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1.0 WPROWADZENIE:

1.1  Zakres:

Niniejsza specyfikacja i inne przedstawione uznane normy i specyfikacje okreslajg
wymagania minimalne w zakresie nabywania materiatéw, produkcji, spawania, badan i
kontroli stali konstrukcyjnej podczas procesu wytwarzania realizowanego przez Wykonawce.

1.2  Definicje:

Na potrzeby niniejszej specyfikacji termin ,Klient” oznacza Grupe MARAT.

Wskazany dostawca wytwarzanej stali konstrukcyjnej jest okreslany jako ,Wykonawca”.

Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za prawidlowe wykonanie wszystkich zadah
wymaganych dokumentami zlecenia. Wykonawca ma prawo wykorzysta¢ podwykonawcow, w
tym producentéw lub dostawcéw materiatdbw albo powtoki malarskiej, ale zachowuje
odpowiedzialno$¢ za materiat, wykonywane czynnosci i produkt kohncowy. Wykonawca moze
zezwoli¢ podwykonawcy na bezposredni kontakt z Klientem w celu przyspieszenia realizacji
projektu, ale podwykonawcy winni informowa¢ Wykonawce o wszelkich modyfikacjach wymogow
Kontraktu zaproponowanych przez Klienta.

1.3  Realizacja:

Wykonawca wskaze kompetentnego, doswiadczonego nadzorce, ktéry bedzie kontrolowat
etap produkcji stali konstrukcyjnej. Ponadto Wykonawca wskaze kompetentnego,
do$wiadczonego przedstawiciela w celu zarzgdzania zakupem stali, etapem produkcji, spawania,
testow, badan, dokumentacji i dostawy przez caty okres projektu oraz bedzie wystepowat w
imieniu Wykonawcy jako osoba kontaktowa w celu prowadzenia komunikacji lub innej pokrewnej
korespondenciji.

Wykonawca bedzie zatrudniat wytlgcznie wykwalifikowanych pracownikéw do realizacji
wszystkich aspektéw robot.

1.4 Odchylenia:

Jakiekolwiek uzupetnienia lub odchylenia od niniejszej specyfikacji nie sg dozwolone, o ile nie
zostaly zgtoszone przez Wykonawce i zatwierdzone przez firme MARAT.
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Co do zasady, nalezy zapewni¢ zgodnos$¢ z wymaganiami odpowiednich kodeksow, norm,
specyfikacji oraz praw i przepisow nadrzednych, jak tez rozporzadzen organéw
certyfikacyjnych, o ile majg one zastosowanie. Wymagania takie mogg zosta¢ zastgpione przez
warunki okreslone w niniejszej specyfikacji, jezeli te pierwsze uznaje sie za nizsze niz warunki
zawarte w tym dokumencie.

Ponadto, jezeli normy i specyfikacje wskazane w zakresie produkciji, spawania i badan uznaje
sie za wyzsze niz warunki niniejszej specyfikaciji, te pierwsze winny zastgpi¢ warunki tu
okreslone.

1.5 Zapewnienie jakoSci:

Wykonawca jest zobowigzany wprowadzi¢ skuteczny program zapewnienia i kontroli jakosci
prowadzony przez caty przebieg procesu produkcji.

Wykonawca jest zobowigzany przestrzegaé tych wymogoéw w celu zapewnienia, ze
wszystkie procedury sg realizowane w zgodnosci z normami i specyfikacjami wskazanymi w
niniejszym dokumencie Ilub dowolnymi innymi standardami uzgodnionymi przed
rozpoczeciem produkcji.

Wykonawca winien posiada¢ uznany system zarzgdzania jako$cig, najlepiej zgodny z
normg EN ISO 9001.

Wykonawca powinien posiada¢ uprawnienia do wytwarzania konstrukcji stalowych zgodnie z
EN ISO 3834 oraz EN 1090, w klasach zgodnych z warunkami specyfikacii.

Firma MARAT ma prawo w dowolnym momencie, w ktérym uzna to za niezbedne,
przeprowadzi¢ audyt w zaktadach produkcyjnych i/lub biurach Wykonawcy.

1.6  Procedury systemu jakosci:

Przed rozpoczeciem produkcji Wykonawca winien przedstawi¢ firmie MARAT do kontroli
wszystkie obecnie obowigzujgce procedury zapewnienia jakosci.

Jezeli firma MARAT uzna procedury za niewystarczajgce lub nieodpowiednie w celu kontroli
zapewnienia wymaganego poziomu jakosci, Wykonawca winien zmieni¢ posiadane procedury
lub wprowadzi¢ nowe, aby osiggng¢ poziom oczekiwany przez firme MARAT.

Ponizsza lista czynnosci obejmuje wymogi minimalne, jakie zostang poddane kontroli przez
firme MARAT przed rozpoczeciem produkciji.

Kontrola i wyjasnienie zapiséw kontraktu

Obiekty i procedury produkcyjne

Zapewnienie nadzoru nad parkiem maszynowym

Kontrola projektowa

Kontrola zakupow

Kontrola materiatéw, znakowanie i procedury identyfikowalnosci.

Kontrola wymiaréw + raporty pomiarowe

Procedury i kwalifikacja rezultatow spawania i badan nieniszczacych
Kalibracja sprzetu pomiarowego
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Kontrola pod katem materiatéw niezgodnych
Zapewnienie jakosci i audyty wewnetrzne
Kompilacja dokumentac;ji jakosci

Kompilacja dokumentacji powykonawczej
Zakonczenie mechaniczne

Plan kontroli i badan
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1.7  Plan kontroli i badan
Wykonawca winien sporzadzi¢ plan kontroli i badan, ktéry nastepnie musi zostac

zatwierdzony przez firme MARAT przed rozpoczeciem produkcji. Plan winien zawierac
poszczegdlne punkty etapowe oraz kryteria odbioru dla Wykonawcy, firmy MARAT i jesli to
ma zastosowanie niezaleznego inspektora:
o Sprawdzenie danych Zaméwienia Zakupu
Przygotowanie harmonogramu produkcji
Sprawdzenie danych produkcyjnych
Sprawdzenie rysunkéw
Odbidr — rysunki dla zaktadu Wykonawcy
Odbiér - WPQR/WPS
Odbidr — Procedury standardowe badan nieniszczacych i kwalifikacje personelu
Odbidr — certyfikaty surowcow i materiatdw spawalniczych
Kontrola wejsciowa: surowce + materiaty spawalnicze
Sprawdzenie mozliwosci Sledzenia materiatow
Sprawdzenie przygotowania spawow
Sprawdzenie dopasowania montazowego
Sprawdzenie zastosowania WPS/MWPQR (parametry, spawacze i materialy
spawalnicze)
Kontrola wzrokowa po spawaniu
Kontrola — badania nieniszczgce
Kontrola wymiaréw po spawaniu
Kontrola wymiaréw po obrébce skrawaniem
Kontrola wzrokowa po malowaniu
Zwolnienie elementu
Zatwierdzenie danych produkcji
Opcjonalnie: Sprawdzenie mozliwosci $ledzenia spawow
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1.8

EN 10025-1/6
EN 10204

EN 10163-1/2
EN 10210-1/2
EN 10219-1/2

EN 1SO9606-1
EN 15609-1

EN 15614-1
ISO 15792-1

EN-14175
EN 14532
EN-9712
EN-1011
ANSI/AWS A2-4
AWS A5.1
AWS A5.5
AWS A5.17
AWS A5.18
AWS A5.20
AWS A5.23
AWS A5.28
AWS A5.29
AWS D1.1
ASME

EN ISO 5817

EN ISO 17637
ISO 9013

ISO 13920-AE

ISO 2768-1

ISO 2768-2

Normy i specyfikacje:

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych

Wyroby metalowe: Rodzaje dokumentéw kontroli

Wymagania dotyczace stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach
grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikow walcowanych na gorgco
Ksztattowniki zamkniete wykonane na gorgco ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych

Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych

Egzamin kwalifikacyjny spawaczy — spawanie stali

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali — Instrukcja
technologiczna spawania

Specyfikacja i zatwierdzenie procedur spawania metali

Materiaty dodatkowe do spawania — Metody badania, czes¢ 1. Metody
badania dla prébek do badania stopiwa ze stali, niklu i stopow niklu

Materiaty dodatkowe do spawania — Gazy i mieszaniny gazéw do spawania i
proceséw pokrewnych

Materiaty dodatkowe do spawania. Metody badania i wymagania jakosci.
Metody uzupetniajgce i ocena zgodnosci materiatdow dodatkowych do spawania
stali, niklu i stopow niklu.

Kwallifikacja i certyfikacja personelu badanh nieniszczacych

Wytyczne dotyczgce spawania tukowego stali ferrytycznych

Symbole standardowe z zakresu spawania, lutowania twardego i badan
nieniszczacych

Specyfikacja elektrod otulonych do spawania tukowego stali weglowej
Specyfikacja elektrod otulonych do spawania tukowego stali niskostopowej
Specyfikacja elektrod i topnikéw do spawania stali weglowej tukiem krytym
Specyfikacja drutéw spawalniczych do spawania tukowego stali weglowej w
ostonie gazu

Elektrody do spawania fukowego stali weglowej za pomocg metody spawania
drutami rdzeniowymi

Specyfikacja elektrod i topnikéw do spawania stali niskostopowej tukiem krytym
Specyfikacja elektrod do spawania tukowego stali niskostopowej w ostonie gazu
Specyfikacja elektrod do stali niskostopowej spawanej za pomocg metody
spawania drutami rdzeniowymi

Kodeks spawania na potrzeby budownictwa

Badania nieniszczace

Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych - Ztgcza spawane ze stali,
niklu, tytanu i ich stopéw

Badania wizualne ztgczy spawanych

Ciecie termiczne — Klasyfikacja ciecia termicznego - Specyfikacja geometrii
wyrobu i tolerancje jakosci

Spawalnictwo -- Tolerancje ogodlne dotyczgce konstrukcji spawanych --
Wymiary liniowe, katy, ksztatt i potozenie

Tolerancje w odniesieniu do wymiardw liniowych i katowych bez indywidualnych
wskazan tolerancji

Tolerancje geometryczne dla wymiarow bez indywidualnych wskazan toleranciji

Moc obowigzujgcg ma ostatnia wersja normy lub specyfikacji wydana przed rozpoczeciem produkgciji.
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2.0 SUROWCE:

2.1 Definicje rodzajow stali:

Normy dla blach grubych walcowanych na gorgco, ksztattownikow walcowanych,
ksztattownikéw zamknietych oraz watéw i odkuwek wysokowytrzymatych sg zdefiniowane w
dokumentaciji technicznej. Certyfikaty wg punktu 3.1 normy EN10204 o ile specyfikacja nie
wskaze inaczej. Materiaty zgodne =z rownowaznymi normami miedzynarodowymi o
identycznych wilasciwosciach chemicznych i mechanicznych lub cechujgce sie innymi
odchyleniami sg dopuszczalne wytgcznie po zatwierdzeniu przez firme MARAT.

2.2  Stan dostarczanej stali:

Stan powierzchni blach grubych i blach uniwersalnych winien odpowiada¢ warunkom Klasy
A, podklasa 3 normy EN 10163, czes¢ 2, o ile nie wskazano inaczej

Stan powierzchni ksztattownikéw winien odpowiada¢ warunkom Klasy D, podklasa 3 normy
EN 10163, czes¢ 3.

2.2.1 Certyfikacja stali:

Wszelkie surowce przeznaczone do produkcji winny by¢ zgodne z normami i specyfikacjami
wskazanymi w dokumentacji techniczne;j.

Otrzymane surowce bez certyfikacji nie mogg by¢é uzywane do produkcji. Surowce
niecertyfikowane nalezy usung¢ i przechowywa¢ w wydzielonym obszarze kwarantanny do
momentu otrzymania odpowiednich certyfikatéw i potwierdzenia zgodnosci z normami.

Do wszystkich surowcdéw dotgczone winny byé kopie oryginalnych certyfikatow lub kopie
potwierdzone za zgodno$¢ z sumarycznym opisem materiatu. Powinna istnieC mozliwosc
przesledzenia konkretnych elementéw stali u producenta na podstawie numeru odlewu lub
oznaczenia elementu.

Wszelkie ciete/profilowane elementy stalowe winny by¢ w czytelny sposob indywidualnie
znakowane numerami partii lub odlewu do potrzeb procesdéw zapewnienia jakoSci..
Znakowanie matrycg twardg jest niedozwolone. Dopuszczalne sg matryce o niskim nacisku o
maksymalnej gtebokosci znaku identyfikacyjnego 0,25 mm i promieniu minimalnym 0,25 mm.

Dodatkowe specyfikacje w zakresie powtdrnego znakowania sg podane w punkcie 4.2
Znakowanie.
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3.0 PROCEDURY I KWALIFIKACJA SPAWANIA:

3.1 Materialy spawalnicze:

Materiaty spawalnicze stosowane podczas wytwarzania winny by¢ atestowane przez
uznany organ certyfikacyjny w zakresie spawania oraz wskazane w Specyfikacji
procedury spawania (WPS)

Wszelkie materiaty spawalnicze winny by¢ dostarczone ze znakiem referencyjnym producenta,
numerem partii, tabelg sktadu i petnym certyfikatem 3.1 wg normy EN 10204, wigcznie z
rzeczywistymi parametrami mechanicznymi po spawaniu, wartosciami wodoru oraz sktadem
chemicznym wg normy EN 14532-1. Maksymalna zawartoS¢ wodoru w materiale
spawalniczym nie moze przekroczy¢ 5 ml/100 gramow.

Uzywane materialy spawalnicze winny by¢ dobrane odpowiednio do materiatu
podstawowego o najnizszym gatunku stali, jaki zostat zastosowany, o ile nie uzgodniono
inaczej z firmg MARAT.

Wszelkie materiaty spawalnicze winny by¢ przechowywane i nalezy obchodzi¢ sie z nimi w
sposdb zgodny z zaleceniami producenta i specyfikacji WPS.

Wszelkie materialy spawalnicze niemozliwe do identyfikacji, uszkodzone, wilgotne,
skorodowane lub zanieczyszczone nie mogg by¢ stosowane w ramach produkcji i winny byé
usuniete z obszaru robaot.

3.2 Specyfikacja procedury spawania (WPS):

Specyfikacja procedury spawania winna odpowiada¢ wymogom normy AWS D1.1 lub EN
15609-1. Wykonawca winien wybraé, czy wszelkie procedury spawania i kwalifikacji
(WPS/WPQR) bedg zgodne z normg AWS D1.1 czy EN 15609-1. Wykonawca nie moze
zmienia¢ zbioru norm, ktéremu zdecydowat sie podporzgdkowac. Wszelkie procedury
spawania i kwalifikacji (WPS/WPQR) winny zosta¢ ziozone do firmy MARAT w celu
zatwierdzenia.

Procedury spawania winny zosta¢ poddane kwalifikacji wg wymogoéw kodeksu spawania
na potrzeby budownictwa AWS D1.1 lub normy EN 15614-1 oraz wymagan dodatkowych
okreslonych w niniejszej specyfikacji. Préobki kwalifikacyjne winny by¢ spawane w warunkach
identycznych jak zachodzace podczas produkcji. Prébki kwalifikacyjne zostang zbadane pod
katem rzeczywistego potgczenia materiatbw podstawowych, grubosci materiatu,
procesu/miejsca spawania i uzytych materiatdw spawalniczych.

Wykonawca moze przedtozy¢ do zatwierdzenia wczesniej zakwalifikowane procedury, ktére
spetniajg wymogi niniejszej specyfikacji. Wszystkie zgtoszenia winny by¢ zatwierdzone
przez uznany organ certyfikacyjny. Przyjecie procedur lezy w zakresie wytgcznej decyzji
firmy MARAT i wszelkie dodatkowe badania niezbedne w celu kwalifikacji tych procedur winny
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odbywac sie przy udziale organu certyfikujgcego.

Wykonawca winien wdrozy¢ plan spawania, liste wszystkich procedur WPS stosowanych w
ramach projektu oraz plan wskazujacy powigzanie procedur WPS ze miejscami spawania
poszczegolnych elementow.

3.3 Zmienne podstawowe:

Za zmienne podstawowe uznaje sie zmienne wymagane odpowiednimi normami oraz zmienne
dodatkowe przedstawione ponizej. Wszelkie odchylenia od takich zmiennych wymagajg
kwalifikacji nowej procedury spawania.

Maksymalny kwalifikowany zakres grubosci winien odpowiada¢ wymogom odpowiednigj
normy, ale moze siggac¢ dwukrotnosci grubosci elementu testowego.

3.3.1 Wykonanie metalu podstawowego:

Materiat podstawowy uzyty do celéw kwalifikacji projektowych procedur spawania winien
posiada¢ réwnowaznik wegla na poziomie goérnego zakresu dla materiatdw, ktére bedag
stosowane podczas produkgji. Co do zasady, rownowaznik wegla w materiale uzytym do
kwalifikacji procedury nie moze wynosi¢ mniej niz ten sam parametr dla produkcyjnej blachy
grubej pomniejszony o 0,05.

3.3.2 Wymagania w zakresie testow udarowych:

W zakresie testéw udarowych wymaga sie poddania zestawu trzech probek z karbem
poprzecznym w ksztaicie litery V probie Charpy’ego w kazdym z nastepujgcych miejsc:

o Materiat spawany

e Spoina, najlepiej po stronie krawedzi kwadratowe;j

e Spoina +2 mm, najlepiej po stronie krawedzi kwadratowej

e Spoina +5 mm, najlepiej po stronie krawedzi kwadratowej

Dla spawow > 50 mm wymagane sg dodatkowe probki:
e Spoiny z pelnym przetopem — metal spawany w przypadku spawéw dwustronnych
(prébki po 50% z kazdej strony)
e Spoiny z petnym przetopem — spoina w przypadku spawdw jednostronnych, najlepiej
po stronie krawedzi kwadratowej

Minimalne pojedyncze wartosci energii przy prébie Charpy’ego z karbem w ksztatcie litery
V, jakie winny by¢ uzyskane w procedurze spawow projektowych w odpowiedniej
temperaturze badania wynoszg 42J przy -40°C (minimum) dla stali S355 oraz 42J (minimum)
przy -40°C dla stali S690/890/960.

Jezeli wymagane wartosci sg nizsze niz podane, nalezy skontaktowac sie z firmg MARAT, a

Wykonawca winien przedtozyé dodatkowe procedury testdéw udarnosci do oceny firmy
MARAT.
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3.3.3

3.3.4

4.0

4.1

Wymagania w zakresie badania twardosci:

Maksymalne dopuszczalne wartosci twardosci badane metodg Vickersa uzyskiwane w
projektowych procedurach spawania przy uzyciu obcigzenia 10 kg, mierzone 2 mm pod
powierzchnig po obu stronach, nie powinny przekraczaé¢ 325 HV dla stali S355 i 400 HV 10 dla
stali S690.

Wymagania w zakresie proby rozciggania

Proba rozciggania wzdtuinego spawow wszystkich rodzajow

Préba rozciggania wzdtuznego spawow wszystkich rodzajéw winna wigzac¢ sie z pomiarami
nastepujgcych parametréw: plastycznosci, wytrzymatosci na rozcigganie i wydtuzenia. Wyniki
préb winny odpowiada¢ minimalnym wartosciom wymaganym dla materiatow spawalniczych
przy materiale podstawowym o najnizszym gatunku stali.

Minimalne wymagane wartosci wynikéw préb spawow wszystkich rodzajéow:

: Min. .

Gatunek Min. Min.

stali plastyczn wyt’r ;ymal wydtuzenie
materiatu osé oscna A (%)

podstawow | Re/Rp0,2 rozc;?gam

S355 400 570 20

S690 690 790 17

S890 890 940 12

S960 960 1000 12

Proba rozciggania poprzecznego

Proba rozciggania poprzecznego winna by¢ przeprowadzona wg wymogéw normy EN
15614-1 / AWS D1.1, a jej wyniki winny odpowiada¢ minimalnym wartosciom wymaganym
przy materiale podstawowym o najnizszym gatunku stali.

PRODUKCJA I MONTAZ

Wymogi ogdlne:

Wszelkie prace produkcyjne winny by¢ wykonywane w zgodnosci z niniejszg specyfikacja,
rysunkami i odpowiednimi procedurami zatwierdzonymi przez firme MARAT. Egzemplarz

procedur (np. WPS) winien by¢ przez caty czas dostepny na teranie zaktadu.

Wszelkie prace spawalnicze winny by¢ prowadzone w zgodnosci z normg AWS D1.1 lub EN
15614-1 przez wykwalifikowanych pracownikéw.
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Wykonawca winien opracowa¢ sekwencje spawania i montazu w celu minimalizacji
znieksztatcen i naprezen szczgtkowych podczas procesu spawania. Sytuacja, kiedy
zaistnieje znieksztatcenie wymagajgce prostowania mechanicznego, jest niedopuszczalna.
W takim przypadku nalezy skontaktowaé sie z firmg MARAT i rozpoczg¢ procedure
niezgodnosci, zas$ program czynnosci naprawczych winien zosta¢ przedtozony do
zatwierdzenia przez firme MARAT.

Krawedzie spawane winny by¢ przygotowane poprzez obrébke skrawaniem lub ciecie
termiczne, a nastepnie szlifowanie do odstoniecia btyszczgcego metalu.

Twardos¢ materiatdow po przygotowaniu (do spawania) i/lub cieciu termicznym nie moze
przekroczyé poziomu 325 HV10. Wszelkie wyniki przygotowan do spawania winny zostaé
poddane ogledzinom.

Ciecie palnikiem lub plazmg, obejmujgce podgrzewanie materiatu, winno by¢ wykonywane wg
wskazan producenta materiatu, ktére Wykonawca winien zweryfikowaé poprzez wykonanie
préb ciecia. Wszelkie specyfikacje geometrii produktéw i tolerancje jakosciowe w zakresie
ciecia termicznego winny odpowiada¢ wymogom normy ISO 9013, tabela 6, klasa 1 dla ciecia
laserowego i tabeli 7, klasa 2 dla cigcia plazmowego i palnikiem (w technice paliwowo-tlenowe))
lub innym wymogom uzgodnionym z firmg MARAT.

Powierzchnie i krawedzie winny by¢ gtadkie w odlegto$ci 25 mm od miejsca dowolnego
spawu, jednolite oraz wolne od peknie¢, szczelin, Zeberek, grubych fragmentow
tuszczagcych sie lub luznych, luznej rdzy, farb, smardéw, wilgoci lub innych materiatow
uniemozliwiajgcych prawidtowe spawanie. Wszelkie wykryte wady winny byC¢ usuniete
poprzez szlifowanie. Jezeli gteboko$¢ szlifowania przekracza dopuszczalny rozmiar
szczeliny spawania, naprawa jest niedozwolona. W takim przypadku nalezy skontaktowac
sie z firmg MARAT i rozpoczg¢ procedure niezgodnosci, za$ program czynnosSci
naprawczych winien zostac przedtozony do zatwierdzenia przez firme MARAT.

tuk powinien by¢ utrzymywany w rowku spawalniczym; kontakt tuku z miejscami poza
rowkiem jest niedozwolony.

Opcjonalne warunki kontraktu:

Wykonawca winien wprowadzi¢ plan lokalizacji i kontroli spawania z petnymi
mozliwosciami sledzenia, obejmujacy system rejestracji, numerowania i kontroli procesow
spawania w celu identyfikacji na wszystkich rysunkach produkcyjnych i do potrzeb
odniesienia w dokumentacji. System winien obejmowaé liste wszelkich spawow
strukturalnych, w tym m.in. nr spawu, date spawania, identyfikacje spawacza, procedure
WPS, lokalizacje spawu (nr czesci i pozycji), oraz numery raportéw i procent badan
nieniszczacych (ogledziny, badania MPI i ultradzwiekowe). Wszelkie spawy strukturalne
winny by¢ oznakowane identyfikatorem spawacza, nanoszonym wodoodpornym markerem
przez spawacza wykonujgcego spaw, co podlega weryfikacji przez nadzér spawalniczy lub
kontrole jakosci.
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4.2 Znakowanie:

4.3

4.4

Kierownik dziatu zapewnienia/kontroli jakosci jest odpowiedzialny za ponowne znakowanie
materiatéw. Wszelkie materiaty posiadajgce certyfikacje 3.2 lub 3.1 wg wymogéw normy EN
10204 + certyfikacje testow powtoérnych przez Niezaleznego Inspektora winny zostaé ponownie
przez niego oznakowane. Wszystkie materiaty z certyfikacjg 3.1 wg wymogdéw normy EN 10204
moga by¢é ponownie znakowane przez pracownika wskazanego przez kierownika dziatu
zapewnienia/kontroli jakosci przy weryfikacji samego kierownika zapewnienia/kontroli jakosci.
Materiaty o klasyfikacji 2.2 lub nizszej nie wymagajg ponownego znakowania, o ile firma
MARAT nie wskaze inaczej.

Metoda znakowania poszczegdlnych komponentéw winna zosta¢ uzgodniona =z
przedstawicielem firmy MARAT przed rozpoczeciem cigcia blach lub ksztattownikéw. Metoda
winna gwarantowaé mozliwo$¢ powigzania wszelkich elementéw z ich niepowtarzalng
certyfikacja.

Znakowanie matrycg twardg jest niedozwolone. Dopuszczalne sg matryce o niskim nacisku o
maksymalnej gtebokosci znaku identyfikacyjnego 0,25 mm i promieniu minimalnym 0,25 mm.

Wykonawca winien mie¢ do dyspozycji plan lokalizacji materiatdow z petnymi mozliwo$ciami
Sledzenia, ktéry zawiera powigzania elementéw z ich odpowiednig certyfikacjg (nr
certyfikatu, partia, nr blachy i jakos¢ materiatu) oraz ich miejscem docelowym w obrebie
konstrukcji (identyfikator czesci i nr elementu).

Przygotowanie powierzchni i krawedzi:

Wszelkie powierzchnie winny by¢é wolne od zabrudzen, smaréw i ztuszczen. W celu
zapobiegania wtargnieciu ciat obcych w formowany spaw, wszelkie materiaty winny by¢ przed
rozpoczeciem produkcji czyszczone technikami strumieniowo-sciernymi.

Wszelkie krawedzie odstoniete winny zostaé zaokraglone (promien zaokraglenia 2 mm o ile
dokumentacja nie okresla inaczej). Wszystkie lica profilowane i ciete winny zosta¢ odstoniete
do metalu btyszczagcego poprzez szlifowanie i gtadzenie.

W przypadku podnoszenia paséw lub blach, wszelkie krawedzie ciete winny zostaé
wyszlifowane na gfadko, tak aby nie pozostaty zadne $lady ciecia, w tym zwtaszcza punkty
rozpoczecia i zakohnczenia cigcia.

Montaz:

Elementy taczone na styk winny zosta¢ uwaznie i precyzyjnie dopasowane w celu
zapewnienia zgodno$ci z kwalifikowang procedurg spawania oraz tolerancjami okreslonymi
w normie AWS D1.1, o ile na rysunkach produkcyjnych nie wskazano inaczej.

Elementy tgczone spawem pachwinowym winny zostac zetkniete ze sobg tak blisko, jak jest
to praktycznie mozliwe. Wszelkie Iuki u podstawy w wieloprzebiegowych spawach
pachwinowych winny zosta¢ skompensowane przez odpowiednie zwiekszenie dtugosci
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4.5

4.6

4.7

4.8

pachwiny o maks. 3 mm.

W przypadku jednoprzebiegowych spawdéw pachwinowych Iluki u podstawy winny by¢
ograniczone do 1 mm, a dlugos¢ pachwiny moze zosta¢ skompensowana o ten sam zakres.

Nie wolno rozpoczyna¢ spawania, dopoki konstrukcja nie zostata prawidlowo zestawiona i
sprawdzona z rysunkiem pod katem wymiaréw. Elementy konstrukcyjne winny by¢
utrzymywane na miejscu za pomocg zaciskéw, wzornikéw, spawow sczepnych lub innych
odpowiednich srodkow.

State tasmy nosne nie sg dozwolone, o ile rysunki produkcyjne nie wskazujg inacze;j.

Wymagane jest stosowanie blach wybiegowych.

Tolerancje wymiarowe:

Ogdlne tolerancje dla konstrukcji spawanych winny odpowiada¢ wymogom normy 1SO 13920
dla klas A'i E, o ile rysunki nie wskazujg inaczej lub nie uzgodniono inaczej z firmg MARAT.
Tolerancje wymiarowe w zakresie wymiaréw liniowych i katowych bez indywidualnych
wskazan tolerancji winny odpowiadaé wymogom normy ISO 2768-1 dla klasy M, o ile nie
uzgodniono inaczej z firmg MARAT. Tolerancje geometryczne dla wymiaréw bez indywidualnych
wskazan tolerancji winny odpowiada¢ wymogom normy ISO 2768-2 dla klasy K, o ile nie
uzgodniono inaczej z firmg MARAT.

Korekta nieprawidtowego dopasowania:

Wady styku wykraczajgce poza tolerancje winny zosta¢ skorygowane poprzez zeszlifowanie.
Jezeli jednak ogdlny wymagany wymiar jest mniejszy niz wskazano, nalezy skontaktowac sie
z firmg MARAT i rozpoczg¢ procedure niezgodnosci, zas program czynnos$ci naprawczych
winien zosta¢ przedtozony do zatwierdzenia przez firme MARAT.

Formowanie

Formowanie blach i ksztattdw winno przebiega¢ w zgodzie ze specjalng instrukcjg roboczg
zatwierdzong przez firme MARAT. Zaleca sig, aby procedury formowania odpowiadaty
wytycznym producentow stali. W celu uniknigecia peknie¢, krawedzie blach winny zostaé
zaokraglone z promieniem zaokrgglenia wynoszgacym 2 mm. Formowanie stali na zimno
winno odbywac¢ sie w temperaturze od 10°C do 250°C, a dozwolony zakres odksztatcenia
wynosi 5% (stosunek $rednicy do grubosci = 20:1). Jezeli odksztatcenie przekracza 5%,
przeprowadza sie obrdbke cieplng lub probe starzenia odksztatcenia wg zatwierdzonej
procedury. Formowanie na gorgco jest niedozwolone.

Prostowanie

W przypadku odksztatcenia elementéw po spawaniu, prostowanie winno prowadzi¢ sie
wytgcznie wedtug zatwierdzonej procedury. Procedura winna by¢ zatwierdzona przez firme
MARAT. Prostowanie ptomieniowe jest niedozwolone.
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4.9 Spawy sczepne:

4.10

4.11

4.12

Minimalna dtugo$¢ spawéw sczepnych winna wynosi¢ 50 mm

Minimalny rozmiar spoiny spawu sczepnego wynosi a=4mm lub z=6mm.

Spawy sczepne winny by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych spawaczy wediug
zatwierdzonej procedury spawania.

Spawy sczepne wchodzgce w sktad petnego spawu winny zosta¢ zeszlifowane,
skontrolowane pod katem peknie¢ oraz poddane spawaniu z petnym przetopem.

Elementy mocujqce:

Zastosowanie tymczasowych elementéw mocujgcych jest dopuszczalne wytgcznie za zgodg
firmy MARAT.

Do zatwierdzenia przedstawione winny zosta¢ szczegdtowe informacje na temat spawu,
miejsca mocowania, sposobu mocowania, procedury usuwania, czyszczenia i procedury
badan nieniszczacych.

Usuwanie elementow tymczasowych przy uzyciu sity, za pomocg miotka lub zginania jest
niedozwolone.

Temperatura nagrzewania wstepnego i miedzy przebiegami:

Minimalna temperatura nagrzewania wstepnego dla kazdej spoiny winna odpowiadac¢
wskazaniom kwalifikowanej procedury spawania zgodnej z normg AWS D1.1/EN15614-1.
Maksymalna temperatura miedzy przebiegami winna odpowiada¢ zaleceniom w WPS.
Nagrzewanie wstepne prowadzi sie przy uzyciu wprowadzonych elementéw grzewczych.
Ogrzewanie przy uzyciu otwartego ptomienia jest niedozwolone, o ile nie zostato inaczej
uzgodnione z firmg MARAT.

Obrobka cieplna po spawaniu:

Obrdbka cieplna spawdéw po spawaniu jest wymagana, jezeli projektowa grubos¢ najcienszego
elementu z materiatu spawanego przekracza 63 mm. Jezeli uda sie osiggng¢ i udokumentowaé
odpornosé na pekanie kruche w stanie zespawanym, wéwczas obrdbka cieplna po spawaniu
nie jest konieczna.

Wykonawca przygotuje szczegétowe procedury obrobki cieplnej po spawaniu, obejmujace:
e Szybko$¢ nagrzewania

Szybkos$¢ chtodzenia

Temperatura ekspozycji i skala czasowa

Urzadzenia grzewcze

Izolacja

Urzadzenia sterujgce

Sprzet rejestrujacy

Rysunki przedstawiajgce metode podparcia elementéw

Liczba i lokalizacja termopar
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4.13

4.14

4.15

Procedura winna by¢ zgodna z odpowiednig czescig przyjetych norm. Zastosowanie
procedury obrébki cieplnej po spawaniu winno zawsze odbywaé sie w konsultacji i po
zatwierdzeniu przez firme MARAT.

Rozmiary spawu:

Wszelkie spawy strukturalne winny odpowiadaé¢ pod wzgledem typu, rozmiaréw i stopnia
wskazaniom zatwierdzonych rysunkéw produkcyjnych. W przypadku braku szczegotowych
instrukcji nalezy sporzadzi¢ wniosek o udzielenie informacji i przekaza¢ do firmy FABMET w
celu uszczegotowienia wskazan.

Wszystkie spawy strukturalne winny by¢ ciggte oraz cechowac sie peing penetracjg i
stopieniem spawu i materiatu podstawowego.

Wszystkie spawy pachwinowe sg opisane rozmiarem szerokosci spawu ,a” lub dtugoscig boku
,Z . Minimalna szeroko$¢ spawu wynosi a=4 mm, zas dlugos¢ z=6 mm. Koncowa sekwencja
spawania winna zawsze by¢ wykonywana w Kierunku z zewngtrz do wewnatrz.

Profil spawu i wykonczenie powierzchni:

Wszystkie spawy strukturalne winny odpowiada¢ zatwierdzonemu rysunkowi produkcyjnemu
pod wzgledem rozmiaru i profilu. Wszystkie spawy winny by¢ w sposéb ciggty wkomponowane
w materiat podstawowy bez nachodzenia lub niedopuszczalnego zacigcia.

Powierzchnie spawane i obszar przylegty do spawu winny by¢ czyste i wolne od zabrudzen,
smarow i odpryskow

Naprawy spawu:

Wykonawca winien naprawi¢ lub wymieni¢ wszelkie spawy nie spetniajgce wymagan
zatwierdzonych specyfikacji i norm. W przypadku naprawy spawu Wykonawca jest
zobowigzany sporzadzi¢ Raport niezgodnosci (NCR) i przesta¢ go do zatwierdzenia przez
firme MARAT. Raport NCR winien zawiera¢ nastepujgce informacje:

Lokalizacja spawu

Typ wady

Zastosowana procedura WPS

Wyniki badanh nieniszczgcych

Zatwierdzona procedura naprawy

Usuniecie wadliwych spawéw winno odbywaé sie w zgodnosci z kwalifikowang procedurg
naprawy spawu. Nalezy usung¢ wade spawu oraz obszar w zakresie 25 mm od kazdego
konca wady. Zakres wady jest oceniany przy zastosowaniu badan nieniszczacych w zgodnosci
z zatwierdzonymi specyfikacjami i normami badan. Jezeli wady sg rozmieszczone w odlegtosci
mniejszej niz 10 mm od siebie, winny zostac objete jednym wspoinym procesem naprawy.

Wadliwy spaw lub fragmenty materiatu podstawowego nalezy usung¢ poprzez frezowanie,
szlifowanie lub innymi metodami dajgcymi czystg, niezanieczyszczong powierzchnie. W
przypadku oczyszczania tukiem powietrznym (871), tukiem tlenowym (872) lub plazmg (88),
temperatura nagrzewania wstepnego podczas oczyszczania winna by¢ o 50°C wyzsza niz
temperatura nagrzewania uzyta podczas wykonania pierwotnego spawu, ale nie moze
przekroczy¢ 250°C. Oczyszczanie ptomieniowe (86) i/lub tukiem (87) jest niedozwolone.
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5.0

5.1

5.2

Zastosowanie mieszanki tlenowo-acetylenowej jest niedozwolone.

Jezeli do procesu napraw stosowana jest kwalifikowana procedura spawania uzyta do
wykonania pierwotnego spawu, temperatura nagrzewania wstepnego winna zostac
zwiekszona o 50° C ponad temperature wskazang w tej procedurze, ale maks. do 250°C.

KONTROLA 1 BADANIA NIENISZCZACE

Wymagania ogdlne:

Wykonawca i/lub jego podwykonawcy sg odpowiedzialni za przeprowadzenie wszelkich
kontroli i badan nieniszczagcych wymaganych niniejszg specyfikacjg. Jakiekolwiek kontrole
prowadzone przez firme MARAT Ilub organ certyfikujgcy nie zwalniajg Wykonawcy z
obowigzku wykonania wymaganych kontroli i badan nieniszczgcych.

Firma MARAT zachowuje prawo do kontroli materiatu, wykonania, systeméw ochronnych i
wszelkich innych aspektéw objetych niniejszg specyfikacja.

Wykonawca winien zapewni¢, ze wszelkie prace spawalnicze sg prowadzone w zgodnosci z
niniejsza specyfikacjg i wszelkimi uzgodnieniami pisemnymi zatwierdzonymi przez firme
MARAT.

Badania nieniszczgce spawéw stali konstrukcyjnej winno by¢ wykonywane 48 godzin po
wykonaniu prac.

Ostateczna kontrola spawdéw poddanych procedurze obrébki cieplnej po spawaniu moze
zostac przeprowadzona po zakonczeniu obrdobki cieplnej.

Kwalifikacje kontrolerow i operatorow wykonujgcych badania
nieniszczqce

Wszyscy operatorzy wykonujgcy badania nieniszczace winni by¢ odpowiednio wykwalifikowani
i spetnia¢ zalecenia normy EN 9712 Poziom |l lub odpowiednich dokumentéw
réwnowaznych. Certyfikaty testéw kwalifikacji operatorow badan nieniszczacych winny
zostac zatwierdzone przez MARAT przed rozpoczeciem czynno$ci kontrolnych.
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53 Tabela okreslajgca zakres badan nieniszczqcych wymaganych dla
spawow strukturalnych
Spawy winny byé badane wg wskazan z ponizszej tabel, o ile nie uzgodniono inaczej z firmg
MARAT. Wszelkie ucha do podnoszenia lub inne punkty podnoszenia podlegajg 100-
procentowej kontroli wzrokowej i MT w przypadku spawow pachwinowych oraz
uzupetniajgcym 100-procentowym badaniom ultradzwiekowym w przypadku spawéw o
petnym przetopie.
Typ potaczenia Ogledziny Badania Badanie magnetyczno- Badania penetracyjne
ultradzwigkowe proszkowe Z uzyciem cieczy
Spaw stykowy 100 % 100 % 100 % -
Potgczenie ,T” 100 % 100 % 100 %
Spaw pachwinowy 100 % - 100 %
Penetracja cze$ciowa 100 % 100 % 100 %
54 Naprawy i usuniecie:
Miejsca napraw spawow winny zosta¢ poddane 100% kontroli prowadzonej metodami
zastosowanymi wobec pierwotnego spawu. W przypadku powierzchni obrabianych po
usunieciu przyspawanych elementdéw mocujgcych oraz w miejscach wad usunietych przez
szlifowanie, powierzchnia powinna zosta¢ poddana 100% ogledzinom oraz 100% badaniu
MT.
5.5 Ogledziny:

Ogledziny winny by¢ wykonywane wedtug wymagan normy EN-ISO 5817 / EN-ISO 17637 lub
ASME V, artykut 9. Integralno$¢ potgczenia spawanego winna odpowiada¢ wymogom normy
EN-1SO 5817 (wg poziomu jakosci okreslonego w dokumentacji) oraz wynika¢ np. z normy
EN 1090.
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6.0 DOKUMENTAC]A:

6.1 Dokumentacja przedprodukcyjna:

Wymogiem minimalnym kontraktu jest, aby przed rozpoczeciem dowolnego etapu prac
produkcyjnych Wykonawca przedstawi firmie MARAT do zatwierdzenia nastepujgca
dokumentacje i procedury.
o Specyfikacje procedur spawania (WPS)
Ewidencja kwalifikacji procedur spawania (WPQR)
Kwalifikacje jakosci pracy spawaczy (WPQ)
Certyfikacja materiatéw, w tym materiatéw eksploatacyjnych
Procedura kontroli, identyfikacji i sledzenia materiatéw
Procedura przechowywania i obchodzenia sie z materiatami spawalniczymi
Procedury badan nieniszczgcych
Kwalifikacje operatoréw wykonujacych badania nieniszczgce
Plan jakosci i kontroli (ITP)
Procedury kontroli wymiarowej
Opcjonalnie: Procedura lokalizacji i kontroli spawow

6.2 Ewidencja jakosci:

Wykonawca winien prowadzi¢ rejestry jakosci, stanowigce dowdd spetnienia wymogéw
jakosciowych. Rejestry jakosci winny by¢ dostepne firmie MARAT do potrzeb analiz.

6.3 Pakiet dokumentacji koncowe;j:

Wykonawca winien przekaza¢ firmie MARAT pakiet koncowej dokumentacji
powykonawczej, obejmujgcej kazdy wykonany ksztattownik lub podzespdét w ciggu
uzgodnionego okresu po zakorczeniu produkcji.

Pakiet dokumentacji winien zawiera¢ obiektywne dowody potwierdzajgce zgodno$é
opisanych elementow produkowanych ze wskazanymi wymogami. Szczeg6towa zawartosc i
zakres pakietu winna zosta¢ uzgodniona i zatwierdzona przez firme MARAT przed
rozpoczeciem prac.
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Dokumentacja winna obejmowac:

Plan kontroli i badan (ITP.)

Plan lokalizacji materiatdw (z mozliwoscig petnego sledzenia)

Certyfikaty materiatéw, w tym materiatéw eksploatacyjnych

WPS

WPQR

Raporty z badan nieniszczacych (VT, PT, MT, UT, RT)

Raporty kontroli wymiarowej po spawaniu

Raporty kontroli wymiarowej po obrébce

Rysunki powykonawcze

Zezwolenia techniczne i uprawnienia zaktadu

Raporty niezgodnosci + instrukcje napraw (o ile wystepuja)

Indeks zatwierdzonych procedur (spawania i badan nieniszczgcych)

Ewidencja zatwierdzonych kwalifikacji spawaczy wraz z uprawnieniami

Ewidencja kwalifikacji operatorobw wykonujgcych badania nieniszczace wraz z

uprawnieniami

¢ Dokument zwolnienia pokontrolnego (deklaracja wiasciwosci uzytkowych/ deklaracja
zgodnosci/ swiadectwa jakosci)

o Protokdt z postepu prac antykorozyjnych oraz Raport kontroli powtoki

e Opcjonalnie: Plan lokalizacji i kontroli spawéw (z mozliwoscig petnego Sledzenia)

Wszelkie dokumenty winny by¢ opatrzone pieczeciami i podpisami  wszystkich
zaangazowanych stron i Niezaleznego Inspektora (o ile jest wymagany).

7.0 POWLOKA OCHRONNA

7.1  Wymagania ogdlne

Wszelkie wykonane otwory winny zosta¢ ostoniete w celu ochrony podczas czyszczenia
strumieniowo-Sciernego i malowania.

7.2 Specyfikacja producenta farby i schemat koloréw

Zgodnie z dokumentacjg techniczng

7.3 Specyfikacja warstwy suchej

Zgodnie z dokumentacjg techniczna.
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