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1. Uprawnienia zakiadu.

Zekfad powinien posiada¢ uprawnienia wg normy EN-1090-1:2000+A1.2011 do prowadzenia prac
spawalniczych w zakresie wykonawsiwa, montazu i remontdw konstrukeji stalowych klasy EXC1, EXC2
i EXC3. Prace spawalnicze powinny byé wykonywane pod nadzorem spawalniczym, ktorego organizacie,
uprawnienia z zakresu odpowiedzialnosci olresiajg nomy PN-M-69009 [ub PN-EN ISO 14731; 2008. Spawacze
powinni bosiadac: uprawnienia wg normy PN EN ISO 9606-1 do wykonywania spoin objetych
dolumentacja metody spawania, zastosowanej w produlii konstrukgii.

2. Wymagania ogéine.

Wszystkie czesci | zespoly powinny byé wykonane zgodnie z wymaganiami podanymi na rysunkach —
w razie ich braku nalezy postugiwaé sig niniejszymi WT wraz z normami przed mictowymi, gidwnie PN-
EN 1000-2+A1, Wszystkie podzespoly i czesci zakupione powinny posiadaé znak Kontroli Jakosci
(KJ)} dostawcy | przed zamontowaniem powinny byé sprawdzone pod katem zgodnoéci
z dokumentacja.

3. Wymagania dotyczace materialéw hutniczych, spawalniczych i zlagcznych.
3.1 Materialy hutnicze.

Materiaty uzyte do wykonania detali powinny byé zgodne z materiatami podanymi na rysunkach.
Zgodnosé  uzytych  materialéw  potwierdza  Kontrola - lakosci (KJ)  wykonawcy.
Zastosowanie materialéw zastepczych jest dopuszczalne za zgodg jednostki autorskiej.
Materialy przeznaczone na konstrukcje muszg spefnia¢ wymogi normy PN-EN10025 oraz umozliwiaé iatwg
identyfikacie parti materiatu. Oznakowanie identyfikujgce materiat powinno zostaé naniesione na materiat
przed jego odcigciem. Niedopuszczalny jest obieg materiatu lub detalu bez oznakowania. Detale bez
oznakowania nalezy wycofat z produkcji lub poddac badaniom w celu ponownego okredlenia wymaganych
wiasnosci. :

Jakos¢ wyrobw musi by¢ potwierdzona $wiadectwem odbioru 3.1 wg normy PN EN 10204,

3.2 Materialy spawalnicze.

Materiaty dodatkowe do spawania konstrukeji stalowych powinny spetniaé wymagania norm:
a. PN-EN ISO 2560 Elektrody otulone,
b. PN-ENISO 14341 Druty elekirodowe,
c. PN-ENISO 14175 Gazy.
Materialy te nalezy przechowywad [ suszy¢ przed spawaniem zgodnie z zaleceniami preducenta,

powinny byé oznakowane oraz posiadaé atest 2.2 normy PN EN 10204.
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3.3 Materialy ztaczne.

Do konstrukcji stalowych stosowaé elementy spelniajgce wymagania nom:

o

oo

Sruby, wkrety | nakretki PN-EN 1SO 8981, PN-EN ISO 3506, PN-EN 20898-2,
PN-EN 26157-1, PN-EN 4759-1, PN-EN ISO 6157-2.

Sworznie: PN-EN 22340, PN-EN 22341, PN-EN 1SO 898-1.
Podkiadki zwykle; PN-EN ISO 7091, PN-EN ISO 4758-3, PN-EN 1SO 7088.

. Podikdadki hartowane: PN-EN /SO 7089, PN-EN 1SQ 7090.

Sruby klasy wyZszej niz 5,6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mieé trwale oznaczenia zgodne z
PN-EN ISO 898-1oraz PN-EN 20898-2.

Kazda partia wyrobow Srubowych powinna mieé zagwiadczenie o wynikach kontroli jakoscl PN-EN ISO 3269 i
PN EN 10204 (atest 2.1).

4. Wytwarzanie

4.1 Wykonanie cz¢éci mechanizmow

a.

Powierzchnie czeéci obrabianych przez skrawanie nie powinny wykazywaé miejsc
nieobrobionych, plam, wgniotéw, zadzioréw, naderwar itp. Wszelkie ostre krawedzie nalezy
stepic lub zatamad. Naddatki na obrobke skrawaniem ustali technolog wykonawcy, zgodnie z
zasadami panujgcymi w zakiadzie wykonujacym.

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

wyjé6, podciet oraz nadmiary diugosci i gigbokosci otwordw nieprzelotowych powinny by¢
zgodne z wymiarami na rysunku. Gwinty powinny by¢ wykonane

w klasie $rednio doktadnej, wg PN-1SO 965-1:2001 i PN-ISQ 966-3:2001, o ife na rysunku
nie podanc inaczej.

¢. Elementy gicte nie powinny wykazywac peknigé, naderwati oraz deformacii ksztattu w

d.

miejscach zginania. Jezeli na rysunku nie podano inaczej promien giecia jest rowny grubosci
elementu.

Obrébka ciepina elementéw powinna zapewni¢ twardosé okreslong na rysunku ~ rodzaj i
sposGb obrébki ustali technolog wykonawey. Deformacie elementow po obrébee clepine)
powinny zawiera¢ sig w granicach ustalonych w PN-EN IS0 1101:2006

. Wymiary liniowe i kgtowe bez indywidualnych oznaczen folerancii nalezy wykona¢ w tolerancji

zgodnie z PN-EN 22768-1: 1999, Elementy geometryczne bez indywidualnych oznaczen
odchytek ksztattu | potozenia powinny by wykonane w tolerancji zgodnie z PN-EN 22768-2:
1999. Dla konstrukcji spawanych tolerancje wymiaroéw dlugosciowych i kgtowych, jak réwniez
tolerancje ksztattu i polozenia, przyjmuje sig zgodnie z PN-ENI1SO 13920: 2000. szereg B.
Krawedzie detali po cigciu nalezy zaokragli¢ promieniem Rz2 mm.

Klasy tolerancji wiw norm nalezy przyjaé kierujac sie poziomem zwyczajnej dokiadnosci warsztatowe),
w Swietle kryterium rodzaju i klasy powierzchni.
Dopuszcza sig wykonanie w kooperacji pod warunkiem otrzymama zgody od Zamawiajgcego.
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4.2. Wykonanle i montaz konstrukcji stalowsj, spawanie.

oo

. W elementach spawanych nalezy zachowaé wielko$é, rodzaj i klase spoiny zgodnie z

dokumentacjg oraz wg PN-EN ISO 17659; niedowymiarowanie spoiny jest niedopuszczaine.
Niezwymiarowane spoiny wykona¢ 0,7 g ciefiszego z faczonych elementsw.

Czgsci skiadowe zigcza powinny byé obrobione i ztoZzone odpowiednio do zastosowanej
metody spawania z zachowaniem dopuszezalnych odchylek zgodnie z PN- EN ISO 9662

Whprowadzenie dodatkowych spoin_|ub zmiana polozenia spoin w stosunku do projektu sg
nisdopuszezalne.
Spawany element powinien byé zabezpieczony przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru, deszezu.

Prowadzi¢ ewidencje spawaczy i Dziennik spawania.

Wymagany poziom jako&ci zlaczy spawanych ,C* wg PN-EN ISO 5817: 2008, o ile nie zaznaczono
inacze]. :

- Wykonaé badania wizuaine 100% zigczy spawanych wg PN-EN 17637, PN-EN 970

- Wykonaé badania magnetyczno-proszkowe wg PN EN ISO 23 278 Aaczy w zekresie 20 %.

- Wykona¢ badania uitradZwigkowe wg PN EN 11666 dfa zigczy doczolowych w zakresie 20 %

Gléwne wezly konstrukcyjne faczonych elementéw badaé w zakresie 100% VT, MT, UT

- ustalenie z zamawiajacym (np. faczenie blachownic, pastw Srodnikéw ).
Konstrukcje spawane moga posiadaé odchylki zgodne z PN-EN IS0 13920, szereg B.

(zalecana konsultacja 2 Zamawiajgcym).

Dopuszcza si¢ wykonanie w kooperacji pod warunkiem otrzymania zgody od Zamawiajgcego.

5. Montaz warsztatowy.

a.
b.

C.

d.

Wykonaé prébny montaz elementéw wspélpracujacych.

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

Wykonaé karly pomiarowe zmontowanych gabarytéw konstrukcji i weztow konstrukcyjnych

oraz dokumentacje fotograficzna.
Wykonaé odpowiednie znakowanie montowanych ze saobg elementdw w celu Identyfikagii

i poprawnosci montazu na placu budowy.

6. Zabezpieczenie antykorozyjne.

a
b.

C.

Konstrukeje nalety zabezpisczyt antykorozyjnie wg technologii podanej w zamdwieniu / dokumentaci
Sprawdzié | udokumentowaé:

- gfan przygotowania powierzchni stalowsj do zabezpieczenia antykorGzyinego pod wzgledem wymaganego
stopnia przygotowania powierzchni wg EN 1SO 8501 oraz wymaganej chropowatodci wg EN ISO 8503-2;

- stopien zapylenia wg ISO 8502-3,

- farby, atestyféwiadeciwa jakosc

- daty malowania poszczegdinych warstw oraz daty badaniakontroli

- giuboéé poszczegdinych warstw powlolki malarskiej zgodnie z EN ISO 2808 §. pomiary na mokro, pomiary na

sucho, $rednia grubosc poszezegoinych powiok;

- wanunki afmosferyczne podczas wykanywanych powiok malarskich wg. parametrdw zawartych w EN 180
8502-4, tj. temperatura powietrza, temperatura podfoZa, wigotnoé¢ wzgledna powietrza,
temperatura punktu rosy.

Kolorystyke urzadzen, zespotdw oraz elementdw charakterystycznych, uzgodni¢ z odbiores.
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d. Uzgodnié spostb nadzoru i odbioru wykonywanego zabezpieczenia antykorozyjnego.

e. Wykonaé dokumentacje w formie fotografii kazdego procesu zabezpieczenia antykorozyjnego:
czyszczenia strumieniowo — $cierne, wyprawek przed aplikacjg farby, naktadania powloki malarskiej
oraz gotowego wyrobu z numerami identyfikacyjnymi w celu mozliwosci poZniejszej identyfikacii
elementu.

7. Wysyika konstrukciji stalowej.

a. Elementy nalezy skompletowaé i dostarczyé Zamawiajacemu wg wykazu elementow
wysytkowych w terminie okreslonym przez Zamawiajgcego.

b. Elementy wysylkowe majg byt oznaczone w sposodb jedneznaczny widoczny po procesie
antykorozyjnym. Twardy znak naniesiony na elemencie konstrukcyjnym lub przywieszce
metalowej powinien zawieraé:

nazwa / element np.;P1,BX1,

nr zamoéwienia,

nr rysunku,

1F pozygji na rysunku,

Oznaczenie producenta, wykonawcy (logo).

Lol ol ol

Znaki powinny by¢ naniesione na elemencie w widocznym misjscu.
Zalecane ustalenic z Zamawiajacym sposobu znakowania | migjsca znakowania.

Droane czesci | elementy konstrukoyjne oraz elementy zigezne (Sruby, nakretki, sworznie itp.) dostarczene do
montazu luzem powinny byé posortowane do oddzielnych opakowart wg asortymentu i wiasnosci
wytrzymalo$ciowych, zabezpieczone antykorozyjnie i zapakowane do skizyf drewnianych lub pojemnikéw
metalowych wraz ze specyfikacja zawartogci. W przypadku duzej ilosci skrzyt nalezy je ponumerowag i
ujgé w specyfikacii wysylkowej z wykazem zawartosci.

Dokumentacja odbiorowa.

Dokumentacja jakoéciowa musi byé przygotowywana przez Dostawce juz od poczatku dostaw
materiatéw dla procesu produkgji | powinna by¢ na biezgco korhpletowana.

Dokumentacja odwzorowujaca akiualny stan produkcji konstrukgji, urzadzen / elementéw / bedzie
kazdorazowo udostepniona przedstawicielowi Zamawiajgcego, kibry bgdzie wykonywat kontrole
jakosciowe na warsztacie Dostawcy.

Dokumentacja jakosciowa powinna zawiera¢ nastgpujace dokumenty:

a. spis tresci,

b. wykaz slementdw,

wykaz materialowy wg wzoru zleceniodawcy (identyfikacja poszczegdinych pozycjii wykonanej
konstrukcji z atestami na wykazie)

wykaz atestow

atesty.

- dwiadectwa odbioru 3.1 wg normy PN EN 10204 na materialy hutnicze,

- atesty 2.2 wg nomy PN EN 10204 na materiaty spawalnicze,

- atest 2.1 wg normy PN EN 10204 na materialy zigczne,

- atesty na materiaty dodatkowe

o

o Q.
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protokoly z badan nieniszczgeych,
wykaz personelu badajgcego wraz z certyfikatami kompetencii,
wykaz spawaczy wraz ze Swiadectwami egzaminu kwalifikacyjnego,
wykaz personelu nadzoru spawalniczego
certyfikaty kwalifikowania technologii spawania WPQR,
technologie spawania WPS,
dziennik spawania
. $wiadectwa obrébki ciaplnej,
protokdt z zabezpieczenia antykorozyjnego,
. raport z wykonania powierzchni referencyinegj
. protokoly z ustawienia wspofpracujgeych elementdw oraz maszyn,
. karty pomiarowe giéwnych wezitw konstrukcyjnych, wymiardw tolerowanych, stykéw montazowych
Z innymi podzespolami,
karty z montazu probnegp,
protoioly wykonania potaczen skrgcanych
operaty geodezyjne,
deklaracje zgodnosci na wyréb.
karty gwarancyjne
. DTR w jezyku polskim

epopgT—FmTTTa™

E<E~®n

Dokumentacje jakosciows nalezy przesta¢ w wersji elektroniczne] do Zamawiajacego, celem
sprawdzenia, na 3 dni przed odbiorem koricowym dostawy. Oryginat dokumentacji jakosciowe| nalezy

przekazaé w wersji papierowej wraz z dostawa.
Forme oraz ilo$¢ kompletéw wykonywanej dokumentacji nalezy kazdorazowo ustali¢ z Zamawiajgcym.
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