Zatgcznik nr 1. Wymagania jakoSciowe i zabezpieczenia antykorozyjne:

1. Dokumentacja jakoSciowa zwigzana z realizacja Umowy bedzie dostarczona
Zamawiajgcemu w formie papierowej (1 egz.) + wersja elektroniczna w formacie
pdf.

Dokumentacja jakoSciowa powinna zawierac:

1.1 Dokumenty kontroli materiatéw wg. normy PN-EN 10204

-Atesty na materiaty podstawowe

-Atesty na materiaty spawalnicze
1.2 Deklaracje zgodnoSci CE
1.3 Plan Kontroli i Badan
1.4 Certyfikaty Wytworcy
1.5 Kwalifikacje spawaczy wg. PN EN I1ISO 9606
1.6 Kwalifikacje personelu wykonujacego badania NDT wg. PN EN ISO 9712

1.7 Instrukcje technologiczne spawania WPS/WPQR zatwierdzone przez jednostke
notyfikowang

1.8 Plany spawania i badan

1.9 Dzienniki spawania

1.10 Protokoty z badan NDT

1.11 Protokoty z przeniesienia cech materiatowych

1.12 Protokoty z zabezpieczenia antykorozyjnego

1.13 Protokoty z préb wodnych, ruchowych, obcigzeniowych itp.
1.14 OsSwiadczenie kierownika robét/montazu

1.15 Operaty geodezyjne/ Protokoty pomiarowe

1.16 Protokoty z wykonania potgczen sprezanych oraz niesprezanych srub
1.17 Zatwierdzona dokumentacja rysunkowa

1.18 Protokoty odbiorowe OCI/OCB/OK



2. Wymagania jako$ciowe montazu i prefabrykacji
2.1 Ciecie i ukosowanie

Przygotowanie ztgcza spawanego wg. normy PN-EN ISO 9692 dla recznego
spawania tukowego, spawania tukowego elektrodg metalowg w ostonie gazow,
spawanie gazowe, spawanie metoda TIG i spawanie wigzkg stali.

2.2 Spawanie

Proces spawania bedzie realizowany w oparciu o zatwierdzone WPQR oraz WPS,
kwalifikowane na podstawie normy PN-EN ISO 15614-1. Prace spawalnicze mogag
wykonywaé tylko spawacze z odpowiednimi, aktualnymi uprawnieniami zgodnie z
norma PN EN ISO 9606. W celu zapewnienia wymaganej jakosci procesu spawania
nadz6r spawalniczy musi spetnia¢ wymagania norm PN-EN ISO 3834-2 i PN EN ISO
14731. Wykonawca przed przystgpieniem do wykonywania prac spawalniczych,
opracuje i przedstawi Zamawiajgcemu Plan Spawania i Badan zgodnie z projektem
wykonawczym oraz aktualnymi normami.

Wykonawca prowadzi i udostepnia Zamawiajgcemu lub jego przedstawicielowi,
zarbwno na warsztacie lub w miejscu montazu, dokumentacje z rejestrem
wszystkich spoin, przegladéw, kontroli i napraw spoin. Wykonawca systematycznie
rejestruje wykonywane spoiny i na biezgco uzupetnia dzienniki spawania oraz
wykonuje niezbedne badania NDT.

Wykonawca jest odpowiedzialny za dobranie metody spawania, obrobki cieplnej
oraz parametry spawania zgodnie z posiadanymi i zatwierdzonymi technologiami
spawania WPS/WPQR.

Peten wykaz oraz technologie spawania WPS/WPQR dotyczagcych prefabrykacji oraz
montazu, nalezy przekazaé na 2 tygodnie przed przystgpieniem do prac w celu
weryfikacji i akceptacji Zamawiajgcego.

Technologie spawania wykonane zgodnie z PN-EN ISO 15614, aktualnymi normami
i przepisami, zatwierdzone przez jednostke notyfikowana - jesli konieczne.

2.3 Spawanie tymczasowych mocowan

Wymagania przy spawaniu tymczasowych mocowan powinny by¢ takie same jak
przy spawaniu gtdwnych spoin. Do spawania moga byé dopuszczeni jedynie
spawacze kwalifikowani zgodnie z powyzszg definicja. Usuwanie tych mocowan
bedzie wykonywane przez szlifowanie do réwna z powierzchng elementu.

2.4 Kwalifikacja spawacza i nadzor.

Spawacze, ktorym powierzono spawanie podczas montazu muszg przejsé
pomysinie testy kwalifikacyjne zwigzane z rodzajami montazu. Wykonawca opracuje
odrebna instrukcje technologiczng spawania dla testow kwalifikacyjnych, do
akceptacji Zamawiajacego. Technologia spawania dla testéw kwalifikacyjnych
odzwierciedla rodzaj wykonywanych ztgczy spawanych, materiat, pozycje spawania
oraz metode spawania podczas montazu. Spawacz z pozytywnym testem
kwalifikacyjnym posiada podczas prowadzenia prac montazowych paszport
spawacza oraz technologie spawania WPS do konkretnego zakresu prac.
Wykonawca prowadzi i przedstawia Zamawiajgcemu dzienny wykaz spawaczy
dopuszczonych do prac. Przedstawiane certyfikaty spawaczy muszg byé wazne.

Zamawiajacy nie ponosi ani nie zwraca kosztow kwalifikacji spawaczy.

Zaswiadczenia kwalifikacyjne - paszport spawacza nalezy mie¢ dostepne do
okazania Zamawiajgcemu. Jesli w jakimkolwiek czasie w opinii Zamawiajgcego lub



jego przedstawiciela praca ktorego$ spawacza budzi watpliwosci, to od takiego
spawacza bedzie wymagane, aby poddat sie dodatkowemu testowi
kwalifikacyjnemu dla wykazania czy jest on zdolny do wykonywania prac, do ktérych
zostat zaangazowany. W przypadku razacych naruszeh wymagan, Zamawiajgcy
moze odebraé paszport spawacza a tym samym anulowaé dopuszczenie do
spawania.

Spawacze wykonujagcy spoiny zobowigzani sa do umieszczenia przydzielonych
numeréw spawacza na wykonanych spoinach w widocznym miejscu oraz daty
spawania. Cecha spawacza (indywidualny numer) zostanie przypisana podczas
testu kwalifikacyjnego.

Podczas wykonywania prac spawalniczych spawacze sg zobowigzani do posiadania
i okazywania zatwierdzonych technologii spawania WPS oraz paszportu spawacza
jak réwniez posiadania niezbednych narzedzi do wykonania prac tj.termokredka,
termometr, termos na elektrody itp.

Wykonawca zapewni cigglty nadzér spawalniczy (IWE/EWE) nad prowadzonymi
pracami montazowymi.

Wykonawca jest zobowigzany do przedstawienia w celu akceptacji procedury
prowadzenia prac spawalniczych w niekorzystnych warunkach atmosferycznych t;.
temperatura ponizej 5 °C, opady atmosferyczne, wiatr.

2.5 Podgrzewanie do spawania

Wykonawca bedzie przestrzegat zapiséw dotyczgcych temperatury podgrzewania i
temperatury miedzySciegowej, okreslonych w WPS.

Kontrola temperatury podgrzewania i miedzySciegowej powinna odbywaé sie
poprzez termokredki, termometry stykowe, termopary lub inne urzgdzenia termo
kontrolne. Wytyczne pomiaru temperatur wg. PN-EN ISO 13916.

2.6 Naprawy niezgodnosci spawalniczych

Stwierdzenie podczas badan NDT, niezgodnoSci spawalniczych ztaczy spawanych
zostang udokumentowane oraz potwierdzone protokotem z badan. W celu
zapobiezenia wystepowania niezgodnosci spawalniczych Wykonawca przedstawi
Instrukcje Naprawy. Naprawa zostanie wykonana na podstawie zatwierdzonego
WPS, przez spawaczy w wymaganymi uprawnieniami dla danego zakresu naprawy.
Wszystkie naprawy niezgodnosci spawalniczych beda wykonywane pod Scistym
nadzorem spawalniczym. Dopuszcza sie maksymalnie dwie naprawy tej samej
spoiny. Po dwéch naprawach nalezy opracowacé¢ oddzielny NCR oraz procedure
naprawy.

2.7 Badania nieniszczace spoin

Wykonawca przedstawi do zatwierdzenia Zamawiajgcemu Plan Kontroli i Badan
(PKiB/ITP) na 2 tygodnie przed rozpoczeciem prac dotyczy Prefabrykacji oraz
Montazu.

Plan Kontroli i Badan zawiera wymagania projektowe, zgodne z aktualnym prawem
i normami. Wykonawca jest zobowigzany do wykonywania badan NDT na biezgco
zgodnie z postepem prac montazowych wg. PKiB

Zakres badan réwnorzedny z norma PN EN ISO 1090 dla klasy wykonania EXC3 oraz
spoiny uszy transportowych 100% PT/MT , spoiny gazoszczelne zakres badan 100%
PT.

2.8 Magazynowanie materiatéw dodatkowych do spawania

W celu zapewnienia prawidtowych zasad kontroli gospodarowania materiatami
spawalniczymi Wykonawca przedstawi do zatwierdzenia procedure zapewniajgca



poprawne magazynowanie identyfikacje, wygrzewanie, suszenie i wydawanie
materiatow dodatkowych do spawania.

Wykonawca przed przystagpieniem do prac spawalniczych zapewni odpowiedni
magazyn do sktadowania materiatdw spawalniczych oraz przeprowadzi odbiér z
Zamawiajacym.

W magazynie wymagana jest rejestracja warunkéw przechowywania materiatow
spawalniczych tj. temperatura, wilgotnoSé. Wykonawca prowadzi rejestr iloSci
wydawanych materiatéw spawalniczych wedtug cech spawaczy oraz na podstawie
WPS-a. Materiaty spawalnicze muszg byé wyraZnie oznakowane w celu zapewnienia
ich identyfikowalnosci. Wszelkie materiaty dodatkowe, ktérych nie mozna
jednoznaczne zidentyfikowaé nalezy zutylizowag.

2.9 Sprzet spawalniczy i kontrolno-pomiarowy

Wykonawca jest zobowigzany do przedstawienia Zamawiajgcemu aktualnego
wykazu dokumentéw z walidacji urzgdzen kontrolno-pomiarowych, spawalniczych w
tym wyzarzarek, termoséw oraz piecéw do przechowywania elektrod.

2.10 Pozostate wymagania jakoSciowe
Wykonawca zapewni catoSé wykonawstwa, materiatdw i sprzetu najlepszej
jakosci.
Pelne zabezpieczenie antykorozyjne ma byé wykonane finalnie u dostawcy
elementu/urzadzenia i w takim stanie dostarczone na miejsce montazu.

W przypadku gdy, z powodu technologii wykonania badZ montazu nie ma mozliwosci
petnego zabezpieczenia, nalezy stosowaé Srodki ochrony czasowe).

Wykonawca uzyje materiatdow zabezpieczajgcych tylko od jednego Dostawcy farb dla
tego samego rodzaju konstrukcji.

Po zakonczeniu montazu nalezy wykonaé uzupetnienie zabezpieczenia
antykorozyjnego:

-w miejscach uszkodzonych w czasie transportu i operacji montazowych,
- w miejscach celowo pozostawionych jako nie zabezpieczone,
- w miejscach spoin montazowych

Nieakceptowalne sg wady powtok w tym: przeciggniecia, zacieki, suche natryski,
ciata obce, przebarwienia.

2.11 Wykaz dokumentéw do przekazania Zamawiajgcemu na 2 tygodnie przed
przystapieniem do prac:

-Dokumentacja rysunkowa

-Plan Kontroli i Badan

-Wykaz WPS i WPQR

-Plany spawania

-Wykaz personelu spawalniczego oraz NDT
-Wzory dokumentéw do uzgodnienia

-Wykaz urzadzen spawalniczych i kontrolno-pomiarowych wraz z potwierdzeniem
walidacji/ kalibracji



Zabezpieczenie antykorozyjne i malowanie
Technologie malowania

Wykonawca przediozy Zamawiajagcemu petng propozycje systeméw zabezpieczen
antykorozyjnych. Personel wykonujgcy prace powinien byé wykwalifikowany i
posiadac odpowiednie narzedzia. Wykonawca dostarczy procedure do wykonywania
powtoki antykorozyjnej wraz z procedurg naprawy powtoki antykorozyjnej.
Wykonawca powinien dostarczy¢ Zamawiajgcemu nastepujaca informacije:

3.1 Zamierzony cel (elementy, ktére majg byCé zabezpieczone, zakres
temperatur);

3.2 Przygotowanie powierzchni, powtoki naktadane na warsztacie, procedura
naktadania, powtoki naktadane w miejscu montazu, grubo$é, metody
malarskie (pedzel, natrysk), kontrole prowadzone na warsztacie i w miejscu
montazu;

3.3 Wszystkie prace powinny by¢é nadzorowane oraz odebrane przez inspektora,
jesli nie osiggnieto specyfikowanego stopnia przygotowania podtoza nalezy
powtdrzy¢ proces obrobki.

3.4 Paszport dla kazdej warstwy malarskiej (techniczny i bezpieczenstwa).

3.5 Przedtozone technologie malowania dla czeSci metalowych beda
dostosowane do specyfiki warunkdéw pracy urzadzenia i konstrukcji
(klasyfikacji Srodowiska korozyjnego wg. ISO 12944-2).

3.6 Systemy malarskie muszg odpowiadaé klasie korozyjnosSci wystepujgcej na
danym zakresie robét.

3.7 Dostarczane elementy musza posiadaé odpowiednie zabezpieczenie
antykorozyjne na czas transportu, magazynowania i montazu.

3.8 Zabezpieczenie antykorozyjne dla klasy korozyjnosci co najmniej C4 wg. EN
ISO 12944,

3.9 Nominalna grubos¢ powtoki suchej min. 250um.
3.10 Okres trwatosci powtok antykorozyjnych H wg. EN ISO 12944.

3.11 Elementy konstrukcji, ktére moga by¢ narazone na korozje i nie beda
dostepne po ztozeniu konstrukcji powinny byé zabezpieczone w odpowiedni
sposob tak, aby zapewni¢ odpowiednig wydajnos¢ systemu antykorozyjnego.

3.12 Eliminacje kieszeni i powierzchni, w ktérych woda i zanieczyszczenia
moga sie utrzymywac. Umozliwienie odptywania wody i korozyjnych cieczy z
konstrukcji.

3.13 Powierzchnie cierne dla poftgczen sprezanych powinny byé
oczyszczone strumieniowo-Sciernie do stopnia Sa 2.5 zgodnie z ISO 8501-1
oraz zabezpieczone farbg o odpowiednim stopniu tarcia.

3.14 Wykorzystane Sruby, nakretki i podktadki powinny byé zabezpieczone
przed korozjg w takim samym stopniu jak konstrukcja.



3.15 Skalopsy powinny by¢ zaprojektowane w taki sposob, aby umozliwi¢
dostep do otworu (promien nie mniejszy niz 50mm) i poprawne wykonanie
przygotowania podtoza, czyszczenia oraz aplikacji farby



