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SPIS TREŚCI 
 

1. WSTĘP. 

1.1. Przedmiot warunków technicznych. 

Przedmiotem niniejszych warunków technicznych są kryteria i zasady stosowane podczas wykonania, 
modernizacji oraz remontu konstrukcji spawanych realizowanych u podwykonawców w oparciu                           
o dokumentację techniczną JZR Sp. z o.o. 

1.2. Cechowanie. 

Cechowaniu podlegają elementy konstrukcji na widocznych powierzchniach, w sposób i w miejscach 
określonych w dokumentacji technicznej. Jeżeli sposób cechowania wyrobu nie został określony                         
w dokumentacji technicznej, oznakowanie wyrobu realizowane jest poprzez napawanie numeru 
identyfikacyjnego producenta wg wzoru poniżej lub wg odrębnych ustaleń z klientem. 

Oznakowanie numerem producenta wg wzoru: 

JZR / XXX / YY 
który zawiera: 

 symbol producenta – JZR 

 numer kolejny – XXX 

 rok produkcji – YY 

Urządzenia i nowe elementy konstrukcji, dla których wymagana jest identyfikacja na tabliczkach należy 
znakować zgodnie z wymaganiami dla danego wyrobu. 

1.3. Dokumenty związane: 

 Dokumentacja techniczna, 

 Dokumentacja remontowa, 
 PJ 8.5-01- Procedura „Produkcja, remont i modernizacja maszyn i urządzeń oraz wykonanie                    

ich elementów”, 
 PJ 8.6-01 - Procedura „Zwolnienie wyrobów i usług”, 
 PZS 8.4-01 - Procedura „Nadzór nad procesami, wyrobami i usługami dostarczanymi z zewnątrz”, 
 Księga Zakładowej Kontroli Produkcji (ZKP) wg normy PN-EN 1090-1. 

 Normy podstawowe: 

PN-EN ISO 9606-1 - Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Część 1: Stale. 

PN-EN ISO 14731 - Nadzorowanie spawania. Zadania i odpowiedzialność. 

PN-EN ISO 9712-Badania nieniszczące. Kwalifikacja i certyfikacja personelu badań nieniszczących. 

PN-EN 3834-2 - Wymagania jakości dotyczące spawania materiałów metalowych. Część 2: Pełne 
wymagania jakości. 

PN-EN ISO 5817 - Spawanie-Złącza spawane stali, niklu, tytanu i ich stopów. Poziomy jakości                         
wg niezgodności spawalniczych. 

PN-EN 1090-2 - Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych. Część 2: Wymagania techniczne 
dotyczące konstrukcji stalowych. 

PN-EN ISO 9692-1 - Spawanie i procesy pokrewne -Rodzaje przygotowania złączy – Część 1 Ręczne 
spawanie łukowe, spawanie łukowe elektrodą metalową w osłonie gazów, spawanie 
gazowe, spawanie metodą TIG i spawanie wiązką stali. 

PN-EN ISO 9712 - Badania nieniszczące. Kwalifikacja i certyfikacja personelu badań nieniszczących 
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PN-EN ISO 9606-1 - Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Część 1: Stale. 

PN-EN ISO 5817 - Spawanie-Złącza spawane stali, niklu, tytanu i ich stopów. Poziomy jakości                  
wg niezgodności spawalniczych. 

PN-EN ISO 6520-1- Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja geometrycznych niezgodności 
spawalniczych w metalach. Część 1: Spawanie. 

PN-EN ISO 13920 - Spawalnictwo. Tolerancje ogólne dotyczące konstrukcji spawanych. Wymiary 
liniowe i kąty. Kształt i położenie. 

PN-EN ISO 9013 - Cięcie termiczne. Klasyfikacja cięcia termicznego. Specyfikacja geometrii 
wyrobu i tolerancje jakości. 

PN-EN 1090-2 - Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych. Część 2: Wymagania techniczne 
dotyczące konstrukcji stalowych. 

2. WYMAGANIA TECHNICZNE 

Wykonawstwo nowych konstrukcji jak i remont lub modernizacja podzespołów i elementów konstrukcji 
spawanych należy prowadzić zgodnie z wymaganiami zawartymi w dokumentacji technicznej                       
oraz z niniejszymi Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru. 
Wszelkie zmiany w dokumentacji technicznej mogą być dokonane wyłącznie w oparciu o pisemną zgodę 
autora dokumentacji – tj. Głównego Konstruktora lub upoważnionego do wprowadzenia zmiany 
konstruktora prowadzącego. 

2.1. Przygotowanie elementów do sczepiania. 

Wszystkie elementy przeznaczone do spawania należy przed ich sczepieniem dokładnie oczyścić stosując 
technologię śrutowania, doprowadzając powierzchnie do stopnia obróbki strumieniowo - ściernej Sa2½            
wg PN-EN ISO 8501-1. W przypadku braku możliwości czyszczenia technologią śrutowania, należy 
wszystkie powierzchnie pod złącza spawane w rejonie spoiny i dodatkowo po 25 mm z każdej strony 
oczyścić za pomocą ręcznych szlifierek aż do uzyskania powierzchni metalicznej. 

2.2. Ocena techniczna elementów konstrukcji. 

Ocena techniczna elementów konstrukcji stalowej przed remontem i modernizacją, jak i po wykonaniu 
nowej konstrukcji spawanej obejmuje: 
 pomiar prostoliniowości, 
 pomiar zużycia blach, 
 pomiar grubości i jakości powłok zabezpieczenia antykorozyjnego, 
 ubytków korozyjnych blach, 
 pomiar charakterystycznych wymiarów konstrukcji, 
 w uzasadnionych przypadkach badanie składu chemicznego oraz twardości zastosowanych 

materiałów. 

2.3. Wymagania odnośnie do wymiarów i kształtu. 

2.3.1. Wymiary i tolerancje dla konstrukcji spawanych. 

Wymiary i odchyłki wymiarów tolerowanych muszą być zgodne z dokumentacją konstrukcyjną. Wymiary 
nietolerowane liniowe, kątowe, kształtu i położenia powinny być wykonane wg normy PN-EN ISO 13920, 
a mianowicie: 

a) tolerancje wymiarów liniowych – wg tabeli nr 1: 

  dla elementów wg klasy tolerancji B, 

  dla zespołów i konstrukcji spawanych wg klasy tolerancji C, 
b) tolerancje wymiarów kątowych – wg tabeli nr 2 - wg tolerancji B, 
c) tolerancje prostoliniowości, płaskości i równoległości – wg tabeli 3 - wg tolerancji F. 

2.3.2. Wymiary i tolerancje dla elementów wykonanych metodą cięcia gazowego należy wykonać w klasie 
jakości 3-4 i klasie tolerancji 2 wg normy PN-EN ISO 9013. 
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2.3.3. Wymiary i tolerancje dla elementów wykonanych metodą obróbki skrawaniem: 

a) tolerancje ogólne bez indywidualnych oznaczeń tolerancji dla wymiarów liniowych i kątowych 
muszą być zgodne z normą PN-EN 22768-1 wg klasy tolerancji c, 

b) tolerancje ogólne bez indywidualnych oznaczeń tolerancji dla wymiarów geometrycznych muszą być 
zgodne z normą PN-EN 22768-2 wg klasy tolerancji K, 

2.4. Chropowatość powierzchni. 

Chropowatość powierzchni nie może być większa niż podana w dokumentacji konstrukcyjnej. 

2.5. Wykończenie. 

Wszystkie ostre krawędzie muszą być stępione, a zadziory i pozostałości po obróbce mechanicznej 
usunięte i wygładzone. Gwinty powinny być gładkie, bez przerw i naderwań. Powierzchnie surowe                   
nie mogą wykazywać pęknięć, zgorzelin, wżerów, rdzy, zawalcowań i innych zanieczyszczeń.  
Odstępstwa od tolerancji wymiarów, kształtu i chropowatości powierzchni mogą być dopuszczone jedynie 
po uzyskaniu zgody konstruktora prowadzącego. 

2.6. Wymagania dotyczące wykonania prac spawalniczych. 

2.6.1. Wytwórca konstrukcji lub wykonawca remontu/modernizacji konstrukcji spawanych dla JZR Sp. z o.o. 
powinien być kwalifikowany w zakresie spawania przez niezależne jednostki lub instytucje potwierdzające 
odpowiednią jakość prowadzonych prac spawalniczych i posiadać przynajmniej jeden z certyfikatów              
(lub równoważny): 

 Świadectwo Kwalifikacyjne wydane wg normy PN-M-69009 upoważniające zakład                            
do wykonywania konstrukcji spawanej wg normy PN-M-69008, 

 Certyfikat potwierdzający spełnienie wymagań dotyczących spawania wg normy PN-EN ISO 3834-1, 
 Certyfikat zgodności zakładowej kontroli produkcji wg normy PN-EN 1090-2. 

2.6.2. Spawacze powinni posiadać aktualne uprawnienia wg normy PN-EN ISO 9606-1 w zakresie 
odpowiadającym rodzajowi wykonywanych prac dla danych grup materiałowych i rodzajów połączeń 
spawanych. 

2.6.3. Wytwórca lub wykonawca remontu konstrukcji spawanych powinien dysponować personelem do badań 
nieniszczących: VT2, MT2, UT2 posiadającym uprawnienia zgodne z normą PN-EN ISO 9712. 

3. WYKONANIE POŁĄCZEŃ SPAWANYCH 

3.1 Instrukcja technologiczna spawania 

Wszystkie spoiny bezwzględnie muszą być wykonane zgodnie z instrukcjami technologicznymi spawania 
(WPS) opracowanymi wg normy PN-EN ISO 15609-1 na podstawie technologii WPQR kwalifikowanych 
wg jednej z metod określonych w normie PN-EN ISO 15607. 

3.2 Personel nadzoru spawalniczego powinien posiadać pełną wiedze techniczną z zakresu spawalnictwa                  
wg PN- EN ISO 14731. Kompetencje personelu powinny zostać potwierdzone dyplomem IWE/IWI. 

4. MATERIAŁY PODSTAWOWE I DODATKOWE. 

4.1   Materiały podstawowe użyte do produkcji poszczególnych elementów konstrukcji muszą być zgodne              
z dokumentacją konstrukcyjną i posiadać atesty hutnicze. 

Wszystkie materiały do spawania powinny posiadać zaświadczenie jakości wg normy PN-EN  10204: 

  atest 2.2 wg normy PN-EN 10204 dla materiałów hutniczych o kategorii wytrzymałości E235, 
  atest 3.1 wg normy PN-EN 10204 dla pozostałych materiałów. 
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4.2.    Materiały dodatkowe do spawania tj. druty spawalnicze lub elektrody otulone powinny posiadać atest „2.2” lub „3.1” 
wg PN-EN 10204. 

4.3.  Wszystkie materiały dodatkowe należy sprawdzić przy odbiorze pod względem zgodności danych                        
na etykietach opakowań i dowodach dostaw z danymi podanymi w zamówieniu. 

4.4. Do spawania i sczepiania należy stosować materiały wyszczególnione dokumentacji technicznej, 
Instrukcjach Technologicznych Spawania Wytwórcy WPS oraz w Planie spawania oraz kontroli i badań. 

Ogólne zasady doboru drutu spawalniczego do spawania metodą MAG przedstawiono w Tablicy 1. 

Tablica 1- Dobór materiałów dodatkowych w zależności od gatunków materiału rodzimego 
 

Materiał podstawowy 1 Materiał podstawowy 2 Gatunek drutu 

S355N S355J2 G4Si1 (SG-3) 

S355N S420N G4Si1 (SG-3) 

S420N S420N G4Si1 (SG-3) 

S420N S460N G4Si1 (SG-3) 

S460N S460N G4Si1 (SG-3) 

S355N S690Q G4Si1 (SG-3) 

S420N S690Q G4Si1 (SG-3) 

S460N S690Q G4Si1 (SG-3) 

S500MC S690Q G4Si1 (SG-3) 

S690Q S690Q GMn3Ni1CrMo 

S960Q S960Q T84Mn2NiCrMo 

ALFORM 700 ALFORM 700 Mn3Ni1CrMo 

ALFORM 700 S690Q Mn3Ni1CrMo 

ALFORM 700 S355J2 G4Si1 (SG-3) 

Hardox 400, Durostat, BRINAR 400 S690Q G4Si1 (SG-3) 

Hardox 400, Durostat, BRINAR 400 S355J2 G4Si1 (SG-3) 

 

4.5.  Podczas spawania powinna być zachowana pełna identyfikacja materiałów podstawowych                             
oraz materiałów dodatkowych do spawania na   stanowisku pracy zarówno w beczce jak i w szpuli.                 
Nie wolno zrywać oznaczeń fabrycznych na szpuli bądź na beczce oraz przechowywać elektrod                   
w innych opakowaniach niż fabryczne. 

4.6. Nie wolno stosować materiałów spawalniczych bez wyraźnego oznaczenia oraz który posiada ślady 
korozji, pleśni, złej powłoki miedziowej lub zagniecionego opakowania. 

4.7. Po zakończeniu spawania drut elektrodowy w szpuli należy odłożyć w wyznaczone miejsce  w opakowaniu 
fabrycznym. 

5. PRZYGOTOWANIE ELEMENTÓW DO SPAWANIA. 

5.1. Cięcie termiczne. 

Cięcie i ukosowanie termiczne należy prowadzić metodą gazową, plazmową lub laserem. Gazem palnym 
do cięcia i ukosowania jest acetylen lub propan. 
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Szczegółowe zalecenia do procesów cięcia: 

 przed rozpoczęciem operacji cięcia termicznego blachy o kategorii wytrzymałości E355 i wyższej 
należy pozostawić na okres niezbędny do uzyskania temperatury min. 10°C. Jeżeli nie jest to możliwe, 
to przed rozpoczęciem cięcia blachy należy podgrzać do temperatury min. 25°C płomieniem miękkim 
nie dopuszczając do powstawania przebarwień, 

   blachy powyżej grubości 50 mm ze stali trudnościeralnych typu Hardox400 oraz stali o Re≥690 należy 
podgrzewać przed cięciem zgodnie z wytycznymi producenta. 

   blacha do cięcia powinna być w pełni identyfikowalna, tzn. musi posiadać oznakowanie gatunku, 
numer wytopu, blachy bez oznakowania nie mogą być przekazywane do cięcia, 

 powierzchnia blach do cięcia musi być czysta i sucha, bez śladów zaolejenia i zanieczyszczeń farbą, 
 blachy nie mogą mieć wżerów spowodowanych korozją o głębokości większej od 1,0 mm, 
   po wykonaniu cięcia należy wszystkie oznakowania należy przenieść na resztę blachy celem                     

jej składowania, 
 blachy nie mogą mieć zawalcowań i uszkodzeń powierzchni przekraczających 1,0 mm dla blach                   

o grubości do 20 mm i 1,5 mm dla blach o grubości powyżej 20 mm, 
 wymiary części wypalonych muszą się mieścić w granicach tolerancji określonych                               

w dokumentacji wyrobu lub muszą być zgodne ze wskazanymi warunkami wykonania, 
 niezgodności po cięciu naprawić zgodnie z pkt. 11, 
 cięcie i ukosowanie termiczne należy prowadzić zgodnie z instrukcją przecinarki gazowej                      

lub plazmowej, 
 szczegółowe wytyczne cięcia na przecinarkach sterowanych numerycznie prowadzić zgodnie  

z instrukcją IT-04, 
 podczas cięcia termicznego należy stosować wytyczne zawarte w Instrukcji BHP prowadzenia prac 

spawalniczych nr TGS-03. 

Jakość powierzchni po cięciu i ukosowaniu powinna się mieścić w określonym w dokumentacji technicznej 
wyrobu poziomie jakości dla danej klasy tolerancji zgodnie z PN-EN ISO 9013. 

Jeżeli dokumentacja nie podaje wymagań tolerancji to należy zachować wymagania jakości dla klasy 
tolerancji 2 wg PN-EN ISO 9013, której podstawowe wymagania zawarto w tabeli poniżej: 

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

Grubość 
blachy 

Wymiary nominalne detali [mm] 
≥ 10 
< 35 

≥ 35 
< 125 

≥  125 
< 315 

≥ 315 
< 1000 

≥ 1000 
<2000 

≥ 2000 
<4000 

Wartości odchyłek [mm] 

>  6 ≤ 10 ±1,1 ±1,3 ±1,4 ±1,5 ±1,6 ±1,7 

> 10 ≤ 50 ±1,8 ±1,8 ±1,9 ±2,3 ±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 należy, przed ich sczepieniem dokładnie oczyścić, 
stosując technologię śrutowania doprowadzając powierzchnie do stopnia obróbki strumieniowo -
ściernej Sa2½ wg   PN - EN ISO 8501-1. 

 w przypadku braku możliwości czyszczenia technologią śrutowania, należy wszystkie powierzchnie 
pod złącza spawane w rejonie spoiny i  dodatkowo po 25 mm z każdej strony oczyścić za pomocą 
ręcznych szlifierek ręcznie aż do uzyskania powierzchni metalicznej, 

 obróbkę mechaniczną należy wykonać tak, aby końcowa powierzchnia pod spoinę nie miała uskoków 
lub wżerów większych niż 1 mm, 
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 wszystkie wymiary po obróbce mechanicznej muszą się mieścić w granicach tolerancji rysunkowych, 
 wióry, śrut  i opiłki po obróbce należy usunąć z konstrukcji ze szczególnym uwzględnieniem 

przestrzeni zamkniętych, 
 ewentualne niezgodności wykonawcze naprawić zgodnie z pkt. 11. 

5.3 Ukosowanie. 

 Wszystkie krawędzie pod złącza spawane wykonać należy zgodnie z dokumentacją konstrukcyjną              
lub technologiczną, 

 przygotowanie krawędzi złączy spawanych należy wykonać zgodnie normą PN-EN ISO 9692-1,                  
wg której należy zachować następujące tolerancje wymiarowe do wykonania kątów ukosowania: 
 dla spoin V, Y, X – kąt ukosowania: 40÷60O – tolerancja ±2O 
 dla spoin ½ V, K – kąt ukosowania: 35÷60O – tolerancja ±2O 

 rowki spawalnicze należy szlifować lub śrutować w celu usunięcia tlenków żelaza oraz nierówności, 
powierzchnie rowków spawalniczych  muszą być pozbawione karbów i wżerów, 

 niezgodności wykonawcze naprawić zgodnie z pkt. 11. 

5.4.   Gięcie i prostowanie. 

 Oś gięcia powinna być prostopadła do kierunku walcowania blachy, 

 zabrania się gięcia na gorąco części wykonanych ze stali o kategorii wytrzymałości E420 i wyższej, 
 minimalna temperatura blachy przed rozpoczęciem operacji gięcia prostowania wynosi min. 10°C. 
 wypływkę w obszarze gięcia powstałą na krawędzi ukosowanych elementów pod spoinę należy 

usunąć poprzez szlifowanie lub frezowanie w celu zapewnienia właściwego rowka spawalniczego. 
Wszystkie zadziory po gięciu należy wyrównać przez szlifowanie, 

 operacje gięcia i prostowania należy wykonywać zgodnie z instrukcją stanowiskową prasy 
hydraulicznej pionowej lub poziomej, 

 niezgodności wykonawcze naprawić zgodnie z pkt. 11. 

5.5.    Składanie i sczepianie. 

 blachy przed sczepianiem należy ogratować po paleniu oraz oczyścić przez śrutowanie bądź 
szlifowanie, 

 na odlewach miejsca do spawania oraz obszary im przylegające należy szlifować, 

 w miejscu spawania powierzchnia musi być pozbawiona rdzy i zendry, 

 podczas składania i sczepiania części konstrukcji należy zapewnić uzyskanie kształtów i wymiarów 
zgodnych z rysunkiem konstrukcyjnym, 

 dla spoin czołowych i pachwinowych maksymalna szczelina dopasowania podczas składania                     
nie powinna przekraczać 2 mm, o ile w dokumentacji konstrukcyjnej nie określono inaczej, 

 wszystkie spoiny sczepne należy wykonać starannie, aby mogły być częścią przyszłej spoiny, 

 dopuszczalne są następujące pozycje wykonywania spoin sczepnych: podolna PA, naboczna PB,               
nie zalecane są pozycje: naścienna PC i  pionowa PF, 

 odległość pomiędzy spoinami sczepnymi powinna wynosić (10÷20) x g, gdzie g - grubość materiału 
spawanego, 

 wielkość spoiny pachwinowej dla spoiny sczepnej należy przyjąć w zależności od grubości materiału      
i przyjąć według poniższej tabeli: 
 
 

  

  

 

Grubość materiału g[mm] Wielkość spoiny a[mm] Długość spoiny l[mm] 

< 15mm 3 20÷30 

15÷30 4 30÷40 

>30mm 5 40÷60 
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 parametry spawania spoin sczepnych dobrać wg aktualnych instrukcji WPS, 

 wszystkie części konstrukcji powinny mieć spoiny sczepne na wszystkich krawędziach, aby zapewnić 
właściwą sztywność i wytrzymałość konstrukcji podczas spawania, 

 w czasie transportu nie może dojść do zmiany kształtu, wymiarów lub pęknięcia spoin sczepnych, 

 spoiny sczepne należy układać od środka sczepianej części w kierunku jego końców, 

 w przypadku układania spoin sczepnych z dwu stron elementu, należy spoiny układać 
na przemian po obydwu stronach od środka w kierunku jego końców, 

 niezgodności takie jak: pęknięcia, przyklejenia lub pory są w spoinach sczepnych są niedopuszczalne          
i należy je niezwłocznie usunąć, 

 w celu zapewnienia poprawności kształtów i wymiarów podzespołu po wykonaniu operacji spawania, 
należy na etapie składania i sczepiania stosować usztywnienia i rozporki technologiczne. 

 miejsce założenia rozporki powinno znajdować się w odległości min. 25mm od krawędzi blachy, 
otworu lub gotowej spoiny, 

 usztywnienia, rozporki i technologiczne uchwyty transportowe można usunąć po całkowitym 
wystygnięciu konstrukcji. Usuwanie należy prowadzić ostrożnie, gdyż szlifowanie nie powinno 
zmniejszyć grubości blachy. Jeżeli podczas szlifowania powstało „wcięcie" to miejsce takie należy 
napawać i wyrównać przez szlifowanie, 

 w przypadku blach o kategorii wytrzymałości E690 i wyższej miejsce usunięcia (napawania) należy 
zbadać metodą magnetyczno-proszkową. 

5.6.    Naprawa niezgodności powstałych podczas przygotowania części. 

5.6.1. Naprawa karbów i innych niezgodności. 

 Powierzchnia części powinna być wolna od takich wad jak: karby, zagniecenia, wżery, nadpalenia, 

   wady o głębokości od 0,5 do 1,5 mm należy usunąć przez szlifowanie, wady o głębokości 1,5 ÷ 5 mm 
należy naprawić poprzez miejscowe napawanie przy użyciu materiałów spawalniczych                       
o wytrzymałości i składzie chemicznym odpowiadającym materiałowi rodzimemu, 

 w przypadku naprawy detali wykonanych z blachy o kategorii wytrzymałości E690 i wyższej należy 
stosować warunki napawania takie jak do spawania tych materiałów a miejsce naprawiane należy 
zbadać metodą magnetyczno-proszkową na obecność pęknięć i przyklejeń, 

 w przypadku niedotrzymania wymiarów tolerancji rysunkowych dopuszcza się napawanie krawędzi 
blach do maksymalnej wysokości 2mm i  na nie ograniczonej długości oraz w zakresie 2 ÷ 5 mm                 
dla długości maksimum 250 mm. Napawanie warstwy o wysokości powyżej 5 mm jest niedozwolone 
bez uzyskania zgody konstruktora danej konstrukcji. 

5.6.2.   Naprawa krawędzi blach poprzez napawanie. 

 Napawaniu podlegają krawędzie części (blach), których wymiary nie mieszczą się w dolnej granicy 
tolerancji, 

 naprawę należy przeprowadzić przed założeniem detalu do konstrukcji, 

 jeżeli oba końce części są wolne napawanie należy rozpocząć na jednym z końców, jeżeli końce 
(koniec) części są utwierdzone napawanie należy rozpocząć od środka detalu, 

 napawanie należy wykonać drutem spawalniczym o składzie chemicznym i wytrzymałości takiej,              
jak parametry materiału rodzimego, 

 napawana powierzchnia musi być gładka, płaska i wolna od zanieczyszczeń i zbędnych spoin, 

 napawanie należy prowadzić w pozycji podolnej (PA), 

 obszar napawany należy podgrzać do temperatury takiej jak dla spawania danego materiału, 

 napawanie należy prowadzić ściegami prostymi bez ruchów zakosowych, 

 każdy pojedynczy ścieg należy oczyścić z szlaki, 

 wysokość pojedynczego ściegu powinna zawierać się w granicach 3 mm, 
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 ilość ściegów należy dobrać tak, aby po wyrównaniu zostały osiągnięte wymiary rysunkowe, 

 wszystkie napawane detale podlegają odbiorowi przez kontrolę jakości pod kątem zgodności 
wymiarów. 

6.   PODGRZEWANIE PRZED SPAWANIEM. 

6.1.    Podgrzewanie może prowadzić osoba z uprawnieniami do obsługi palnika gazowego. Podgrzewanie należy 
prowadzić przy pomocy palników do podgrzewania z płomieniem utleniającym. Zabronione jest używanie 
palników do cięcia oraz stosowanie podgrzewania punktowego. W przypadku stosowania podgrzewania 
indukcyjnego lub elektrycznego (maty grzewcze) podgrzewanie może prowadzić osoba, która została 
przeszkolona z obsługi tych urządzeń. Temperatura podgrzewania jest określona w instrukcji 
technologicznej spawania WPS lub dokumentacji technologicznej. Poniżej zestawiono wytyczne 
podgrzewania wstępnego i temperatury miedzyściegowej dla materiałów najczęściej stosowanych w JZR 
Sp. z o.o. 

 

Tabela: temperatura podgrzewania wstępnego i międzyściegowa: 

Gatunek materiału 
Grubość 
[mm] 

Temperatura 
podgrzewania wstępnego 
[0C] 

Temperatura 
międzyściegowa [0C] 

S235J2 Wszystkie >10 bez wymagań 

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 

 
 Jeżeli w dokumentacji nie podano inaczej to odlewy przed spawaniem należy podgrzewać do temp. 

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

 minimalna szerokość „Z" pasa nagrzewanego materiału powinna wynosić ok. 100 mm od osi przyszłej 
spoiny, 

 po podgrzaniu należy odczekać ok. 1 min w celu ustabilizowania się temperatury przed jej pomiarem             
i rozpoczęciem spawania, 

 temperaturę należy mierzyć w odległości min.75mm od osi spoiny i jeżeli jest to możliwe                                
na odwrotnej stronie blachy. 

 w przypadku wystąpienia zawilgocenia lub gdy takie zawilgocenie może wystąpić (transport 
konstrukcji) na konstrukcji, a która nie wymaga podgrzewania, to należy przed spawaniem 
konstrukcję podgrzać osuszająco do temperatury ok. 60° C, 

 do pomiaru temperatury należy używać pirometru,  termometru stykowego lub termoindykatora 
kredkowego dla odpowiedniej temperatury. 

7.    WYKONYWANIE POŁĄCZEŃ SPAWANYCH. 

7.1. Sprzęt spawalniczy powinien posiadać aktualny certyfikat walidacji. 

 Stanowisko spawalnicze musi spełniać wymogi BHP i ppoż. 
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7.2.    Czynności przed rozpoczęciem operacji spawania. 

          Przed rozpoczęciem operacji spawania spawacz zobowiązany jest: 
 sprawdzić stan źródła prądu, podajnika drutu, kabli zasilających i uchwytu, 

 sprawdzić działanie przyrządów wskazujących parametry spawania, 

 sprawdzić przepływ gazu osłonowego (zalecany przepływ 15 l/min.), 

 ustawić i zabezpieczyć konstrukcję do spawania, 

 przymocować przewód masowy do konstrukcji spawanej, 

 sprawdzić gatunek i rodzaj drutu elektrodowego na zgodność z dokumentacją konstrukcyjną, 

 sprawdzić kompletność części na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej lub technologicznej, 

 sprawdzić czy usztywnienia, rozporki i uchwyty są właściwie zamocowane, 

 sprawdzić przygotowanie krawędzi i powierzchni do wykonania spoiny, 

 wykonać operację podgrzewania wstępnego według wytycznych wg WPS. 

7.3.    Przebieg spawania: 

 podstawą do wykonywania operacji spawania jest rysunek konstrukcyjny, 

 podczas wykonywania połączeń spawanych należy stosować parametry zgodne z odpowiednią  
Instrukcją technologiczną spawania WPS, 

 zjawisko karbu i wytrzymałość zmęczeniową spoiny nie powinny kończyć się na narożach blach, 
jeżeli istnieje taka możliwość, to należy spoinę zawinąć wokół naroża i zakończyć w odległości               
ok. 25mm od naroża, 

 spawanie należy zacząć od wykonania wszystkich ściegów graniowych, które należy wykonać bardzo 
starannie, gdyż decydują one o wytrzymałości połączenia, 

 wszystkie złącza spawane powinny być wykonane ściegami prostymi, a maksymalną szerokość ściegu 
nie powinna przekraczać 12 mm, 

 lico spoiny, za wyjątkiem spoin wykonanych w pozycji pionowej, powinno być wykonane za pomocą 
ściegów prostych a maksymalna różnica pomiędzy najwyższym a najniższym punktem lica                       
nie powinna przekraczać 1,5 mm, 

 jeżeli dokumentacja nie przewiduje inaczej to spoiny wzdłużne należy układać od środka detalu                   
ku jego końcom odcinkami o długości ok. 500 mm (o ile to możliwe), 

 po każdej warstwie oczyścić spoinę z odprysków i żużla (np. za pomocą pneumatycznego młotka 
igłowego), 

 niedopuszczalne są pęknięcia w zastygłym jeziorku spawalniczym, pęknięcia należy bezwzględnie 
usunąć przez szlifowanie przed wykonaniem następnej warstwy, 

 po zakończeniu spawania należy sprawdzić kompletność wykonanych połączeń, zgodnie  
z rysunkiem konstrukcyjnym oraz sprawdzić jakość wykonanych spoin, 

 wszystkie złącza spawane, które będą niedostępne po wykonaniu kolejnych operacji należy poddać 
kontroli jakości przed zamknięciem ich dostępu do późniejszych badań, 

 w przypadku stwierdzenia niezgodności należy postępować zgodnie z rozdziałem „Naprawa 
niezgodności spawalniczych", 

 zabronione jest układanie kolejnych ściegów spoiny na wadliwe ściegi, 

 zabronione jest stosowanie prętów lub blach wypełniających do zniwelowania nadmiernego odstępu 
krawędzi spawanych elementów, 

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

 konstrukcja po zakończeniu spawania musi stygnąć w hali do osiągnięcia temperatury otoczenia                 
przed przystąpieniem do usuwania usztywnień, rozpórek itp. 
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7.4.    Wykonanie spoin wielościegowych 

7.4.1 Łączenie odcinków spoin. 
Spoiny wielowarstwowe należy wykonać ściegami prostymi (bez ruchów zakosowych) a sposób 
zakończenia poszczególnych warstw należy wykonać schodkowo na odcinku min. 60mm.                      
Szczegóły przedstawiono na przykładzie rys. 1. 

 

 
Rys. 1. Przykład łączenia spoin na zgięciu lub narożu. 
 

7.4.2. Układanie spoin na zgięciach i narożach. 

Spoiny w narożach oraz na zgięciach blach należy wykonać w miarę możliwości jako ciągłe. 
Celem prawidłowego ich wykonania należy tak zaplanować kolejność układania ściegów, aby zakończenia 
poszczególnych warstw spoiny były zakończone w odległości ok.100 mm od przegięcia lub naroża. 
Szczegóły przedstawiono na przykładzie rys. 1. 

7.4.3. Wykonanie zakończeń spoin wokół blach i naroży. 

Spoiny na zakończeniach blach  lub tężników należy wykonać w miarę możliwości jako ciągłe. 
Spoina nie powinna się kończyć lub zaczynać w narożach. Lecz w miarę możliwości powinna                   
być zawinięta wokół naroża i zakończona w odległości min. 25mm od tego naroża. Należy się starać                 
tak pozycjonować element spawany, aby spoina ciągła była wykonana w tej samej pozycji spawania                        
(np. PA lub PB) . Szczegóły przedstawiono na przykładzie rys. 2. 
 

 
Rys. 2. Przykład wykonania spoiny wokół naroża blachy lub tężnika. 
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7.4.4. Ciągłość spoin w miejscu połączenia dwóch blach. 

Spoiny wzdłużne w miejscu połączenia dwóch blach należy wykonać jako ciągłe. W celu wykonania 
prawidłowego połączenia w pierwszej kolejności należy wykonać spoinę poprzeczną oznaczoną jako [1] 
łączącą poszczególne blachy, a następnie należy wykonać spoiny wzdłużne oznaczone jako [2]. Należy 
zachować ciągłość spoin wzdłużnych w rejonie połączenia blach na odcinku ok. 200mm. Szczegóły 
przedstawiono na przykładzie rys. 3. 

 

 
 
Rys. 3. Przykład wykonania spoin wzdłużnych przy połączeniu blach. 

8.    KONTROLA MIĘDZYOPERACYJNA. 

8.1. Wycinacz (operator przecinarki CNC). 

Proces cięcia termicznego na przecinarkach półautomatycznych lub numerycznych CNC podlega ciągłej 
kontroli wizualnej krawędzi elementów podczas cięcia. Po wykonaniu pierwszego detalu z partii należy    
dokonać pomiarów na ich zgodność z dokumentacją. Dla wypalania elementów na przecinarkach 
numerycznych należy postępować zgodnie z Instrukcją roboczą IR8.5-01-02 oraz IT-04. 

8.2.   Sczepiacz. 

Na każdym etapie składania kontroli wizualnej podlega dopasowanie blach i ich czystość w obszarze złącza 
oraz pomiar wymiarów, wskazanych w dokumentacji technologicznej lub konstrukcyjnej. 

8.3.   Spawacz. 

Wszystkie ściegi graniowe podlegają 100% kontroli wizualnej VT. Każdą warstwę spoiny należy sprawdzić 
na obecność niezgodności, a dodatkowo, wyrywkowo po winna być prowadzona kontrola wymiarów                     
i kształtu za pomocą nadzorowanych spoinomierzy względnie odpowiednich sprawdzianów spoin. 

8.4.     Kontroler. 

Wykonanie badań wizualnych dla 100% spoin po każdym etapie produkcyjnym. Punkty kontroli 
pracowników kontroli jakości są określone w Karcie wyrobu. Pozostałe badania zgodnie ze statusem badań 
wg Planu spawania oraz kontroli i badań. 

9.     KONTROLA I BADANIA NIENISZCZĄCE SPOIN. 

Badania należy prowadzić zgodnie z zamieszczoną Instrukcją kontroli prac spawalniczych. 
Kontrolę i badania nieniszczące spoin mogą być prowadzone tylko przez personel działu kontroli jakości 
posiadający aktualne uprawnienia. 
Zakres badań obejmuje wszystkie procesy wytwarzania i powinien być zgodny w wytycznymi określonymi 
w normie PN-EN ISO 3834-2 a mianowicie: 
  kontrolę i badanie przed spawaniem, 
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  kontrolę i badania podczas spawania, 

  kontrolę i badania podczas spawania. 

Zapisy dotyczące kontroli i badań należy prowadzić zgodnie z zamieszczoną instrukcją. 

10.   NAPRAWA NIEZGODNOŚCI SPAWALNICZYCH. 

10.1.   Naprawa niezgodności. 

Naprawie podlegają wszystkie niezgodności nie spełniające wymagań danego poziomu jakości wg normy 
PN-EN 5817, określonego dokumentacji konstrukcyjnej, zakwalifikowane na podstawie badań 
nieniszczących przez upoważniony personel kontroli jakości. 
Naprawę spoiny wykonuje spawacz o odpowiednich kwalifikacjach. Przy naprawie należy stosować te same 
materiały dodatkowe i parametry jak przy wykonaniu spoiny. 

10.2.    Usuwanie spoiny niezgodnej. 

Usuwanie spoiny nie mieszczącej się w wymaganej klasie jakości należy usunąć poprzez szlifowanie, 
toczenie, frezowanie, żłobienie elektropowietrzne lub żłobienie gazowo-tlenowe, 
Sposób usunięcia niezgodnej spoiny należy dobrać do rodzaju konstrukcji, wielkości usuwanego fragmentu         
i dostępnego posiadanego sprzętu. 
Należy usunąć cały zaznaczony przez kontrolera fragment niezgodnej spoiny. 
Żłobienie elektropowietrzne może wykonywać pracownik z uprawnieniami do spawania elektrycznego. 
Żłobienie gazowo-tlenowe maże wykonywać pracownik z uprawnieniami spawacza gazowego lub cięcia 
gazowego. 

10.3.   Ponowne ułożenie spoiny. 

 ponowne ułożenie spoiny w miejscu skąd została usunięta niezgodna spoina należy wykonać zgodnie 
z rozdziałem" Wykonywanie połączeń spawanych". 

10.4. Wymagania obróbki cieplnej i obróbki cieplno-chemicznej. 

Obróbkę cieplną (jeśli wymagana), jak i cieplno-chemiczną poszczególnych elementów konstrukcyjnych 
należy przeprowadzić zgodnie z wytycznymi zawartymi w dokumentacji technicznej. 

10.5. Wymagania odnośnie montażu konstrukcji stalowej. 

Podzespoły konstrukcji należy próbnie zmontować w jeden zestaw konstrukcji stalowej w oparciu  
o rysunek złożeniowy danego urządzenia. Szczególnie starannie należy zamontować sworznie elementów 
przegubowych zabezpieczając je przed wypadnięciem w sposób przewidziany w dokumentacji technicznej. 
Po próbnym zmontowaniu w/w zestawu konstrukcji, należy sprawdzić poprawność współdziałania   
poszczególnych zespołów. Wszystkie elementy, zespoły pracujące obrotowo i wysuwnie powinny 
przemieszczać się swobodnie bez zacięć, zahamowań i zakleszczeń. 

11. REALIZACJA PRAC REMONTOWYCH 

11.1. Przygotowanie elementów do remontu. 

Po przeprowadzonej kontroli oraz oczyszczeniu podzespołu należy zużyte części oraz elementy 
zakwalifikowane do usunięcia odpalić palnikiem acetylenowo-tlenowym od remontowanego podzespołu. 
W ramach tych wykonywanych operacji usunięcia elementów należy również usunąć spoiny 
zakwalifikowane do naprawy poprzez żłobienie palnikiem acetylenowo-tlenowym lub poprzez żłobienie 
łukowo-powietrzne elektrodą węglową. 

11.2. Regeneracja otworów. 

Regenerację otworów połączeniowych należy przeprowadzić według wytycznych zawartych  
w dokumentacji z wykorzystaniem następujących technologii: 

a) Napawanie i wytaczanie 

Dla otworów o znacznym zużyciu, nie przekraczającym jednak wymiarów maksymalnego zużycia 
określonych w dokumentacji konstrukcyjnej, regenerację należy prowadzić poprzez oczyszczenie                      
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do powierzchni metalicznej, napawanie otworu na powierzchni jego obwodu metodą 135 (MAG)                    
na średnicę mniejszą od wymiaru nominalnego o 8÷12 mm, a następnie wytaczanie otworu na wymiar 
zgodny                     z dokumentacją konstrukcyjną. W przypadku, gdy dostarczone podzespoły posiadają 
otwory wykonane niezgodnie z dokumentacją (przesunięte, lub gdy nie jest zachowany wymiar między 
otworami) należy napawanie przeprowadzić zgodnie z wykonanym szablonem. 
Dla podzespołów, w których otwory regenerowane nie leżą w jednej osi wytaczanie na wymiar 
nominalny należy prowadzić przy pomocy szablonu centrująco-ustawczego. Każdorazowo po wykonaniu 
wytaczania otworów regenerowanych poprzez napawanie, należy po wytaczaniu takiego otworu usunąć 
nadlewy spoin do równości powierzchni blachy oraz zatępić krawędź otworu fazą. 

b) Tulejowanie. 

Otwory zakwalifikowane do regeneracji  poprzez tulejowanie zgodnie z warunkami określonymi                      
w dokumentacji konstrukcyjnej, należy prowadzić poprzez wytaczanie otworu na średnicę zgodną  
z dokumentacją konstrukcyjną, wykonanie tulei regeneracyjnej wykonanej wg dokumentacji,  
a następnie przyspawanie jej do podzespołu za pomocą spoiny czołowej wg dokumentacji. 
Szczególną uwagę podczas operacji spawania tulei należy zwrócić na zabezpieczenie powierzchni 
wewnętrznej przed odpryskami spawalniczymi. Do zabezpieczenia tych powierzchni należy stosować 
zaślepki lub środki antyprzyczepne. 

c) Napawanie i szlifowanie. 

Dla otworów o nieznacznym, miejscowym zużyciu oraz dla otworów kształtowych (np. połączenia 
„łezkowe”) regenerację należy prowadzić poprzez oczyszczenie do powierzchni metalicznej, napawanie 
miejscowe powierzchni otworu oraz szlifowanie do równości powierzchni. 

d) Zaślepianie otworu i ponowne wiercenie. 

Dla otworów o znacznym zużyciu oraz o małej średnicy, bądź o usytuowaniu uniemożliwiającym                
jego naprawę sposobem napawania bądź tulejowania, regenerację można przeprowadzić                          
poprzez wykonanie zaślepki, wspawanie wykonanej zaślepki w otwór, szlifowanie spoin do równości 
powierzchni i ponowne wykonanie otworu. 
Dla małych otworów dopuszcza się zamiast wykonywania zaślepki całkowite zaślepienie otworu poprzez 
spawanie, szlifowanie spoin do równości powierzchni i ponowne wykonanie otworu. 

UWAGA! Każdorazowo sposób naprawy otworu jest określony w dokumentacji konstrukcyjnej lub 
technologicznej. Po przeprowadzonej regeneracji otworu należy przeprowadzić kontrolę poprawność 
wykonania zgodnie z zapisami w planie badań oraz dokumentacji konstrukcyjnej lub technologicznej. 

11.3. Spawanie nowych pozycji do remontowanego podzespołu. 

Po przeprowadzeniu regeneracji otworów należy do remontowanego podzespołu dopasować, składać, 
sczepiać i spawać na gotowo nowe części, które wchodzą w skład danego podzespołu w związku                   
z jego remontem. 
Do operacji składania należy stosować ustawiaki i inne przyrządy zgodnie z zapisami zawartymi                      
w dokumentacji technologicznej ważnej dla danego podzespołu. 

11.4. Naprawa niezgodnych spoin. 

11.4.1  Przygotowanie wadliwego miejsca do naprawy poprzez usunięcie z jego powierzchni powłoki 
antykorozyjnej z każdej strony planowanej spoiny na obszarze 75 mm do momentu uzyskania 
metalicznego połysku. 

11.4.2  Niezgodny fragment spoiny można usunąć poprzez: szlifowanie, toczenie, frezowanie, żłobienie 
elektropowietrzne i szlifowanie, żłobienie gazowo-tlenowe i szlifowanie. Sposób usunięcia niezgodnej 
spoiny należy dobrać do rodzaju konstrukcji, wielkości usuwanego fragmentu oraz dostępnego sprzętu. 
Zawsze należy usunąć cały fragment  niezgodnej spoiny oraz dodatkowo po 50 mm z każdej strony.              
Przed wykonaniem ponownej spoiny oraz po jej wykonaniu konieczna jest kontrola wizualna dokonana 
przez pracownika kontroli jakości. 
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12.  MALOWANIE I KONSERWACJA WYROBU. 

Powłoki malarskie 

Dla konstrukcji górniczych, jeżeli dokumentacja nie określa inaczej powierzchnie elementów, podzespołów 
i zespołów należy oczyszczać mechanicznie metodą strumieniowo-ścierną do stopnia obróbki 
strumieniowo-ściernej Sa2½ wg PN-EN ISO 8501-1. Każda następna warstwa powłoki malarskiej powinna 
być naniesiona na powierzchnie suche. Naniesione powłoki malarskie powinny być jednolite,                             
bez pomarszczeń i zacieków. Dopuszcza się jednokrotne malowanie konstrukcji obudów po remoncie farbą 
podkładowo-nawierzchniową (np. Gruntoemalia alkidowa szybkoschnąca.) 

Wymagana grubość powłok malarskich powinna wynosić: 

 80÷100 µm dla malowania dwukrotnego, 

 60÷80 µm dla malowania jednokrotnego. 

12.1. Opakowanie i transport. 

Zmontowane zespoły lub zestawy na czas transportu powinny być zabezpieczone przed uszkodzeniami 
mechanicznymi. Elementy złączne jak: sworznie, łączniki itp. należy transportować w skrzyniach                           
lub pojemnikach. 

12.2. Konserwacja. 

W zmontowanych zespołach i zestawach wszystkie niezabezpieczone powłokami ochronnymi 
powierzchnie zewnętrzne i wewnętrzne powinny być pokryte środkami konserwującymi zgodnie                         
z instrukcją technologiczną. 

13. NADZÓR NAD PRODUKCJĄ I KONTROLA KOŃCOWA 

Aby upewnić się, że wszystkie wytyczne zawarte w tej instrukcji oraz na rysunkach i w dokumentacji 
kontrolnej są przestrzegane, przedstawiciel JZR Sp. z o.o. musi mieć możliwość dostępu do hali 
produkcyjnej o każdej porze i bez wcześniejszej zapowiedzi (również u podwykonawcy). 

Zleceniodawca jest zobowiązany, poprzez ciągły nadzór nad spawaniem i produkcją do przestrzegania 
wytycznych zawartych w tej instrukcji. Nadzór ten odnosi się do kontroli co najmniej: 

 prawidłowego podgrzewania podczas cięcia i ukosowania, 

 wymiarów wyciętych detali, 

 odpowiedniej jakości cięcia, 

 oczyszczenia fazowanych powierzchni, 

 odpowiedniego odstępu przy montażu, 

 prawidłowych wymiarów spoin sczepnych, 

 właściwej temperatury podgrzewania przed spawaniem, 

 zastosowania poprawnych parametrów i techniki spawania (spawanie bez zakosów, zakończenia spoin 
w narożnikach, itd.), 

 jakości sczepiania i spawania zamkniętych przestrzeni konstrukcji, 

 dotrzymania wielkości i jakości spoiny, 

 prawidłowej kolejności spawania, 

 badań VT, MT, PT i UT. 

 
Zleceniobiorca jest zobowiązany do spełnienia wszystkich wytycznych zawartych w poniższej instrukcji 
oraz do przedstawienia dokumentacji dotyczącej odpowiedniego zlecenia. Bezpośrednio po zakończeniu 
zlecenia (jak i również przy wysyłce pojedynczych elementów) należy dostarczyć wymaganą 
dokumentację do JZR Sp. z o.o. 
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14. PERSONEL KONTROLI JAKOŚCI 

Kontrolę prac spawalniczych prowadzi upoważniony personel Zleceniobiorcy, który powinien posiadać 
aktualne zaświadczenie o zdolności widzenia dla personelu badań nieniszczących oraz aktualne 
uprawnienia zgodne z normą PN-EN ISO 9712, tj.: 
 personel posiadający certyfikację w danym sektorze przemysłowym w stopniu 2 – jest upoważniony 

do badań i oceny wskazań oraz wystawienia i zatwierdzenia protokołu z badań, 

 personel posiadający certyfikację w danym sektorze przemysłowym w stopniu 1 – jest upoważniony 
do wykonania badań oraz wystawienia protokołu z badań , natomiast do oceny i zatwierdzenia 
protokołu  upoważniona jest osoba z certyfikacją na stopień 2. 

Nadzór nad kontrolą prac spawalniczych pełni Kierownik Działu Kontroli Jakości, który upoważnia 
personel do wykonywania badań i nadzoruje ważność ich certyfikatów. 

14.1. Nadzór nad sprzętem pomiarowym. 

Przyrządy pomiarowe w tym defektoskopy wykorzystywane do badań nieniszczących powinny                         
być nadzorowane i posiadać aktualne świadectwo walidacji. 

14.2. Rodzaj i wytyczne prowadzenia badań nieniszczących. 

Zleceniodawca wymaga stosowania  s następujących metod badań nieniszczących (według PN-EN ISO 
17635): 
 VT - badania wizualne 

 MT- badania magnetyczno-proszkowe 

 UT - badania ultradźwiękowe 

 PT - badania penetracyjne 

Zakres badań nieniszczących jest określony w przekazanej Wykonawcy dokumentacji technicznej                       
i specyfikacjach opracowanych przez  Inżyniera Spawalnia oraz zatwierdzonej przez  Główny Spawalnika 
Zleceniodawcy i jest sporządzony na formularzu F/TGS/01-01 - Plan spawania oraz kontroli i badań. 

14.3. Wytyczne realizacji kontroli i warunki odbioru konstrukcji spawanych. 

14.3.1. Przygotowanie podzespołu do wykonywania badań. 

Osoba dozoru zgłasza podzespół do odbioru i wykonania badań nieniszczących, dokumentując gotowość 
do odbioru w Karcie Wyrobu. 
Kontroler Działu Kontroli Jakości sprawdza kompletność wykonania wg dokumentacji, identyfikacje 
wyrobu oraz kompletność zapisów o wykonaniu. 
Przed przystąpieniem do badań osoba badająca powinna się zapoznać z technologią wykonania spoin, 
warunkami odbioru oraz Planem spawania i Kontroli i badań. 

14.3.2. Przygotowanie powierzchni do wykonywania badań. 

Przed wykonaniem badań wizualnych spoin i powierzchnie przylegające do spoiny muszą być oczyszczone 
tak, aby było możliwy pomiar spoinomierzem i przymiarem liniowym. 
Przed przystąpieniem do badań magnetyczno-proszkowych należy oczyścić spoinę, strefę wpływu ciepła 
oraz obszar przyległy po obu stronach spoiny ok. 50mm. 
W przypadku badań ultradźwiękowych należy oczyścić obszar przyległy do spoiny po obydwu stronach 
spoiny po ok. 150mm. 
 
W badanych obszarach metodą MT oraz UT nie mogą występować głębokie wżery, odstająca rdza, 
zgorzelina, odpryski spawalnicze, farba, zagniecenia oraz wcięcia po niewłaściwym szlifowaniu                         
lub odpalaniu elementów pomocniczych (rozpórek). 
Wszystkie w/w badania są prowadzone w oparciu o wytyczne ujęte w Planie spawania oraz kontroli                    
i badań F/TGS-01-01, w którym status i zakres badań. Badania mogą być również prowadzone w oparciu 
o dokumentację konstrukcyjną lub zalecenia określone przez klienta. 
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14.3.3 Czas przeprowadzania badań. 

Wszystkie badania nieniszczące należy wykonywać po całkowitym ostygnięciu konstrukcji                                   
o ile nie określono inaczej w dokumentacji kontrolnej badania należy wykonać po 24 godzinach                        
od zakończenia operacji spawania, ze względu na możliwość powstania pęknięć zimnych. 

14.4. Częstotliwość i zakres badań: 

 badania wizualne VT należy wykonać dla 100% wszystkich spoin. 

 badania magnetyczno-proszkowe MT oraz ultradźwiękowe UT należy wykonać dla każdych 
3 pierwszych sztuk z serii w następującym zakresie: 

  100% badań MT dla spoin pachwinowych możliwych do przebadania, 

  100% badań UT dla spoin czołowych możliwych do przebadania, 

  w przypadku stwierdzenia niezgodności konieczne jest przebadanie kolejnych 3 szt. z partii                      
w zakresie 100% badań jw. do czasu stwierdzenia braku niezgodności w kolejnych 3 szt., 

 jeśli wyniki badań są pozytywne, kolejne badania powinny być wykonane w zakresie 10% z partii, 
tzn. z każdych 10 szt. badać 1 szt. wybraną losowo przez kontrolera jakości. 

 badaniu UT i MT podlegają spoiny z odpowiednim statusem określonym w Planie spawania                    
oraz kontroli i badań F/TGS-01-01, 

 kontrola jakości JZR Sp. z o.o. może zwiększyć zakres wykonywanych badań, jak również                   
może przebadać wybrane przez siebie pozostałe sztuki z serii w zakresie 100%, 

 w przypadku stwierdzenia niedopuszczalnych niezgodności należy wrócić do badania 3 szt.                         
w zakresie 100% do czasu wyeliminowania tych niezgodności, 

 badania po naprawie spoin niezgodnych muszą być udokumentowane w odpowiednim protokole                  
z badań. 

14.5. Wymagania dotyczące poziomu jakości spoin. 

Konstrukcje spawane muszą być wykonane zgodnie poziomem jakości określonym w dokumentacji 
technicznej wyrobu lub podzespołu. Jeżeli dokumentacja nie przewiduje inaczej konstrukcje spawane 
należy wykonać w poziomie jakości „C” wg PN-EN ISO 5817. 

14.6. Wymagania dotyczące tolerancji. 

Wszystkie wymiary i tolerancje detali oraz konstrukcji muszą być zgodne z wymaganiami dokumentacji 
konstrukcyjnej. 

Tolerancje wykonania wyrobów budowlanych wykonanych zgodnie z PN-EN 1090-1 są określone 
w normie PN-EN 1090-2. 

Tolerancje wykonania pozostałych konstrukcji spawanych są określone w normie PN-EN ISO 13920. 

Tolerancje wykonania cięcia i ukosowania gazowego są określone w normie PN-EN ISO 9013. 

14.7. Identyfikacja niezgodności i dokumentowanie badań. 

Wszystkie niezgodności należy zapisać na Protokołach z badań na formularzach wymienionych w pkt. 5, 
które są załącznikami do niniejszej instrukcji. 

15. DOKUMENTACJA POWYKONAWCZA 

Do każdego wyprodukowanego lub remontowanego zespołu wysyłanego oddzielnie lub w zestawie 
wytwórca zobowiązany jest dołączyć: 

 Karty wyrobu, 

 Karty Pomiarowe, 

 Protokoły z badań nieniszczących, 

 Świadectwo jakości. 
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Świadectwo jakości powinno zawierać: 

 nazwę wytwórcy, 

 oznaczenie zespołu (zestawu) wyprodukowanego lub wyremontowanego, 

 numer i datę zamówienia, 

 numer i datę wystawienia świadectwa, 

 stwierdzenie zgodności wykonania z dokumentacją i warunkami technicznymi, 

 protokoły z badań nieniszczących w odniesieniu do badań określonych w pkt. 3.2. 

16.   SKŁADOWANIE I EKSPEDYCJA. 

Zmontowane zespoły lub zestawy na czas transportu powinny być zabezpieczone przed uszkodzeniami 
mechanicznymi. Elementy jak: sworznie, łączniki itp. należy transportować w odpowiednio 
zabezpieczonych pojemnikach. 

17.  POSTANOWIENIA KOŃCOWE 

Zleceniobiorca jest zobowiązany do spełnienia wszystkich wytycznych zawartych w poniższej instrukcji 
oraz do przedstawienia dokumentacji dotyczącej odpowiedniego zlecenia. Bezpośrednio po zakończeniu 
zlecenia (jak i również przy wysyłce pojedynczych elementów) należy dostarczyć wymaganą 
dokumentację do JZR Sp. z o.o. 
Konstrukcja spawana jest uważana za wysłaną, jeżeli wszystkie dokumenty zostaną w komplecie 
przedstawione. 
 
Zleceniobiorca jest zobowiązany do archiwizowania tej dokumentacji przez okres 10 lat. 
Odpowiedzialność za jakość produktu spoczywa każdorazowo na zleceniobiorcy. 

 
 
 


