WARUNKI TECHNICZNE
wykonania, odbioru i wysytki konstrukcji stalowej
Wywrotnicy Wagonowej
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1. Uprawnienia zakladu.

Zaklad powinien posiada¢ uprawnienia wg normy EN-1090-1:2009+A1:2011 do prowadzenia prac
spawalniczych w zakresie wykonawstwa, montazu i remontéw konstrukcji stalowych klasy EXC1, EXC2
i EXC3. Prace spawalnicze powinny byé wykonywane pod nadzorem spawalniczym, ktérego organizacje,
uprawnienia z zakresu odpowiedzialnoci okreslajg normy PN-M-69009 lub PN-EN ISO 14731: 2006. Spawacze
powinni posiadaé uprawnienia wg normy PN EN ISO 9606-1 do wykonywania spoin objetych
dokumentacjg metody spawania, zastosowanej w produkcji konstrukcji.

2. Wymagania ogolne.

Wszystkie czesci i zespoty powinny by¢ wykonane zgodnie z wymaganiami podanymi na rysunkach —
w razie ich braku nalezy postugiwag sie niniejszymi WT wraz z normami przedmiotowymi, gtéwnie PN-
EN 1090-2+A1. Wszystkie podzespoly i czesci zakupione powinny posiada¢ znak Kontroli Jakosci
(KJ) dostawcy i przed zamontowaniem powinny by¢ sprawdzone pod katem zgodnosci
z dokumentacja.

3. Wymagania dotyczace materiatéw hutniczych, spawalniczych i ztacznych.
3.1 Materialy hutnicze.

Materiaty uzyte do wykonania detali powinny by¢ zgodne z materiatami podanymi na rysunkach.
Zgodnos¢é uzytych materiatow potwierdza Kontrola JaKkosci (KJ) wykonawcy.
Zastosowanie materiatéw zastepczych jest dopuszczalne za zgodg jednostki autorskiej.
Materialy przeznaczone na konstrukcje muszg spetnia¢ wymogi normy PN-EN10025 oraz umozliwiaé tatwg
identyfikacje partii materiatu. Oznakowanie identyfikujgce materiat powinno zosta¢ naniesione na materiat
przed jego odcieciem. Niedopuszczalny jest obieg materiatu lub detalu bez oznakowania. Detale bez
oznakowania nalezy wycofaé z produkgji lub podda¢ badaniom w celu ponownego okreslenia wymaganych
wlasnosci.

Jako$é wyrobéw musi by¢ potwierdzona $wiadectwem odbioru 3.1 wg normy PN EN 10204.

3.2 Materialy spawalnicze.

Materiaty dodatkowe do spawania konstrukgji stalowych powinny spefia¢ wymagania norm:
a. PN-EN ISO 2560 Elektrody otulone,
b. PN-EN ISO 14341 Druty elektrodowe,

c. PN-EN ISO 14175 Gazy.
Materialy te nalezy przechowywaé i suszy¢ przed spawaniem zgodnie z zaleceniami producenta,

powinny by¢ oznakowane oraz posiadac atest 2.2 normy PN EN 10204.
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3.3 Materialy ztaczne.

Do konstrukgji stalowych stosowa¢ elementy spetniajgce wymagania norm:

a.

b.
c.

d.

Sruby, wkrety i nakretki PN-EN ISO 898-1, PN-EN (SO 3506, PN-EN 20898-2,
PN-EN 26157-1, PN-EN 4759-1, PN-EN SO 6157-2, PN-EN 14399-8,PN M 82341.

Sworznie: PN-EN 22340, PN-EN 22341, PN-EN ISO 898-1.
Podktadki zwykte: PN-EN ISO 7091, PN-EN ISO 4759-3, PN-EN ISO 7089.
Podkiadki hartowane: PN-EN ISO 7089, PN-EN I1SO 7090.

Sruby klasy wyzszej niz 5,6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mie¢ trwate oznaczenia zgodne
z PN-EN ISO 898-1oraz PN-EN 20898-2.

Kazda partia wyrobow $rubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jakosci PN-EN 1SO 3269
i PN EN 10204 (atest 2.1).

Stosowa¢ materialy zgodne z dokumentacjg techniczna. Dia materiatow, ktérym nie okreslono indywidualnych

wymagan w dokumentacji, stosowa¢ wymagania zgodnie z ww. Normami.

4. Wytwarzanie

4.1 Wykonanie czesci mechanizmoéw

a.

Powierzchnie czesci obrabianych przez skrawanie nie powinny wykazywa¢ miejsc
nieobrobionych, plam, wgniotéw, zadzioréw, naderwan itp. Wszelkie ostre krawedzie nalezy
stepi¢ lub zalamaé. W przypadku braku ustalonych naddatkow przez zamawiajgcego naddatki
na obrobke skrawaniem ustali technolog Wykonawcy, zgodnie z technologig przyjeta
w zaktadzie wykonujgcym.

. Gwinty powinny mie¢ petny profil, nie moga mie¢ zerwanych nitek, zagniecen itp. Wymiary

wyjéé, podcie¢ oraz nadmiary diugosci i gtebokosci otworéw nieprzelotowych powinny byc
zgodne z wymiarami na rysunku. Gwinty  powinny  by¢  wykonane
w klasie srednio dokladnej, wg PN-ISO 965-1:2001 i PN-ISO 965-3:2001, o ile na rysunku
nie podano inacze;j.

. Obrébka plastyczna zgodnie z normg PN-EN 1SO 1090.

Elementy giete nie powinny wykazywaé peknige¢, naderwan oraz deformacji ksztaftu
w miejscach zginania. Jezeli na rysunku nie podano inaczej promien gigcia jest rowny
grubosci elementu.

Obrébka cieplna elementéw powinna zapewni¢ wiasciwosci zawarte w dokumentacii
technicznej np.( na rysunku) — rodzaj i sposob obrébki ustali Wykonawca. Deformacje
elementdw po obrébce cieplnej powinny zawieraé si¢ w tolerancjach ustalonych
w dokumentacji technicznej i spetnia¢ wymagania normy w PN-EN SO 17663.

. Wymiary liniowe i katowe bez indywidualnych oznaczen tolerancji nalezy wykona¢ w klasie

tolerancji — ,m" zgodnie z PN-EN 22768-1: 1999. Elementy geometryczne bez indywidualnych
oznaczen odchytek ksztattu i polozenia powinny by¢ wykonane w klasie tolerancji — K zgodnie
z PN-EN 22768-2; 1999. Dla konstrukcji spawanych tolerancje wymiaréw dtugosciowych
i katowych, jak réwniez tolerancje ksztattu i polozenia, przyjmuje sig zgodnie z PN-EN ISO
13920: 2000. szereg B.

Tolerancje prostoliniowo$ci, ptaskosci i réwnolegtosci przyjmuje sie zgodnie z PN-EN ISO
13920: 2000. szereg F. Krawedzie detali po cigciu nalezy zaokragli¢ promieniem Rz2 mm.
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4.2. Wykonanie i montaz konstrukcji stalowej, spawanie.

a.

Gtoéwna konstrukcja nosna wywrotnicy wagonowej, elementy maszynowe nalezy wykonac
w klasie EXC3 zgodnie z PN-EN 1SO 1090. Konstrukcja drugorzedowa tj. pomosty, barierki,
wsporniki, elementy pomocnicze nalezy wykona¢ w klasie EXC2 zgodnie z PN-EN I1SO 1090.
W przypadku watpliwo$ci wymagana konsultacja z zamawiajgcym.

W elementach spawanych nalezy zachowaé wielkosé, rodzaj i klasg spoiny zgodnie
z dokumentacjg techniczng oraz normg PN-EN 1SO 22553. Niezwymiarowane spoiny
pachwinowe wykonaé¢ 0,7 g ciefszego z fgczonych elementéw. Niezwymiarowane spoiny
czotowe wykonac na petny przetop.

Czeéci sktadowe ztgcza powinny byé obrobione i ziozone odpowiednio do zastosowanej
metody spawania z zachowaniem dopuszczalnych odchytek zgodnie z PN- EN ISO 9692
Woprowadzenie dodatkowych spoin lub zmiana polozenia spoin w_stosunku do projektu sg
niedopuszczalne.

Spawany element powinien by¢ zabezpieczony przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru, deszczu.
Proces prowadzony jest w oparciu o technologiczng instrukcie spawania lub uwagi wykonawcze na
rysunkach. Zlgcza spawane wykonywane sg przez spawaczy posiadajacych uprawnienia wiasciwe do
ich wykonania. Dla wyrobu prowadzony jest Dziennik spawania. Zapisy w Dzienniku spawania prowadzi
nadzér spawalniczy zgodnie z przebiegiem procesu spawania. Wszyscy uprawnieni spawacze
posiadajg stemple identyfikacyjne. Spawacz trwale oznacza wykonane zigcze spawane stemplem
identyfikacyjnym. Materiaty dodatkowe do spawania podlegajg specjalnemu nadzorowi.

Dla klasy konstrukgji:

EXC3 - wymagany poziom jakosci ztgczy spawanych ,B" wg PN-EN ISO 5817,

EXC2 - wymagany poziom jakosci ztaczy spawanych ,C" wg PN-EN SO §817.

Wykona¢ badania wizualne 100% ztgczy spawanych wg PN-EN 17637.

Wykona¢ badania magnetyczno—proszkowe lub penetracyjne wg PN EN ISO 23 278 lub

wg PN EN ISO 23 277 zigczy w zakresie 20 % dtugosci spoiny.

Wykonaé badania ultradzwiekowe wg PN EN 11666 dla zlaczy doczotowych w zakresie 20 % diugosci
spoiny.

Badaniom nalezy podda¢ strefy krzyzowania spoin.

5. Montaz warsztatowy.

Wykonaé prébny montaz elementéw wspotpracujgcych —jesli dotyczy.

Tolerancje wymiar6w montazowych zgodne z PN-EN 1090-2+A1, w przypadku gdy
dokumentacja nie podaje.

Wykonaé karty pomiarowe zmontowanych gabarytéw konstrukeji i weztow konstrukeyjnych
oraz dokumentacje fotograficzna.

Wykonaé¢ odpowiednie znakowanie montowanych ze sobg elementow w celu identyfikacji
i poprawno$ci montazu na placu budowy.

6. Zabezpieczenie antykorozyjne.

a.

Konstrukgje nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjnie wg technologii podanej w zaméwieniu / dokumentadji.

b. Sprawdzi¢ i udokumentowac:

- stan przygotowania powierzchni stalowej do zabezpieczenia antykorozyjnego pod wzgledem wymaganego

stopnia przygotowania powierzchni wg EN 1SO 8501 oraz wymaganej chropowatosci wg EN ISO 8503-2;

- stopien zapylenia wg 1ISO 8502-3,
- farby, atesty/éwiadectwa jakosci,
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- daty malowania poszczegdinych warstw oraz daty badaniafkontrol;
- gruboé¢ poszczegdinych warstw powloki malarskiej zgodnie z EN 1SO 2808 . pomiary na mokro, pomiary na
sucho, srednia grubosé poszczegdlnych powiok;

- warunki atmosferyczne podczas wykonywanych powiok malarskich wg. parametrow zawartych w EN 1SO
8502-4, tj. temperatura powietrza, temperatura podioza, wilgotnos¢ wzgledna powietrza,
temperatura punktu rosy.

c. Kolorystyke urzadzen, zespotéw oraz elementdéw charakterystycznych, uzgodni¢ z odbiorca.
d. Uzgodnié spos6b nadzoru i odbioru wykonywanego zabezpieczenia antykorozyjnego.

e. Wykona¢ dokumentacje w formie fotografii kazdego procesu zabezpieczenia antykorozyjnego:
czyszczenia strumieniowo — $cierne, wyprawek przed aplikacja farby, naktadania powtoki malarskiej
oraz gotowego wyrobu z numerami identyfikacyjnymi w celu mozliwosci pézniejszej identyfikacji
elementu.

7. Wysyika konstrukcji stalowej.

a. Elementy nalezy skompletowa¢ i dostarczy¢é Zamawiajgcemu wg wykazu elementow
wysytkowych w terminie okreslonym przez Zamawiajgcego.

b. Elementy wysytkowe majg by¢ oznaczone w sposob jednoznaczny widoczny po procesie
antykorozyjnym. Twardy znak naniesiony na elemencie konstrukcyjnym lub przywieszce
metalowej powinien zawierac:

nazwa / element np.;P1,BX1,

nr zaméwienia,

nr rysunku,

nr pozycji na rysunku,

Oznaczenie producenta, wykonawcy (logo).

Lol o

Znaki powinny by¢ naniesione na elemencie w widocznym migjscu.
Zalecane ustalenie z Zamawiajgcym sposobu znakowania i miejsca znakowania.

Drobne czesci i elementy konstrukcyjne oraz elementy zigczne (Sruby, nakretki, sworznie itp.) dostarczone do
montazu luzem powinny by¢ posortowane do oddzielnych opakowan wg asortymentu i wiasnosci
wytrzymatosciowych, zabezpieczone antykorozyjnie i zapakowane do skrzyri drewnianych lub pojemnikéw
metalowych wraz ze specyfikacjg zawartosci. W przypadku duzej ilosci skrzyri nalezy je ponumerowac i
uja¢ w specyfikacji wysytkowej z wykazem zawartosci.

8. Dokumentacja odbiorowa.

Dokumentacja jakosciowa musi byé przygotowywana przez Dostawcg juz od poczatku dostaw
materiatéw dla procesu produkcji i powinna by¢ na biezgco kompletowana.

Dokumentacja odwzorowujgca aktualny stan produkcji konstrukcji, urzadzen / elementéw / bedzie
kazdorazowo udostepniona przedstawicielowi Zamawiajgcego, ktéry ma prawo wykonac kontrole
jakosciowe na warsztacie Dostawcy.

Dokumentacja jako$ciowa powinna zawiera¢ nastepujgce dokumenty w zaleznosciod wykonywanego
zakresu robdt:
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spis tresci,
wykaz elementow,
c. wykaz materialowy wg wzoru zleceniodawcy (identyfikacja poszczegélnych pozycji wykonane
konstrukcji z atestami na wykazie)
d. wykaz atestow
e. atesty
- $wiadectwa odbioru 3.1 wg normy PN EN 10204 na materiaty hutnicze,
- atesty 2.2 wg normy PN EN 10204 na materiaty spawalnicze,
- atest 2.1 wg normy PN EN 10204 na materialy ztaczne,
- atesty na materialy dodatkowe
protokoty z badar nieniszczgcych,
wykaz personelu badajgcego wraz z certyfikatami kompetencii,
wykaz spawaczy wraz ze $wiadectwami egzaminu kwalifikacyjnego,
wykaz personelu nadzoru spawalniczego
certyfikaty kwalifikowania technologii spawania WPQR,
technologie spawania WPS,
dziennik spawania
. wiadectwa obrébki cieplnej, hartowania, pomiar twardosci,
protokot z zabezpieczenia antykorozyjnego,
protokoty z ustawienia wspoétpracujgcych elementow oraz maszyn,
karty pomiarowe glownych weziow konstrukcyjnych, wymiarow tolerowanych, stykéw montazowych
Z innymi podzespotami,
karty z montazu prébnego,
protokoty wykonania potgczen sprezonych, pasowanych,
operaty geodezyjnej - jesli dotyczy,
deklaracje zgodnosci na wyréb.
karty gwarancyjne
DTR w jezyku polskim

oo
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Dokumentacje jakosciowg nalezy przestaé w wersji elektronicznej do Zamawiajgcego, celem
sprawdzenia, na 3 dni przed odbiorem koficowym dostawy. Oryginat dokumentacji jakosciowej nalezy
przekaza¢ w wersji papierowej wraz z dostawa.

Forme oraz ilos¢ kompletow wykonywanej dokumentaciji nalezy kazdorazowo ustali¢ z Zamawiajgcym.

GLOWNY SPEGJALISTA DS, KONTROl JAKQSC!
DOZORJA UREADIEN | ROBOT

magliinz. wat
upr. VT2;MT2;PT2,UT2 wg PN-EN ISO 9712
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