci i jakos$ci spoiny,

— prawidlowej kolejnosci spawania,

— badan VT, MT, PT i UT.

Zleceniobiorca jest zobowigzany do spetnienia wszystkich wytycznych zawartych w ponizszej instrukcji
oraz do przedstawienia dokumentacji dotyczacej odpowiedniego zlecenia. Bezposrednio po zakonczeniu
zlecenia (jak 1 rowniez przy wysylce pojedynczych elementéw) nalezy dostarczy¢ wymagang
dokumentacj¢ do JZR Sp. z o.0.
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14. PERSONEL KONTROLI JAKOSCI

14.1.

14.2.

14.3.

Kontrolg prac spawalniczych prowadzi upowazniony personel Zleceniobiorcy, ktéry powinien posiadaé
aktualne za$wiadczenie o zdolnosci widzenia dla personelu badan nieniszczacych oraz aktualne
uprawnienia zgodne z normg PN-EN ISO 9712, tj.:
— personel posiadajacy certyfikacje w danym sektorze przemystowym w stopniu 2 — jest upowazniony
do badan i oceny wskazan oraz wystawienia i zatwierdzenia protokotu z badan,
— personel posiadajacy certyfikacje w danym sektorze przemystowym w stopniu 1 — jest upowazniony
do wykonania badan oraz wystawienia protokotu z badan , natomiast do oceny i zatwierdzenia
protokotu upowazniona jest osoba z certyfikacjg na stopien 2.

Nadzor nad kontrolg prac spawalniczych peini Kierownik Dziatu Kontroli Jako$ci, ktory upowaznia
personel do wykonywania badan i nadzoruje wazno$¢ ich certyfikatow.

Nadzo6r nad sprzetem pomiarowym.

Przyrzady pomiarowe w tym defektoskopy wykorzystywane do badan nieniszczacych powinny
by¢ nadzorowane i posiada¢ aktualne $wiadectwo walidacji.

Rodzaj i wytyczne prowadzenia badan nieniszczacych.

Zleceniodawca wymaga stosowania s nastgpujgcych metod badan nieniszczacych (wedtug PN-EN ISO
17635):

— VT - badania wizualne
— MT- badania magnetyczno-proszkowe
— UT - badania ultradzwickowe
— PT - badania penetracyjne
Zakres badan nieniszczacych jest okreSlony w przekazanej Wykonawcy dokumentacji technicznej

1 specyfikacjach opracowanych przez Inzyniera Spawalnia oraz zatwierdzonej przez Glowny Spawalnika
Zleceniodawcy i jest sporzadzony na formularzu F/TGS/01-01 - Plan spawania oraz kontroli i badan.

Wytyczne realizacji kontroli 1 warunki odbioru konstrukcji spawanych.

14.3.1. Przygotowanie podzespotu do wykonywania badan.

Osoba dozoru zgtasza podzespot do odbioru i wykonania badan nieniszczacych, dokumentujac gotowosc
do odbioru w Karcie Wyrobu.

Kontroler Dziatu Kontroli Jakosci sprawdza kompletno§¢ wykonania wg dokumentacji, identyfikacje
wyrobu oraz kompletnos$¢ zapisow o wykonaniu.

Przed przystapieniem do badan osoba badajgca powinna si¢ zapoznac z technologig wykonania spoin,
warunkami odbioru oraz Planem spawania i Kontroli i badan.

14.3.2. Przygotowanie powierzchni do wykonywania badan.

Przed wykonaniem badan wizualnych spoin i powierzchnie przylegajace do spoiny muszg by¢ oczyszczone
tak, aby byto mozliwy pomiar spoinomierzem i przymiarem liniowym.

Przed przystapieniem do badan magnetyczno-proszkowych nalezy oczys$ci¢ spoing, stref¢ wptywu ciepta
oraz obszar przylegly po obu stronach spoiny ok. 50mm.

W przypadku badan ultradzwigkowych nalezy oczysci¢ obszar przylegly do spoiny po obydwu stronach
spoiny po ok. 150mm.

W badanych obszarach metoda MT oraz UT nie moga wystgpowaé glebokie wzery, odstajaca rdza,
zgorzelina, odpryski spawalnicze, farba, zagniecenia oraz wecigcia po niewlasciwym szlifowaniu
lub odpalaniu elementéw pomocniczych (rozporek).

Wszystkie w/w badania sg prowadzone w oparciu o wytyczne ujete w Planie spawania oraz kontroli
i badan F/TGS-01-01, w ktorym status i zakres badan. Badania moga by¢ roéwniez prowadzone w oparciu
o dokumentacj¢ konstrukcyjng lub zalecenia okreslone przez klienta.
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14.3.3 Czas przeprowadzania badan.

14.4.

14.5.

14.6.

14.7.

Wszystkie badania nieniszczagce nalezy wykonywa¢ po catkowitym ostygnigciu  konstrukcji
o ile nie okreslono inaczej w dokumentacji kontrolnej badania nalezy wykona¢ po 24 godzinach
od zakonczenia operacji spawania, ze wzgledu na mozliwo$¢ powstania pgknie¢ zimnych.

Czestotliwo$¢ i zakres badan:

— badania wizualne VT nalezy wykona¢ dla 100% wszystkich spoin.

— badania magnetyczno-proszkowe MT oraz ultradzwigkowe UT nalezy wykona¢ dla kazdych
3 pierwszych sztuk z serii w nastepujacym zakresie:

e 100% badan MT dla spoin pachwinowych mozliwych do przebadania,
e 100% badan UT dla spoin czolowych mozliwych do przebadania,

e w przypadku stwierdzenia niezgodnosci konieczne jest przebadanie kolejnych 3 szt. z partii
w zakresie 100% badan jw. do czasu stwierdzenia braku niezgodnosci w kolejnych 3 szt.,
e jesli wyniki badan sg pozytywne, kolejne badania powinny by¢ wykonane w zakresie 10% z partii,
tzn. z kazdych 10 szt. badac 1 szt. wybrang losowo przez kontrolera jakoSci.
— badaniu UT i MT podlegaja spoiny z odpowiednim statusem okreslonym w Planie spawania
oraz kontroli 1 badan F/TGS-01-01,

— kontrola jakosci JZR Sp. z o0.0. moze zwigkszy¢ zakres wykonywanych badan, jak rowniez
moze przebada¢ wybrane przez siebie pozostale sztuki z serii w zakresie 100%,

— w przypadku stwierdzenia niedopuszczalnych niezgodno$ci nalezy wroci¢c do badania 3 szt.
w zakresie 100% do czasu wyeliminowania tych niezgodnosci,

— badania po naprawie spoin niezgodnych muszg by¢ udokumentowane w odpowiednim protokole
z badan.

Wymagania dotyczace poziomu jako$ci spoin.

Konstrukcje spawane muszg by¢é wykonane zgodnie poziomem jakosci okreslonym w dokumentacji
technicznej wyrobu lub podzespohlu. Jezeli dokumentacja nie przewiduje inaczej konstrukcje spawane
nalezy wykona¢ w poziomie jakosci ,,C” wg PN-EN ISO 5817.

Wymagania dotyczace tolerancii.

Wszystkie wymiary i tolerancje detali oraz konstrukcji musza by¢ zgodne z wymaganiami dokumentacji
konstrukcyjne;j.

Tolerancje wykonania wyrobow budowlanych wykonanych zgodnie z PN-EN 1090-1 sa okreslone
w normie PN-EN 1090-2.

Tolerancje wykonania pozostatych konstrukcji spawanych sg okreslone w normie PN-EN ISO 13920.
Tolerancje wykonania cigcia i ukosowania gazowego sg okreslone w normie PN-EN ISO 9013.

Identyfikacja niezgodnosci i dokumentowanie badan.

Wszystkie niezgodno$ci nalezy zapisa¢ na Protokotach z badan na formularzach wymienionych w pkt. 5,
ktore sg zatacznikami do niniejszej instrukcji.

15. DOKUMENTACJA POWYKONAWCZA

Do kazdego wyprodukowanego lub remontowanego zespolu wysylanego oddzielnie lub w zestawie
wytworca zobowiazany jest dotaczyé:

— Karty wyrobu,

— Karty Pomiarowe,

— Protokoty z badan nieniszczacych,

— Swiadectwo jakosci.
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Swiadectwo jakosci powinno zawiera¢:

— nazwe¢ wytworcy,

— oznaczenie zespolu (zestawu) wyprodukowanego lub wyremontowanego,

— numer i dat¢ zamoéwienia,

— numer i dat¢ wystawienia $wiadectwa,

— stwierdzenie zgodno$ci wykonania z dokumentacjg i warunkami technicznymi,

— protokoty z badan nieniszczacych w odniesieniu do badan okreslonych w pkt. 3.2.

16. SKELADOWANIE I EKSPEDYCJA.

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

17. POSTANOWIENIA KONCOWE

Zleceniobiorca jest zobowigzany do spelienia wszystkich wytycznych zawartych w ponizszej instrukcji
oraz do przedstawienia dokumentacji dotyczacej odpowiedniego zlecenia. Bezposrednio po zakonczeniu
zlecenia (jak 1 roéwniez przy wysylce pojedynczych elementdw) nalezy dostarczy¢é wymagang
dokumentacj¢ do JZR Sp. z o.0.

Konstrukcja spawana jest uwazana za wyslang, jezeli wszystkie dokumenty zostang w komplecie
przedstawione.

Zleceniobiorca jest zobowigzany do archiwizowania tej dokumentacji przez okres 10 lat.
Odpowiedzialno$¢ za jako$¢ produktu spoczywa kazdorazowo na zleceniobiorcy.
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