Egzemplarz podlegajacy aktualizacji

Z-02/07
Wazny od 01.05.17

INSTRUKCJA KGHM ZANAM S.A.

/technologiczna/

nr IN/T-26/19

Wydanie nr VIl|

Strona1z5

TYTUL: Standardowe warunki techniczne wykonania

I odbioru (WTWiO) dla konstrukcji spawanych,
wytwarzanych na Wydziale Produkcji

Konstrukcji i Urzadzen

Egzemplarz nr: /]

Opracowatf: Data Podpis :
Gtoéwny Technolog ds. Konstrukciji 12 SIE. 2020 /
tukasz Nowacki
L
Sprawdzif: Data Podpis
Gtéwny Inzynier ds. Produkcji Konstrukgji
i Urzadzen (2-ob-dote L
Krzysztof Maksymczyk / /

Zatwierdzit: Data P <

Prezes Zarzadu PRELED 7

Bernard Cichocki 02.09 .2020 g/

Obowigzuje od 04.0932)0930




1. Cel instrukgji

2. Terminy i definicje

3. Odpowiedzialnosc¢

4. Zakres stosowania
4.1. Wymagania ogoline
4.2. Sposo6b stosowania instrukciji
4.3. Przypadki szczegblne

5. Powigzania z dokumentami

6. Zatgczniki

7. Tabela uzgodnien

8. Tabela zmian

9. Rozdzielnik

Spis tresci

strona

(
% @C% ﬂ%/% St:t)\ﬂaZIS



1. Cel instrukcji

Celem niniejszej instrukcji jest zapewnienie podstawowych warunkéw technicznych wy-
konania i odbioru konstrukgcji stalowych spawanych, wytwarzanych na Wydziale TP/PU
w KGHM ZANAM S.A. Niniejsza instrukcja obowigzuje wtedy, gdy dokumentacja wyko-
nawcza dostarczona przez Klienta lub przez Dziat Rozwoju Maszyn | Urzadzen - doku-

mentacja wtasna, nie posiada wtasnych wymagan WTWiO.

2. Terminy i definicje
WTWIO - Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru — wymagania jakim powinny od-
powiada¢ materiaty konstrukcyjne, wykonawstwo i montaz konstrukcji stalowych wykony-

wanych na Wydziale Produkcji Konstrukcji i Urzadzen.

3. Odpowiedzialnos¢
Za dziatania okreslone niniejszg instrukcjg odpowiedzialnos¢ ponosza:
Kierownicy komorek funkcjonalnych — za takie zorganizowanie pracy podlegtych pracow-

nikéw, aby zostaty zrealizowane wszystkie dziatania wymienione w pkt. 4.

4. Zakres stosowania

Instrukcja ma zastosowanie, gdy brak jest warunkow technicznych wykonania
i odbioru (WTWiO) w dokumentacji wykonawczej:

- Klienta,

- Dokumentacji wiasnej (opracowanej przez Dziat Rozwoju Maszyn | Urzadzen ZR)

4.1. Wymagania ogolne

Instrukcja ma zastosowanie na Wydziale Produkcji Konstrukcji i Urzgdzen, na VWydziale

Kontroli Jakosci oraz w Dziale Sprzedazy Odlewow i Konstrukgcji (HI<)

4.2. Sposob stosowania instrukcji

Instrukcja ma zastosowanie, gdy brak jest warunkéw technicznych wykonania i od-
bioru (WTWiO) w dokumentacji wykonawczej Klienta. Woéwczas, na wniosek pracownika
Oddziatu Technologiczno-Konstrukcyjnego lub pracownika Oddziatu Gtéwnego Spawalni-
ka; pracownik Dziatu Sprzedazy Odlewéw i Konstrukcji (HK), informuje Klienta na pismie
(oferta, korespondencja elektroniczna) o wykonaniu konstrukcji stalowej, zgodnie z obo-
wigzujgcymi w KGHM ZANAM S.A. Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru - Za-
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tacznik nr 1 do IN/T-26/19 — dostepny na stronie www.kghmzanam.com zaktadka o firmie/ -
materiaty do pobrania.

W sytuacji braku WTWiO w dokumentacji wtasnej KGHM ZANAM S.A., szczego-
towe warunki wykonania uzgadnia pracownik Oddziatu Technologiczno-Konstrukeyjnego
UT, lub pracownik Oddzialu Giéwnego Spawalnika US z pracownikiem Dziatu Rozwoju

Maszyn i Urzadzen ZR.

4.3. Przypadki szczegolne

Dla wyrobow wg dokumentacji KGHM ZANAM S.A., ktére nie posiadajg wtasnych
opracowanych WTWIiO, obowigzuje Zarzadzenie nr 4/01/2018 Prezesa Zarzagdu KGHM
Zanam S.A.

5. Powigzania z dokumentami

PPG-22/19 - Produkcja i dostarczanie ustug na wydziale Produkcji Konstrukcji
Urzadzen

IN/T-14/17,19 - Ogdlna instrukcja spawania konstrukgcji stalowych

IN/T-33/19 - Przygotowanie i obieg dokumentacji technologicznej na Wydziale TP

IN/T-31/19 - Procesy specjalne w TP

IN/T-32/19 - Znakowanie wyrobow produkowanych na Wydziale TP oraz pochodzgcych
z zakupu i kooperaciji

Zatgcznik do Zarzgdzenia nr 4/01/2018 Prezesa Zarzgdu KGHM Zanam S.A. z dnia

23.01.2018 roku - Podstawowe wymagania jakosciowe dla podzespotdéw, czesci maszyn

gorniczych oraz konstrukcji i urzagdzen wykonywanych w KGHM ZANAM i w kooperaciji

6. Zatgczniki
Zatgcznik Nr 1 do IN/T-26/19 — Podstawowe Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru
konstrukgcji stalowych spawanych, wykonywanych

na Wydziale Produkcji Konstrukgji i Urzgdzen
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7. Tabela uzgodnien
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Zalacznik Nr 1 do IN/T-26/19

Podstawowe Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru
konstrukcji stalowych spawanych, wykonywanych
na Wydziale Produkcji Konstrukcji i Urzadzen

Opracowat: Zatwierdzit:

t ukasz Nowacki Krzysztof Maksymczyk

Legnica, sierpieri 2020 ? 72/%/
"
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1. Przedmiot warunkoéw technicznych

Przedmiotem niniejszych warunkéw technicznych sg wymagania podstawowe tech-
niczne i jakosciowe dotyczgce konstrukcji stalowych spawanych wykonywanych na Wydzia-
le Produkcji Konstrukcji i Urzadzen /TP/PU/.

2. Wymagania techniczne i jakosciowe.

2.1. Materialy
Materiaty uzyte do wykonania konstrukcji winny odpowiada¢ co do sktadu chemicz-
nego i wiasnosci wytrzymatosciowych materiatom podanym w dokumentacji technicznej.
Powierzchnia blach i ksztattownikow winna by¢ gtadka, bez tusek, peknie¢,
wtrgcen niemetalicznych i zawalcowan.
Powierzchniowe wady w postaci pojedynczych nitek, zarysowan, wgniecen, wzeréw, chro-
powatosci i Sladéw po odprysnietej zgorzelinie sg dopuszczalne w granicach odchytek
wymiarowych bez koniecznosci ich usuwania.
Wady w postaci: rozwarstwien materiatu, peknie¢, wtrgcen niemetalicznych, widoczne go-
tym okiem sg niedopuszczalne.
Wymiary i tolerancje wykonania wyrobéw — wg norm przedmiotowych.

2.2. Materialy spawalnicze

Materiaty uzyte w procesie spawania powinny odpowiada¢ wymaganiom:
- instrukcji ,Ogoélne informacje dotyczace wytwarzania konstrukcji stalowych spawanych”
nr IN/T —29/17,19 pkt. 4.6.1 ,Materiaty”
- dokumentacji technicznej i norm wyrobu (specyfikacji technicznej materiatéw), dotyczy
np.:

e wymiaréw i tolerancji wykonania,

e sktadu chemicznego i wlasnosci mechanicznych,

e archiwizacji Swiadectw odbioru (materiatbw podstawowych — np. ksztattownikdéw
hutniczych) i materiatow dodatkowych (np. elektrod, drutow spawalniczych, topni-
kow itp.),

o w przypadku przeprowadzonej obrobki cieplnej udokumentowania procesu, wiasno-
§ci mechanicznych i ich archiwizacji,

e niezgodnosci dopuszczalnych zgodnych z wymaganiami dokumentacji technicznej
i normy wyrobu,

e niedopuszczalnych wad w postaci rozwarstwien materiatu, peknie¢, wirgcen nieme-
talicznych, przegrzania materiatu, wszelkiego rodzaju karbow,

e spawalnosci,

e podatnosci do przerobki plastycznej (jezeli jest wymagana),

e podatnosc do cynkowania i naktadania natryskowego warstw ochronnych (jezeli jest
wymagana),

e innych wymagan dokumentacji technicznej i normy wyrobu.

3. Wykonanie
3.1. Wymiary

Wymiary i elementy zespotéw nalezy wykona¢ zgodnie z dokumentacjg konstruk-
cyjng z zachowaniem podanych na rysunkach odchytek wymiarowych:
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- dotyczy elementéw obrabianych mechanicznie (np. skrawaniem)

o Nietolerowanie wymiary liniowe do 4000 mm nalezy utrzymaé w klasie doktadno-
sci,,m"wg PN - EN 22768-1 : 1999.

) Tolerancje geometryczne elementéw bez indywidualnych oznaczen toleran-
cji nalezy utrzymac w klasie doktadnosci ,K" wg PN - EN 22768-2 : 1999.

- dotyczy konstrukcji stalowych po operacjach spawania.

Zgodnie z normg PN-EN 1SO 13920
a) wymiarow liniowych min C,
b) dla wymiardéw katowych min C,
c) prostoliniowosci min G.

3.2. Ciecie materiatu

Ciecie mechaniczne.

Odbywa sie przy uzyciu gilotyny, nozyc i pit mechanicznych. Na skutek zgniotu i deformacji mo-
ze spowodowac rysy, a w niektérych przypadkach pekniecia krawedzi przecinanych, ktore nalezy
naprawi¢. Podniesione krawedzie powierzchni ciecia nalezy zréwnac, a ostre krawedzie
stepi¢. Zgniot jest szczegdlnie niebezpieczny w przecinanych stalach o podwyzszonych wiasno-
$ciach mechanicznych (np. S355 [18G2A], S690QL itp.).

Ciecie tlenem lub plazmag

Powierzchnie i brzegi powinny by¢ wolne od peknigc i karbdw, a jako$¢ wg ponizszych zalecen,
dokumentacji technicznej i norm wyrobu. Jezeli brak warunkéw technicznych wykonania i odbioru
w dokumentacji technicznej to wykonujemy powierzchnie cigcia wg:

PN-EN ISO 9013 - 442.

Powierzchnia brzegéw po cieciu powinna by¢ sprawdzona i w razie potrzeby wygtadzona w celu
usuniecia istotnych wad. Jezeli po cieciu stosuje sig¢ szlifowanie lub skrawanie, to nalezy je wyko-
nywaé na gteboko$é co najmniej 0,5 [mm]. Twardos¢ powierzchni materiatu podstawowego prze-
znaczonego do spawania nie powinna przekracza¢ 380 HV10 dla stali wg norm PN-EN 10025-2
do 5 i PN-EN 10210-1, PN-EN 10219-1; 450 HV10 dla stali wg norm PN-EN 10149-2, PN-EN
10149-3 lub PN-EN 10025-6.

Wyciecia

Nadciecia we wklestych narozach sg niedopuszczalne. Jako wklgste traktuje sig¢ naroza
o kacie rozwarcia 180°>a>90°.
Wyciecia powinny by¢ zaokraglone promieniem nie mniejszym niz:
- 5[mm] w elementach klasy EXC2 i EXC3,
- 10 [mm] w elementach klasy (EXC4) lub konstrukcjach pracujgcych na zmienne obcigzenia.

Jesli proces nie spetnia powyzszych wymagan, to powinien byC wstrzymany
i poprawiony. W przypadku, kiedy nie ma mozliwosci spetnienia wymagania odnosnie twardosci,
warstwy utwardzone powinny by¢ przed spawaniem usuniete.
Dopuszczalne warto$ci twardosci i inne szczegoty wykonawcze sg podane w normie PN-EN 1090-

2 i PN-EN ISO 6507-1.
- Strona 3/5



3.3. Prostowanie i giecie

Elementy zdeformowane zaleca sie prostowaé na zimno, recznie, na prasach i wal-
cach, gdy nie ma obawy spowodowania pekniecia lub innego uszkodzenia , we wszystkich
innych przypadkach nalezy prostowaé¢ na gorgco (za wyjgtkiem stali ulepszanych cieplnie).

Prostowanie lub giecie na gorgco powinno byé wykonane po podgrzaniu elementu
do temperatury nie wyzszej niz 850°C i zakoriczone w temperaturze nie nizszej niz 700°C.
Obszar nagrzania powinien by¢ 1,5 do 2,0 razy wiekszy od obszaru odksztatconego.
Ksztattowniki nalezy podgrzewac réownomiernie na catym przekroju.

Chtodzenie elementéw powinno sie odbywac¢ powoli i bez uzycia wody, a temperatura oto-
czenia nie powinna by¢ nizsza niz +5°C.

Profile giete z blach powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg techniczng i techno-
logig stosowang u wytwoércy. Wewnetrzne promienie giecia , o ile dokumentacja nie prze-
widuje inaczej, winny by¢ nie mniejsze niz dwie grubosci blachy, w przypadku giecia rur —
trzy $rednice rury (dotyczy stali weglowej zwyktej jakosci np. S235).

Po prostowaniu (gieciu) nalezy sprawdzié, czy nie powstatly rysy i pekniecia.

3.4. Obrobka skrawaniem

Czesci obrabiane skrawaniem wykona¢ zgodnie z dokumentacja techniczng. Chro-
powatos¢ powierzchni powinna odpowiadaé znakom obrébki podanym na rysunkach wy-
konawczych.

Gwinty metryczne (jesli na rysunku wykonawczych nie ma innych zastrzezen) nale-
zy wykona¢ zgodnie z PN-ISO 965-3:2001P.

Wszystkie ostre krawedzie powstate przy obrobce skrawaniem powinny by¢ zatepione.

3.5. Spawanie
Rodzaje, wielkosci spoin, tolerancje wymiarow liniowych, katowych, ksztattu i po-
tozenia nalezy wykona¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng.

Jesli w dokumentacji technicznej nie okreslono warunkéw technicznych wykonania i odbio-
ru, to nalezy przyjgc¢:

> klase konstrukcji 3 wg PN-M-69008:1987 lub EXC2 wg PN-EN 1090-2
» poziomu jakosci spoin ,,C" wg PN-EN ISO 5817,
» tolerancje wymiarow wg PN-EN 1SO 13920:

a) liniowych min C,

b) katowych min C,

c¢) prostoliniowosci min G.

Wszystkie spoiny, bez wzgledu na klase konstrukgji, podlegajg w 100% odbiorom wizual-
nym zgodnie z PN-EN ISO 17637.

4. Zabezpieczenie antykorozyjne

Zabezpieczenie antykorozyjne wykona¢ po odbiorze wykonanym przez pracowni-
kow Wydziatu Kontroli Jakosci i stwierdzeniu, ze konstrukcja zostata wykonana zgodnie
z dokumentacjg techniczng. Powierzchnie podlegajace malowaniu powinny byé odpo-
wiednio przygotowane poprzez:
- mycie powierzchni
- oczyszczenie do stopnia czystosci Sa 2 lub Sa 2 '/, wg PN-EN 1SO 8501-1:2008P

- odttuszczenie.
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Podczas malowania wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie powinna przekracza¢ 80%.
Minimalna temperatura powietrza + 5°C. Malowanie konstrukcji ogrzanej do temperatury
powyzej +40°C jest niedopuszczalne (chyba, ze normy przedmiotowe stanowig inaczej).
Standardowe, czasowe zabezpieczenie powierzchni konstrukcji przed korozjg to malowa-
nie 1x epoksydowg farbg do gruntowania.

W przypadku kiedy klient wymaga trwalszego zabezpieczenia powierzchni, a dokumenta-
cja tego nie zawiera, nalezy zaproponowac jeden z ponizszych zestawow malarskich.

Zestaw | - system epoksydowy.

[Farba podkladowa epoksydowa orubosé natrvsk

EPOXYKOR M506 HS80 kolor szary (bez RAL) pokrycia

min. 80 miczny

Zestaw Il - system epoksydowo-poliuretanowy.

Farba podkiadowa epoksydowa grubos¢ natrysk
EPOXYKOR M506 HS80 kolor szary (bez RAL) pokrycia hvd

min. 80

i hni grubos¢ natrysk
Farba nawierzchniowa )

. : . s ik yokrycia hydrodyna-
Emalia poliuretanowa PURMAL S-40 RAL 1033 | : ’ :

min. 60 miczny

Grubos¢ tgcznej powtoki malarskiej 80 - 140 mikrometrow.
Zadang grubo$¢ powtoki malarskiej i kolorystyke (w przypadku innym, niz stanowig w/w
tabele, wg konkretnych oznaczen RAL), kazdorazowo nalezy uzgodni¢ z klientem.

5. Odbior konncowy

Niezaleznie od operacji odbiorczych na kolejnych etapach procesu
technologicznego nalezy przeprowadzi¢ odbior koficowy, celem potwierdzenia zgodnosci
wykonania konstrukcji z dokumentacja techniczng i niniejszymi warunkami wykonania.
Odbiér koncowy obejmuje sprawdzenie:
- zasadniczych wymiaréw elementéw konstrukcyjnych.
- metodg wizualng (VT) 100% diugosci spoin i wyrywkowo (w zaleznoéci od klasy kon-
strukeji) metodg ultradzwiekowa (UT) oraz magnetyczno - proszkowg (MT) potgczen spa-
wanych do 10% (chyba ze dokumentacja wykonawcza stanowi inaczej).
- dopuszczalnych odchytek ksztattu.
- wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego.
- kompletu dokumentow odbiorowych:
e Oswiadczenie o zgodnosci wykonania konstrukcji z dokumentacja techniczng lub
norma wyrobu;
¢ wykaz materiatow z dotgczonymi $wiadectwami jakoéci 3.1 (dotyczy materiatow
podstawowych — hutniczych) oraz atestéw 2.2 (dotyczy elektrod, drutow spawalni-
czych, gazéw ostonowych itp.)
e Dziennik Spawania (jezeli jest wymagany — konstrukcje odpowiedzialne np. 1, 2
klasy wg PN/M 69008),
e Plan Kontroli i Badan (jezeli jest wymagany),
e Inne protokoty zgodnie z wymaganiami dokumentacji technicznej lub klienta.
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