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MODULt IlI: Wymagania jakosciowe dla procesow
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W tym module dowiesz sie:

1 2 3 4

Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe dla Wymagania jakosciowe dla
dla proceséw ciecia dla procesow spawania. procesu tgczenia mechanicznego. procesu zabezpieczenia
termicznego, wykrawania, antykorozyjnego.

krawedziowania,
prostowania
ptomieniowego
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Wstep do modutu I
Co to jest proces_ specjalny?:

« W ujeciu normy EN ISO 9000 proces, w ktérym zgodnos¢ otrzymanego
wyrobu, nie moze byc zweryflkowana Jratwo lub ekonomicznie, czestOJest

okreslany jako ,proces speqalny

* Innymi stowy, proces specjalny to taki, ktorego rezultat ciezko jest
zweryfikowac w sposob nieniszczgcy w trakcie wytwarzania produktu.

» Natomiast wytworzony w wyniku procesu speqalnego produkt moze ujawnié
swoje wady w trakcie uzytkowama

* A zatem proces specjalny powmlen byc w jakis sposob kontrolowany, aby nie
dopuscic do ewentualnych wad produktu.

. AKADEMIA
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Wstep do modutu I

KURS DLA PELNOMOCNIKOW DS. ZAKEADOWEJ KONTROLI PRODUKCJI —= MODUt I | LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL

Co t3 s3 procesy specj'alne normy wg EN 1090-2?:

Kazdy proces zastosowany w trakC|e wytwarzania, a majacy poznleJ wp’ryw na
deklarowane wtasciwosci wyrobu Jest procesem specjalnym.

Na Deklaracji Whaéciwoéci Uzytkowych mozesz zadeklarowaé:

Tolerancje wymiardw i ksztattu — przy kazdym wyrobie;

Spawalnosc — jesli wystepuje proces spawania;

Odpornos¢ na kruche pekanie — jesli wyrdb przeznaczony do temp. ponizej 0 °C;

1)
2)
3)
4)
)
6)
/)

Reakcja na 0g
Trwatosc — jes
Charakterysty

len —
| dek

<a ko

jesli jest zabezpieczenie ognioochronne;
arujesz zabezpieczenie antykorozyjne;

nstrukcyjna — projekt — jesli odpowiadasz za projekt;

Specyfikacja wykonania — przy kazdym wyrobie;

- AKADEMIA
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Wstep do modutu I

Co ta sa procesy speqalne wg normy EN 1090-22:

 Najbardziej powszechnym procesem specjalnym uzywanym W produkql
wyrobow wg serii norm EN 1O9OJest spawanle

DlaczegojeSt on procesem specjalnym?

AKADEMIA
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Wstep do modutu I
Co ta s3 procesy specjalne wg normy EN 1090-22:

« Spawanie wprowadza duze ilosci ciepta do spawanego materiatu.

» W jego wyniku powstaje spoina i strefa wptywu ciepta (tzw. SWC). Sa to
obszary o zmienionych wiasciwosciach Wzgledem materiatu rodzimego.

» Spawajac elementy z blachy w stanie znormalizowanym zmieniasz jej
zadeklarowane przez producenta na atescie wiasciwosci.

* Po procesie spawania przejmujesz odpowiedzialnosc za produkt poniewaz
zmienites jego wiasciwosci uzytkowe.

» Norma EN 1090-2 wymaga walidagji procesu w celu potwierdzenia
zdolnosci do jego prowadzenla  AKADEMIA




WWW.AKADEMIANOVACERT.PL tUKASZ PIATEK KURS DLA PEI’.NOI\_/IOCNIKOW DS. ZAKEADOWEJ KONTROLI PRODUKCJI —= MODUt I | LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL

Wstep do modutu I
Co t3 s3 procesy_specjalnewg normy EN 1090-2?:

* W celu potwierdzenia swoich zdolnosa do prowadzenia procesow spawanla
musisz przeprowadzi¢ procedure kwallflkowanla technoloqgi spawanla

 WPQR wydany na producenta potW|erdza ze proces spawanlajest
sprawdzony | przydatny w uzyciu.

* Na podstawie WPQR mozesz Smiato deklarowac spawalnos¢ przy swoim
produkcie.

« Oprocz tego musisz prowadzi¢ kontrole NDT spoin — okresowa walidacja
procesu. |

AKADEMIA
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Wstep do modutu I
Co ta s3 procesy specjalne wg normy EN 1090-22:

« Jakie inne procesy specjalne wyrdznia norma EN 1090-2?

1) Ciecie termiczne; |
2) Ksztattowanie na zimno — np krawedzmwanle
3) Prostowanie termiczne;

4) Wykonywanie otworow;

5) Potaczenia mechaniczne;

6) Zabezpieczenie antykorozyjne;

AKADEMIA
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W tym module dowiesz sie:

1 2 3 4

Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe dla Wymagania jakosciowe dla
dla proceséw ciecia dla procesow spawania. procesu tgczenia mechanicznego. procesu zabezpieczenia
termicznego, wykrawania, antykorozyjnego.

krawedziowania,
prostowania
ptomieniowego
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W tym module dowiesz sie:

1 2 3 4

Czesc | Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe dla Wymagania jakosciowe dla
S dla procesow spawania. procesu tgczenia mechanicznego. procesu zabezpieczenia
Wymagania jakosciowe antykorozyjnego.

dla procesu ciecia
termicznego

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Ciecie materiatu w celu wytworzenia wyrobu:

» Kazdy proces produkgji rozpoczyna sie od wykonania rozkrojow, z Wyrobow sktadowych
tj. blach, ksztattownikow, profili |tp wg prOJektu | |

* Elementy moga byc wyciete poprzez:
1) Pitowanie — np. na pile tasmowej;
2) Scinanie — np. na gilotynie;
3) Ciecie tarczowe — na pile tarczowej, szlifierce katowey;

4) Ciecie strumieniem wody; |
5) Ciecie termiczne — zautomatyzowane. Reczne ciecie termiczne powinno byc stosowane

tylko wtedy, gdy nie jest praktyczne zastosowanie cigcia zautomatyzowanego

Powyzej wymieniono uznane metody clecia wg normy'EN 1090-2 pkt. 6.4.

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Ciecie materiatu w celu wytworzenia wyrobu:

« Ciecie musi by¢ wykonane w taki sposob, zeby spetni¢ wymagania dotyczace
tolerancji geometrycznych, maksymalnej twardosci i gtadkosci cietych krawedzi.

» Jezeli proces nie jest zgodny, nie moze byc stosowany az do momentu Jego
poprawienia i ponownego sprawdzenla

» W przypadku ciecia materiatow powlekanych nalezy wybrac¢ metode ciecia, aby
zminimalizowac wszelkie uszkodzenia powtoki.

* Nalezy usungc zadziory, ktére mog+yby spowodowac obrazenia ciata lub
uniemozliwi¢ prawidtowe u’rozenle warstwy podktadowej lub poszycia sekgji lub
arkuszy blachy.

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Ciecie materiatu w celu wytworzenia wyrobu:

* Powierzchnie wolnych krawedzi* nalezy sprawdzic¢ i wygtadzi¢ w razie potrzeby, w -
celu usuniecia istotnych wad - szczegolnle wazne w elementach pracuncych
zmeczeniowo! |

» W przypadku szlifowania lub obrobki po przycinaniu lub nadaniu ksztattu ,
minimalna gtebokosc szlifowania lub obrébki powinna wynosic 0,5 mm.

EN 1090-2 pkt. 6.4.2

*Krawedzie wolne tj. takie, ktore nie bedqg pozniej spawane.

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Jak zwalidowac proces ciecia termicznego:

* EN 1090-2 podaje obecnie 2 metody walidagji* zautomatyzowanego procesu ciecia
termicznego: |

1) Normatywne - pkt. 64 3 EN 1090-2 - co roczna walidacja procesu poprzez
wyciecie 4 probek o poddanie ich odp0W|edn|m badaniom.

2) Alternatywne - Zatgcznik D EN 1090-2 - przeprowadzenie procesu kwalitfikowania
technologii ciecia termicznego zakonczone wystawieniem CPQR (na wzor
kwalifikowania technologii spawania).

*Walidacjqg bede nazywat sprawdzénie przydatnc_js'ci [ zgodnosct procesu (przypls autora).

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Jak zwalidowac proces aeaa termicznego:

* Podejscie normatywne - pkt 64 3 EN 1090-2 - jak dobrac gatunek matena’ru?

v Zasada jest prosta — im wyzszy gatunek tym lepiej. Wyzszy gatunek kwalitikuje
nizsze gatunki. Na przyktad gatunek 5355J2+N bedzie kwalifikowat proces ciecia
materiatu S235JR. | '

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Jak zwalidowac proces aeaa termicznego:

* Podejscie normatywne - pkt 64 3 EN 1090-2 — jakie procesy walldowac7

v Kazdy proces ciecia musisz zwalidowa¢ osobno. Jezeli uzywasz w produkgji proces
ciecia tlenem i plazmg, to osobno kwallflkUJesz kazdy proces, nawet jezeli
realizowane sg na jednej maszynie CNC

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Jak zwalidowac proces aeaa termicznego:

* Podejscie normatywne - pkt 64 3 EN 1090-2 — jakie probkl wyC|ac7 |

1) proste wyciecie z najgrubszego p-rod’uktu sktadowego — bierzesz najgrubsza
blache, jaka przecinates na swojej Wypalarce | Jakg masz na magazynie, Wycmasz
prostokat o wymiarach 200150 mm;

130

200

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Jak zwalidowac proces aeaa termicznego:

* Podejscie normatywne - pkt 64 3 EN 1090-2 — jakie probkl wyC|ac7 |

2) proste wyciecie z najcienszego prodUktu sktadowego - - bierzesz najciensza
blache, jaka tniesz na SWOJeJ wypalarce i wycinasz prostokat o wymiarach
200x 150 mm;

130

200

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania

ptomieniowego

Jak zwalidowac proces aeaa termicznego:

Podejscie normatywne - pkt 64 3 EN 1090-2 — jakie probkl wyC|ac7 |

KURS DLA PEI’.NOI\_/IOCNIKOW DS. ZAKEADOWEJ KONTROLI PRODUKCJI —= MODUt I

LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL

3) ostry kat z reprezentatywneJ grubosu — tutaj musisz dobra¢ grubo$¢ materiatu
wzgledem tego co najczesciej wycinasz, moze to byc np. blacha grubosci 10 mm

Ponownie wycinasz prostokat o Wymlarach 200x150.

130

200

AKADEMIA

@ NBVA



WWW.AKADEMIANOVACERT.PL tUKASZ PIATEK

KURS DLA PELNOI\_/IOCNIKOW DS. ZAKEADOWEJ KONTROLI PRODUKCJI —= MODUt I | LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL

Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania

ptomieniowego

Jak zwalidowac proces aeaa termicznego:

Podejscie normatywne - pkt 64 3 EN 1090-2 — jakie probkl wyC|ac7 |

4) ostry zakrzywiony tuk z reprezentatywneJ grubosu

grubos¢ dobleraSZJak

powyzej, wycinasz ksztatt prostokatny z tg roznica, ze jeden z rogow jest uaety PO

tuku o promieniu R=100 mm.

130

200
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Jak zwalidowac proces ciecia termicznego:

* Podejscie normatywne - pkt. 6.4.3 EN 1090-2 - co nalezy sprawdzic'? '

v W klasie EXC1 oceni¢ musisz czy obciete krawedzie s3 wolne od istotnych
nieprawidtowosci, | czy brak jest kozuchow zuzlowych |

v Od klasy EXC2 zbadac naIeZy:
1) Tolerancja prostopadtosci lub kata — ,u” wg normy EN I1SO 9013;
2) Srednia wysoko$¢ profilu — ,Rz” wg normy EN SO 9013;
3) Jezeli tniesz gatunek stali o Re>460 MPa to réwniez twardos¢ HV10 wg
EN ISO 6507-1. Nie wymagane dla stali austenitycznych

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania

ptomieniowego

KURS DLA PEI’.NOI\_/IOCNIKOW DS. ZAKEADOWEJ KONTROLI PRODUKCJI —= MODUt I

Jak zwalidowac proces ciecia termicznego:

Podejscie normatywne - pkt. -6.4.3 EN-1'O90—2 — kryteria akceptacj_i:

LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL

v Twardoé¢ stali weglowych o Re>460 MPa nie powinna przekraczaé¢ 450HV.

v’ Pozostate zakresy wg tabeli 9, w odn|e5|en|u do normy EN 1SO 9013:

Tabela 9. Jakos¢ metych powierzchni

Klasy wykonawcze

Tolerancja prostopadtosci

lub kata, u

Srednia wysokos$é
profilu, Rz5

Obciete krawedzie musza by¢ wolne od istotnych

EXC1 nieprawidtowosci, a kozuchy zuzlowe musza zostac
usuniete.
EXC2 Zakres 5 Zakres 4
EXC3 i EXC4 Zakres 4 Zakres 4

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Jak zwalidowac proces aeaa termicznego:

» Podejscie alternatywne - Za’racznlk D EN 1090-2 — jak wygla]da procedura7

1) Opracowanie wstepneJ mstrukcy technologlczneJ ueua termlcznego pCPS.

2) Woyciecie probki wg opracowanej pCPS.

3) Przeprowadzenie badan na wycietej probce.

4) Jesli wynik pozytywny — wystawienie protokotu CPQR- zakres kwallflkaql CPQR
podano w punkcie D.3 EN 1090-2.

5) Opracowanie whaéciwej instrukgji technologlczneJ ciecia termicznego na
podstawie zakresu CPQR i przekazanie go na produkgje.

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Jak zwalidowac proces aeaa termicznego:

* Podejscie alternatywne - Za’racznlk D EN 1090-2 - kszta’rt probk|

380
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego -

Jak zwalidowac proces aeaa termicznego:

* Podejscie alternatywne - Za’racznlk D EN 1090-2 — badania obllgatoryjne
1) Wyznaczenie srednleJ chropowatosci powierzchni R;5 zgodnie z EN ISO 9013
2) Zbadanie tolerancji prostopadtosci i kagtowosci zgodnie z EN 1ISO 9013;
3) Badanie twardosci zgodnie z EN ISO 6507-1 HV10.

Tabela D.1. Liczba i powierzchnia pomiarow twardosci

Grubosc piyty t Pomiary twardosci
[mm]

2, W srodku grubosci phyty

2, W poblizu gorne] czesci plyty

e e e e et
_—
&
| —
¢
e
| \
®
ms -
&
o
| e
2

2, w poblizu dolne) czesci plyty

2, W srodku grubosci phyty
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Jak zwalidowac proces ciecia termicznego:

* Podejscie alternatywne - Za’racznik D EN 1090-2 — kryteria akceptacji:

v" W zataczniku D brak jest informacji na temat kryteriow akceptaql dla
przeprowadzonych badan.

v’ Zatem trzeba przyjac kryteria 'akCeptacjiwg punktu 6.4.3 normy' EN 1090-2.

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Jak zwalidowac proces ciecia termicznego:

« Podejscie alternatywne - Zatgcznik D EN 1090-2 — zmienne zasadnicze:

v Zakres kwalifikacji CPQR ograniczony jest do nastepUJacych zmlennych zasadnlczych
1) Zakres kwalifikacji dla grupy materiatowej

Tabela D.2. Grupy materialow

Préobka ZaKkres
Grupa materialowa z Grupy materialow wg
CEN ISO/TR 15608 CEN ISO/TR 15608
1 12 2°
1.4 1P 2P
2 1.1,2°
3 1* 2P 3°
% Z wyjatkiem 1.4 i obowiazuje dla stali o tej samej lub nizszej ustalone;j
minimalne] granicy plastycznosci
- Obowiazuje dla stali o te) same] lub nizsze) ustalone] minimalnej granicy
plastycznosci
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Jak zwalidowac proces ciecia termicznego:

« Podejscie alternatywne - Zatgcznik D EN 1090-2 — zmienne zasadnicze:
v’ Zakres kwalifikacji CPQR ograniczony jest do nastepujacych zmiennych zasadniczych:

2) Grubosc materiatu — badanie najcienszej i najgrubszej probki testowe; powmno
kwalifikowac wszystkie grubosci materiatu w tym zakresie grubosci.

3) Cisnienie gazow kwalifikacja jest wazna w nastepUJacych zakresach:
a) Cisnienie tlenu podgrzewajgcego: +0% / -20%
b) Cisnienie gazu podgrzewajgcego: +/- 5%
c) Cisnienie tlenu tnacego: +0% / -15%

W~ M\

W~
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Jak zwalidowac proces ciecia termicznego:
« Podejscie alternatywne - Zatgcznik D EN 1090-2 — zmienne zasadnicze:
v’ Zakres kwalifikacji CPQR ograniczony jest do nastepujacych zmiennych zasadniczych:
4) Szybkosc i wysokosc ciecia — kwalifikacja jest wazna w nastepujacych zakresach
a) Szybkosc ciecia: +10% / -0% '
b) Wysokos¢ ciecia miedzy dyszg palnika a blachg: +/- 10%

5) Temperatura podgrzewania wstepnego: +/- 10%

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Jak zwalidowac proces ciecia termicznego:

« Co wybra¢ - rozwigzanie normatywne, czy alternatywne?

Podejécie normatywne wg EN 1090-2 pkt. 6.4.3 — wyciecie 4 orobek, poddanie ich :
1 stosowanym badaniom w laboratorium i sporzgdzenie protokotu z badan jako
udokumentowania procesu. Proste rozwigzanie, ale powtarzac to nalezy rok do roku.

Podejscie alternatywne wg zatgcznika D normy EN 1090-2 - przeprowadzenie
2 kwalifikowania technologii ciecia termicznego. Rozwigzanie wymagajgce przygotowania
duzej ilosci dokumentow, ale nie wymaga powtarzania kazdego roku.
* Przekalkuluj koszty, co moze byc 'bar_-dziej optacalne 1 wybierz rozwigzanie
odpowiednie dla siebie. 3 |

AKADEMIA
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W tym module dowiesz sie:

1 2 3 4

Czesc I Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe dla Wymagania jakosciowe dla
dla procesow spawania. procesu tgczenia mechanicznego. procesu zabezpieczenia
Wymagania jakOéCiOWG antykorozyjnego_
dla procesu wykrawania
otworow
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Wymagania jakosciowe dla procesow ciecia termicznego, ..wykrawania krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Wykonywanie otworow wg EN 1090-2:

» Otwory na elementy ztgczne -Iub kotki moga by¢ formowane w dowolnym procesie
(np. wiercenie, wykrawanie, laserowe, plazmowe lub inne ciecie termlczne) pod
warunkiem, ze pozostaW|aJa gotowy otwor w taki sposob, ze: B

1) spefnione s3 wymagania dotyczace miejscowej twardosci i jakosci C|eteJ
powierzchni, zgodnie z punktem 6.4;

2) wszystkie pasujace do siebie otwory na elementy ztaczne powinny byé wykonane
tak, ze elementy ztgczne moga by¢ swobodnie wprowadzane przez zmontowane
czesci w kierunku prostopadtym do stykajgcych sie powierzchni.
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Wymagania jakosciowe dla procesow ciecia termicznego, ..wykrawania krawedziowania, prostowania

ptomieniowego

Wykonywanie otworow wg EN 1090-2:

» Dopuszcza sie wykrawanie pod warunkiem, ze nominalna grubosc podzespotu nie

jest wieksza niz 1,4-

* W przypadku gdy n

wykrawane o co naj

lub wiercone az do
powierzchni.

krotnos$¢ nominalnej srednicy otworu lub, dla otworu

nieokragtego, jego mlnlmalnego wymiaru.

iedozwolone s3 otwory niepoddane obrébce, moga one by¢

mniej 2 mm mniejsze niz petny wymiar, a nastepnie rozwiercane

momentu usuniecia wszystkich sladow pierwotnej wykrawanej
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Wymagania jakosciowe dla procesow ciecia termicznego, ..wykrawania krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Wykonywanie otworow wg EN 1090-2:

* Wykrawanie bez dalszego rozwiercania lub wiercenia nie moze by¢ zastosowane w.
przypadku potaczen Srubowych, gdy wystepuje, ktorys z ponizszych warunkdw:

1) ztacze jest poddawane cyklicznym lub sejsmicznym obciazeniom, Iub}

2) Jest to potgczenie na zak’radke, w ktorym elementy ztgczne znajduja sie powyzej
klasy 8.8, lub;

3) ztacze jest tak zaprojektowane, aby byto antyposlizgowe.
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Walidacja procesu wykrawania otworow:

« Zdolnos¢ procesu Wykrawanla stosowanego do wykonywania otworow musi by¢
corocznie sprawdzana w nastepUJacy sposob |

1) reprezentatywng Iiczbe p‘ré ek naIeZy wytworzy¢ z badan pr'ocedural'nych
produktu sktadowego, obejmujacych zakres srednic otworow, grubosu produktu
sktadowego 1 przetwarzanych klas;

2) rozmiary otwordéw nalezy sprawdzi¢ na obu korncach kazdego otworu za pomoca
sprawdziandw lub innych odpowiednich metod. Otwory muszg byc¢ zgodne z
odpowiednimi tolerancjami okreslonymi w pkt 6.6.2.
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Walidacja procesu wykrawania otworow:

» Zdolnosc procesu wykrawanla stosowanego do wykonywania otworow jest corocznie
sprawdzana w nastepujacy sposob: |
v’ Pkt. 6.6.2 EN 1090-2: J&sli nie ustalono inaczej, $rednice otworow powinny spetniac
nastepujgce wymagania: |
a) Otwory na Sruby i sworznie pasowane: klasa tolerangji H11 wg ISO 286-2;
b) Pozostate otwory +/- 0,5mm, do érednicy obliczonej jako wartoé¢ $rednia ze
Srednicy zmierzonej minimalnej i maksymalnej — patrz rysunek 1

D
) 7 = max + dinin)
< 2
{ \7 max (Aq or A;) = max (D10 ; 2 mm)
a=4"(l.e. 7 %)
| ~—- - AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Walidacja procesu wykrawania otworow:

Tabela 11. Nominalny przeswit dla srub i sworzni (mm)

Srednica nc::mi_nalna sruby lub 49 3 14 16 18 20 99 24 27
sworznia d (mm) do 36 b
Standardowe okragle otwory ° 19°® 2 3
Ponadwymiarowe otwory okragle 3 4 6 8
Male szczelinowe otwory 4 6 8 10
(na diugosci catkowite)) f

Diugie szczelinowe otwory 15d

(na dilugosci catkowitej) f

% Stosuje sie réwniez do srednic mniejszych niz 12 mm, chyba ze ustalono inaczej.

b Stosuje sie rowniez do srednic wiekszych niz 36 mm, chyba ze ustalono inaczej.

“ W przypadku zastosowan takich jak wieze i maszty nominalny przeswit dla normalnych okraglych

otwordw nalezy zmniejszyc o 0,5 mm, chyba Ze ustalono inaczej.

W przypadku powlekanych elementow zlacznych luz nominalny 1 mm moze byé powiekszony o grubosc
powloki elementu zlacznego.

Sruby o srednicy nominalnej 12 mm i 14 mm lub $ruby z Ibem stozkowym moga byé rowniez stosowane w
2 mm luzach w otworach, jesli sg okreslone.

Dla srub w otworach szczelinowych nominalne przeswity na cale] szerokosci powinny byé takie same jak
przeswity na srednicy okreslone] dla standardowych okraglych otworow.
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego -

Walidacja procesu wykrawania otworow:

» Zdolnos¢ procesu wykrawanla stosowanego do wykonywania otworow jest corocznie
sprawdzana w nastepujacy sposob: - |

3) kat zwezenia () nie moZe'przekrac'zac' kata przedstawionego na RysUnku 1;
4) zadziory () nie moga przekracza¢ wartoéci przedstawionej na Rysunku 1:

5) w miejscach potgczen otwory w p.rzylegajacych poWierzchniach muszg by¢
wybijane w jednym kierunku we wszystkich podzespotach.
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W tym module dowiesz sie:

1 2 3 4

Czesc |l Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe dla Wymagania jakosciowe dla
S dla procesow spawania. procesu tgczenia mechanicznego. procesu zabezpieczenia
Wymagania jakosciowe antykorozyjnego.

dla krawedziowania
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WWW.AKADEMIANOVACERT.PL tUKASZ PIATEK

Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego -

Proces formowania na zimno:

« Krawedziowanie jest to proces ksztattowania na zimno materiatu.

» Obecnie wiekszosc wymagaﬁ_tec:hnicznych dotyczacych formowania nazimno
materiatow umieszczono w normie EN 1090-4 — profilowane na zimno elementy
construkcyjne ze stali, oraz w normie EN 1090 5 — profilowane na zimno elementy

construkcyjne z aluminium.

* Niemniej krawedziowanie jest bardzo szeroko stosowane w produkcji stalowych
elementow konstrukcyjnych wg normy EN 1090-2.

» Zatem pozostawiono tam czesc informaql posmeconeJ wymaganiom jakosciowym
dla procesu ksztattowania na zimno.
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Proces formowania na zimno:

Dlaczego krawedziowanie traktuje sie jako proces specjalny?

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Proces formowania na zimno:
Dlaczego krawedziowanie traktuje sie jako proces specjalny?

v Odksztatcenie na zimno powoduje w materiale zjawisko zwane zgniotem.

v' W strefie odksztatcenia nastepuje spletrzenle dyslokacji, ktore powoduja
miejscowe umocnienie materiatu, zmniejszajac jego plastycznosc.

v W stalach konstrukcyjnych niezwykle wazna jest jej plastycznosé Wyrazana
wartoscig R, — czyli granica plastycznosci. Np. stal S355 ma granice plastycznosci
Wynoszacg minimum 355 MPa.

v' W strefie odksztatcenia powstajg tak duze napreZenia odksztatceniowe, ze stale o
gatunkach wyzszych niz S355 moga wymagac obrobki cieplnej — wyzarzania
odprezajgcego.
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Proces formowania na zimno:

* Co nalezy kontrolowac w procesie fc)rmowania na zimno?

v Wymagania jakoéciowe dla tych procesow s3 przedstawmne w p. 6.5.4 EN 1090-2
Z CZego najwazniejsze zdaniem autora to:

1) Oprocz krawedziowania mozna jeszcze zastosowac walcowanie lub prasowanie.
Nie nalezy jednak uzywac mtotkow.

2) Po ksztattowaniu na zimno nalezy przeprowadzi¢ kontrole wizualng 100%
obszaru, ktory zostat odksztatcony, zeby wychwyci¢ ewentualne pekniecia i inne
uszkodzenia powierzchni. Wystapienie pekniel, rozwarstwien lub uszkodzenia
powtok — zaklasyfikowanie materiatu jako niezgodny.
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Proces formowania na zimno:

* Co nalezy kontrolowac w procesie fc)rmowania na zimno?

v Wymagania jakoéciowe dla tych procesow s3 przedstawmne w p. 6.5.4 EN 1090-2
Z CZego najwazniejsze zdaniem autora to:

3) W stalach weglowych o gatunku wyzszym niz S355, po odksztatceniu na zimno
zaleca sie przeprowadzenie obrobki cieplnej — wyzarzania odprezajgcego.
Warunki prowadzenia obrobki cieplnej;

» zakres temperatury: 530 °C do 580 °C;
» Czas przetrzymywanla 2 min/mm grubosci materiatu, ale z minimalnym
czasem 30 min.
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Proces formowania na zimno:

 Tolerancje produkcyjne dla profili gietych prasg krawedziowa.

v' Chociaz dla elementéw konstrukcyjnych zimnogietych opracowano nowy arkusz
normy EN 1090-4 i przeniesiono tam, wiekszo$¢ tolerancji produkcyjnychz
dawnego zatgcznika D normy PN-EN 1090-2+A1:2012, to jednak pozostawmno
czesC wymagan w nowym wydaniu normy.

v Obecnie wymagania dotyczace tolerancji wytwarzania znajduja sie w zataczniku B
normy EN 1090-2:2018, natomiast same tolerancje dla profili zimnogietych,
znalazty sie w tabeli B.2.
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W tym module dowiesz sie:

1 2 3 4

Czesc IV Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe dla Wymagania jakosciowe dla
S dla procesow spawania. procesu tgczenia mechanicznego. procesu zabezpieczenia
Wymagania jakosciowe antykorozyjnego.

dla prostowania
ptomieniowego
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Proces prostowania plomlenlowe90°

* Proces prostowania p’romlenlowego jest szeroko stosowany przy wytwarzaniu
konstrukgji wielkogabarytowych, gdzie dochodzi do deformacji podczas spawania.

» Jest to metoda korzystniejsza' dla materiatu wzgledem prostowania na zimno,
poniewaz nie wprowadza dodatkowych naprezen do prostowanego elementu.

* Nalezy to jednak zrobi¢ pod szczegdlnym rygorem poniewaz nieumiejetne
prowadzenie tego procesu moze doprowadzm do pogorszenia wtasciwosci
uzytkowych wyrobu.

* Niewtasciwe operowanie zrod’rem ciepta moze doprowadzm do rozrostu ziarna
w materiale i drastyczny spadek udarnosci.
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania

ptomieniowego

Proces prostowania plomlenlowe90°

Do procesu prostowania p’romlenlowego jak 1 do innych procesow specjalnych musi
byC opracowana pisemna procedura/mstrukqa, ktéra bedzie zaW|_era+a.

1) Maksymalna dopuszczalna temperatura stall | procedura chtodzenia.

2) Metoda podgrzewania.

3) Metoda pomiaru temperatury
4) ldentyfikacja pracownikow uprawnionych do stosowania procesu.

Prostowanie ptomieniowe moze by¢ wykonywane wytgcznie przez kompetentny
personel pod nadzorem spawalnika.

pkt. 6.5.3 EN 1090-2
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Proces prostowania plomieniowego - walidacja:

» Dla gatunkow stali >S355, prdcedure -na'IeZyjeszcze kwalifikowac.

W EN 1090-2 wyszczegolnlono nastepujace badania przy tej kwallflkaql
1) Préby rozciggania;
2) Proby udarnosci;
3) Proby twardosci.

»  Norma jednak nie precyzuije ile tych préb nalezy wykona¢ i wg jakich kryteriéw.

* Intepretowac mozna to w ten sposob: wykonac tyle badan ile wymaga norma
wyrobu prostowanego materiatu np. EN 10025-2.

pkt. 6.5.3 EN 1090-2

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw ciecia termicznego, wykrawania, krawedziowania, prostowania
ptomieniowego

Proces prostowania plomlenlowego walidacja:

* Nieprecyzyjnie w hormie Wskazano takze lokalizacje do pobleranla probek

+ Znajdziesz tam jedynie informacje: W odniesieniu do strefy ogrzewanej termicznie
nalezy okresli¢ lokalizacje wykorzystywang do pomiaru temperatury oraz lokaltzaqe
[ orlentacje wykorzystywanych probek do badan.

 Tak podana informacja jest nieprecyzyjna, a zrozumienie jej wymaga zaawansowane;
wiedzy materiatoznawczej.

pkt. 6.5.3 EN 1090-2

AKADEMIA

ee NEVA




WWW.AKADEMIANOVACERT.PL tUKASZ PIATEK KURS DLA PELNOMOCNIKOW DS. ZAKEADOWEJ KONTROLI PRODUKCJI - MODUL 1lI _ LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL

W tym module dowiesz sie:

1 2 3 4

Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe dla Wymagania jakosciowe dla
dla proceséw ciecia dla proceséw spajania. procesu tgczenia mechanicznego. procesu zabezpieczenia
termicznego, wykrawania, antykorozyjnego.

krawedziowania,
prostowania
ptomieniowego

AKADEMIA

'\’ Huuu.f_&_'




WWW.AKADEMIANOVACERT.PL tUKASZ PIATEK KURS DLA PEI’.NOI\_/IOCNIKOW DS. ZAKEADOWEJ KONTROLI PRODUKCJI —= MODUt I | LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL

Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.

Jakie procesy spajania wyréznia EN 1090-2:

* Spawanie tukowe jest nach'esueJ WystepUJacym procesem speqalnym w zak’radach
produkujgcych wyroby ze stali wg EN 1090-2. |

. Oprécz spawania tukowego (recznego lub zmechanizowanego) norma ta dopuszcza
rowniez spawanie wigzka laserowa. Nle jest to jednak szeroko wykorzystywana
metoda na chwile obecna.

* Innymi metodami spajania, ktore wystepujg przy wytwarzaniu konstrukgji ze stali s3
procesy zgrzewania: zgrzewanie rezystancyjne i zgrzewanie tukowe kotkow.

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.

Jak spetni¢ wymagania jakosci dla procesow spajania wg EN 1090-2:

« Jesli w Twoim zaktadzie produkcyjnym stosujesz procesy spawanla | zgrzewanla

tukowego kotkdéw to musisz wdrozyc odpowiedni poziom Wymagan wg normy
EN ISO 3834. |

« Jezeli zas stosujesz zgrzewanie rezystancyjnemusisz uwzglednié¢ wymagania jakosci
przywotane w arkuszach normy EN I1SO 14554,

» Spawanie stali zbrojeniowej ze stala kohstrukcyjna powinno odbywac sie zgodnie z
zaleceniami przywotanymi w arkuszach normy EN I1SO 17660

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw spajania.

Jak spetni¢ wymagania jakosa dla procesow spajania wg EN 1090 2:

Seria EN 3834 sktada sie z: |

1) EN ISO 3834-1 - Wymagania jakoéci dotyczace spawanla matena’row metalowych --
Czes¢ 1: Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosci; | |

2) ENISO 3834-2 - Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatow metalowych -~
Czesc 2: Petne wymagania jakosci |

3) EN ISO 3834-3 - Wymagania jakosci dotyczace spawanla materiatow metalowych --
Czesc 3: Standardowe wymagania jakosci |

4) EN ISO 3834-4 - Wymagania jakosci dotyczace spawanla materla’row metalowych --
Czesc¢ 4: Podstawowe wymagania jakosci

5) EN ISO 3834-5 - Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatdow metalowych --
Czesc 5: Dokumenty konieczne do potwierdzenia zgodnosci z wymaganiami jakosci
ISO 3834-2, ISO 3834-3 lub ISO 3834-4.

6) ISO/TR 3834-6 - Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatdw metalowych --
CzeS¢ 5: Wytyczne do wdrozenia odpowiedniej czesci ISO 3834.

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.

Jak spetni¢ wymagania jakoéci dla procesow spajania wg EN 1090-2:

» To jakie wymagania EN ISO 3834 musisz wdrozyc zalezy od klasy wykonania konstrukql EXC,
w ktorej certyfikujesz zaktad. |

CEERYCHERIE Wymagany poziom |
konstrukgji EXC jakosci wg EN 1SO 3834 |

EXCT | ENISO 3834-4
EXC2 B EN ISO 3834-3
excs EN 1SO 3834-2
EXC4 EN 1SO 3834-2

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.-_
Jak spetni¢ wymagania jakoéci dla procesow spajania wg EN 1090-2:

« EN 1090-2 mowi o wdrozeniu wymagan odp0W|edn|eJ czesci normy EN ISO 3834 nie Wymaga zas
certyfikacji wg tej normy.

+ Osobna certyfikacja tego systemu zarzadzania jakoscia to dobrowolny Wybér'producenta.

« Jezeli stosujesz procesy spawania w produkgji, to budujgc swdj system zaktadowej kontroli
produkcji w oparciu o EN 1090-1, uwzglednij tez wymagania odpowiedniej czesci EN ISO 3834
| elementy wspomagajace z ISO 9001, opierajac sie na cyklu PDCA.

« Wowczas: . |
1) Spetnisz wymagania Zaktadowej Kontroli Produkgji;
2) W kazdej chwili bedziesz mogt przeprowadzié¢ certyfikacje systemu EN 1SO 3834, np. na
zyczenie klienta lub zeby spetni¢ wymagania kontraktowe.
3) Zbudujesz kompletny, dziatajacy i zintegrowany SZ)J.

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.-_
Jak spelni¢ wymagania jakoéci dla procesow spajania wg EN 1090-2:

Chce certyfikowac zaktad produkcyjny w klasie EXC2 i prowadze procesy spawanta Czy to oznacza, ze

musze wprowadzi¢ wymagania EN SO 3834-3? Czy jednak moge Wprowadzzc Wymagama
| EN ISO 3834 2?7 |

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.

Jak spetnic wymagania jakoéci dia proCeséw spajania _wg EN 1090-2:

Chce certyfikowac zaktad produkcyjny w klasie EXC2 i prowadze procesy spawanta Czy to oznacza, ze

musze wprowadzi¢ wymagania EN SO 3834-3? Czy jednak moge Wprowadzzc Wymagama
| EN ISO 3834 2?7 |

| OdeW|edz:

Norma podaje minimalny zakres wymagan na poziomie ISO 3834-3 przy klasie konstrukcji EXC2.
Nie oznacza to jednak, ze do swojego systemu nie mozesz wprowadzi¢ wymagan arkusza
| EN ISO 3834-2.
Jesli spetniasz wymagania, to nawet zalecatbym od razu Wprowad2|c petne wymagania jakosci.
Unikniesz wtedy koniecznosci przebudowywanla swojego SZJ w przypadku checi podniesienia klasy
certyfikacji zaktadu na EXC3.

- AKADEMIA
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EXC2 vs EXC3 - jakie sg roznice w wymaganiach jakosci dla spawania:

Tabela 14. Wiedza techniczna personelu koordynujacego - Stale weglowe konstrukcyjne

Stale o Grubosc (mm)
EXC (grupa stali) Normy odniesienia <53 05 <1<50° +> 50
EN 10025-2, EN 10025-3,
5235 do 5355 EN 10025-4, EN 10025-5, 5 3 ce
(1.1,1.2,1.4) EN 10149-2, EN 10149-3,
EN 10210-1, EN 1021941
EXC2
EN 10025-3, EN 10025-4,
5420 do S700 EN 10025-6, EN 10149-2, s oo c
(1.3, 2,3) EN 10149-3, EN 10210-1,
EN 10219-1
EN 10025-2, EN 10025-3,
5235 do S355 EN 10025-4, EN 10025-5, 5 c c
(1.1,1.2,1.4) EN 10149-2, EN 10149-3,
EN 10210-1,EN 102191
EXC3
EN 10025-3, EN 10025-4,
5420 do S700 EN 10025-6, EN 10149-2, c c c
(1.3, 2,3) EN 10149-3, EN 10210-1,
EN 10219-1
EXC4 Wazystkie Wszystkie C C C

Piyty podstawowe i piyty koncowe stupow < 50 mm

Piyty podstawowe i piyty koncowe stupow < 75 mm
Dia stali do S275 wiacznie poziom S jest wystarczajacy
Dla stali N, NL, M i ML poziom S jest wystarczajacy

AKADEMIA
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B — wiedza podstawowa np. IWS
S — wiedza specjalna np. IWT

'C - petna wiedza techniczna np. IWE
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.

EXC2 vs EXC3 - jakie sg roznice w wymaganiach jakosci dla spawania:

Tablica 15. Wiedza techniczna personelu koordynujacego - Stale nierdzewne

Stale o Grubos¢ (mm) B — wiedza podstawowa np. IWS
EXC rupa stali Normy odniesienia _
\ardpa stat) tS25 | 255tsS50 | t>50 S — wiedza specjalna np. IWT
=N 1008642009, Tabela 3 C — petna wiedza techniczna np. IWE
Austenistyczne (8) | EN 10088-5:2009, Tabela 4 5 < - o | - -
Ferrytyczne (7.1) | EN 10296-2:2005, Tabela 1
EN 10297-2:2005, Tabela 2
EXC2
EN 10088-4:2009, Tabela 4
Austenityczno-femyty | EN 10088-5:2009, Tabela 5
czne s C C
(10) EN 10296-2:2005, Tabela 1
EN 10297-2:2005, Tabela 3
EN 10088-4:2009, Tabela 3
Austenistyczne (8) EN 10088-5:2009, Tabela 4 5 N C
Ferrytyczne (7.1) | EN 10296-2:2005, Tabela 1
EN 10297-2:2005, Tabela 2
EXC3
EN 10088-4:2009, Tabela 4
AUSTENIYCZNO-TEMYYY | EN 10088-5:2009, Tabela 5
czne C C C
(10) EN 10296-2:2005, Tabela 1
EN 10297-2:2005, Tabela 3
EXC4 Wszystkie Wszystkie C C C

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.

EXC2 vs EXC3 - jakie sa roznice w wymaganlach Jakosci dla spawama'
Tabela 12. Metody I-cwallfll-cac:jl technologii spawania dla procesow 111, 114, 12,131 14

Metoda kwalifikacji EXC2 Eigﬁ

Badanie technologii spawania EN ISO 15614-1 3

EN ISO 17660-1 / X X

EN ISO 17660-2 °

EN ISO 15613
Badanie spawania
przedprodukcyjnego EN ISO 17660-1 / X X

EN ISO 17660-2 °
Standardowa technologia EN IS0 15612 X X©
snawania
Nabyte doswiadczenia w spawaniu | EN 1SO 15611

}l{ -

Badane materiaty spawalnicze EN ISO 15610

X Dozwolone

— MNiedozwolone

a.

Kwalifikacja technologii spawania wg normy EN 1SO 15614-1:2017 odpowiada Poziomowi 2.

o

Stosuje sie tylko do potaczen pomiedzy stala zbrojeniowa a innymi elementami stalowymi.

C

Jezeli jest to dozwolone przez specyfikacje wykonania.

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.

EXC2 vs EXC3 - jakie sa roznice w wymaganlach Jakosci dla spawama'
Tabela 12. Metody I-cwallfll-cac:jl technologii spawania dla procesow 111, 114, 12,131 14

Metoda kwalifikacji EXC2 Eigﬁ

Badanie technologii spawania EN ISO 15614-1 3

EN ISO 17660-1 / X X

EN ISO 17660-2 °

EN ISO 15613
Badanie spawania
przedprodukcyjnego EN ISO 17660-1 / X X

EN ISO 17660-2 °
Standardowa technologia EN IS0 15612 X X©
snawania
Nabyte doswiadczenia w spawaniu | EN 1SO 15611

}l{ -

Badane materiaty spawalnicze EN ISO 15610

X Dozwolone

— MNiedozwolone

a.

Kwalifikacja technologii spawania wg normy EN 1SO 15614-1:2017 odpowiada Poziomowi 2.

o

Stosuje sie tylko do potaczen pomiedzy stala zbrojeniowa a innymi elementami stalowymi.

C

Jezeli jest to dozwolone przez specyfikacje wykonania.

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.

Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:

Tabela 13. Kwalifikacja technologii spawania dla procesow 21, 22, 23, 24, 42, 52, 783, 784 1 786

Procesy spawania (wediug EN 1SO 4063) Technologia spawania Kwalifikacja
Numer
referencyjn Nomenklatura specyfikacji (WPS) technelogii spawania
y
21 Zgrzewanie punktowe
22 Zgrzewanie liniowe EN 150 15609-5 EN ISO 15614-12
23 Zgrzewanie garbowe
24 Zgrzewanie iskrowe EN 150 15609-5 EN IS0 15614-13
42 Zgrzewanie tarciowe EN IS0 15620 EN IS0 15620
D2 Spawanie l[aserowe EN 150 15609-4 EN IS0 15614-11

Przypawanie tukiem ciggnionym
783 kotkow w ostonie tuku tulejg
ceramiczng lub gazem ostonowym

Przypawanie krotkotrwatym fukiem

784 ciagnionym kotkow

EN 150 14555 ENISO 14555

Zgrzewanie kondensatorowe kotkow
Z koncowka zaptonowa

786

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw spajania.
Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:

 Norma EN 1090-2 wymaga przygotowahia planu spawania, w ktorym 'trzeba .uwzglednic':': |

1) instrukcje technologiczne spawanla zaW|eraJace wymagania w zakre5|e materiatow |
dodatkowych do spawania, temperatury podgrzewanla temperatury mledzysuegowej oraz
obrdbki termicznej po spawaniu;

2) zabiegl zapobiegajgce znieksztatceniom podczasSpawania | PO spawaniu;

3) kolejnoé¢ spawania, z ewentualnymi ograniczeniami lub wskazaniami pozycji poczatkowych |
koncowych, w tym takze posrednlch gdy geometria ztgcza uniemozliwia spawanie w sposéb
ciggty; |

4) wymagania dotyczace kontroli miedzyoperacyjnych;

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla proceséw spajania.
Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:

 Norma EN 1090-2 wymaga przygotowahia planu spawania, w ktorym 'trzeba .uwzglednic':': |

5) wymagania zwigzane Zz obrotem elementow przy wykonywanlu po’raczen W pOW|azan|u 4
okreslong kolejnoscig spawania; |

6) szczegoty usztywnien, ktére powinny byc stosowane;
7) zabiegi zapobiegajace peknieciom lamelarnym;
8) wyposazenie specjalne do materiatow dodatkowych (niski wodor, obrobka wstepna itp.);

9) ksztatt i wykonczenie spoin w'pr'zypadkusta_li nierdzewnej;

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.-_
Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:
 Norma EN 1090-2 wymaga przygotowahia planu spawania, w ktorym 'trzeba .uwzglednic':': |

10) wymagania zwigzane z obrotem elementow przy wykonywanlu po’raczen W poww;zamu Z
okreslong kolejnoscig spawania; |

11) odniesienie do 12.4, dotyczace planu kontroli i badan;
12) wymaog identyfikacji spoin;
13) wymagania dotyczace ochrony powier_zchni'zgodne z Rozdziatem 10.

* @Gdy przy scalaniu i spawaniu spomy ulegaja zakryC|u to nalezy rozwazyc¢ ewentualng potrzebe
kontroli tych spoin przed ich zakryaem | |

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.

Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:

» Jezeli wymagana jest procedurakwa'lifika_cyjna dla spoin pachwinowych na”gatunkach stali >5460,
nalezy przeprowadziC probe na rozcigganie krzyzowe zgodnie z normg EN ISO 9018.

PN-EN 1090-2 pkt. 7.4.1.2 - _ axsoemia
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Wymagania jakosciowe dla procesow _spajania.-_
Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:

* W przypadku stali zgodnie z norma EN 10025-6 komecznajestJedna probka do mikroanalizy.

Rejestruje sie fotografie metalu spoiny, strefy linii wtoplenla oraz HAZ (strefy wp’rywu uep’ra)
Niedozwolone sg mikropekniecia. o

* W przypadku spawania spoinami pachwmowym| (sl i ml) metoda zmechanlzowana, nalezy

przeprowadzi¢ badanie technologii spawania zgodnie z normg EN ISO 15614-1 i zbada¢ zakres

nominalnej grubosci spoiny wystepujacej podczas produkgcji. Badanie obejmuje trzy

makrosekcje, jedng od poczatku, jedng ze srodka | jedng z konca jednej probki. Minimalng
warto$¢ gtebokiej penetracji okresla sie poprzez pomiar rzeczywistych wartosci w makrosekcjach.

PN-EN 1090-2 pkt. 7.4.1.2

AKADEMIA

‘\!'“UU'—:




WWW.AKADEMIANOVACERT.PL tUKASZ PIATEK KURS DLA PEI’.NOI\_/IOCNIKOW DS. ZAKEADOWEJ KONTROLI PRODUKCJI —= MODUt I | LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL

Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.

Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:

« Spawacze muszg posiadac kwallflkaqe zgodnle z EN 1SO 9606-1, a operatorzy spawalnlczy
zgodnie z EN SO 14732 (dotyczy to takze operatorow urzadzen do zgrzewania).

« Spawacze stali zbrojeniowe] muszg p05|adac kwallflkaqe zgodnle z EN ISO 17660 1 Iub
EN ISO 17660-2. :

* Nalezy prowadzic rejestr wszystklch egzamlnow kwalifikacyjnych spawaczy i operatoréw
spawalniczych. --

PN-EN 1090-2 pkt. 7.4.2.1
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.

Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:

« Koordynator ds. spawania jest odpowiedzialny za proces kwalifikacji spawaczy/operatorow.
« Koordynatorzy ds. spawania mogag petnic role égza_minatoréw.

« Jezeli kwalifikacje sg podejmowane przez 'zevlvnetrzn'ych egzaminatoréw/jednostki egzaminujace,
nalezy to robi¢ zgodnie z procedurami EN ISO/IEC17024 lub EN ISO/IEC 17020.

PN-EN 1090-2 pkt. 7.4.3
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Wymagania jakosciowe dla proceséw spajania.

Wybrane zagadmenla Z zakresu jJakosci spawania:

» W przypadku EXC2, EXC3 i EXC4 spoiny sczepne powmny by¢ wykonywane z Wykorzystanlem
Instrukgji technologiczne; spawanl_a W oparciu o odpowiednig kwallflkowana procedure spawania.

- Minimalna dtugo$¢ spoiny sczepnej powinna byc mnlerza od czterokrotnosci grubosu grubszeJ
czesci lub minimum 50 mm.

- Zalecane jest usuwanie spoin sczepnych w trakcie wykonywania ztacza.

« Spoiny sczepne w ztgczach ze spoing czotowa, powinny by¢ wykonane z rygorem spoiny
produkcyjnej i powinny byc wykonywane przez wykwalifikowanych spawaczy

» Spoiny sczepne nalezy kontrolowac pod wzgledem Wystepowanla niezgodnosci. Wadliwe spoiny
sczepne nalezy usunac. |

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.._
Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:

» Kryteria akceptacji spoin w odniesieniu do normy EN ISO 5817

Klasa wykonania konstrukcjii Wymagany poziom jakosci

e wg EN 1SO 5817
EXC1 | D - - (5213) - ,C"
| . (506), (601), (2025) — ,D"
EXC2 C "
| | (5213) - .,B
Spoiny w potgczeniach zaprojektowanych zgodnie
EXC3 "B" z normg EN 1993-1-8 zasadniczo wymagajg
poziomu jakosci okreslonego dla EXC2.
EXC4 B" Nalezy okresli¢ dodatkowe wymagania w

odniesieniu do zidentyfikowanych spoin.

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.-_
Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:
* Norma EN 1090-2 wymaga przygotowahia planu kontroli i badan.

* W planie kontroli badan nalezy uwzglednlc

v’ Badanie typu wg p. 12.4.2.2 (jesli trzeba przeprowadzm)
v’ Zakres badan NDT;

v Metody badan NDT; . -
v" Inne badania wynikajgce ze specyfikagji elementu | kIasy wykonania wg p. 12.4.2.4.

» Badania nieniszczace, z wyjatkiem badan wizualnych, powinny byé wykonywane przez
wykwalitikowany personel zgodnie z norma EN ISO 9712.

—_—
T

PN-EN 1090-2 pkt. 12.4.1 |  AKADEMIA
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KURS DLA PEI’.NOMOCNIKOW DS. ZAKLADOWEJ KONTROLI PRODUKCII -

Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.

MODUL Il

Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:

« Kontrola po spawaniu

PN-EN 1090-2 pkt. 12.4.2

Tabela 23. Minimalne czasy oczekiwania

Czas oczekiwania {gcdziny}“

Jesli wstepne podgrzewanie jest stosowane zgodnie z metoda A normy EN 1011-2: 2001, Zaigcznik C

Doplyw ciepla Q

Rozmiar spoiny .
{mm}E (edimm) $275 - S460 Powyzej S460
alubs <6 Wszystkie Tylko okres chiodzenia 24
<3 8 24
G<alubs<12
>3 16 40
<3 16 40
alubs>12
>3 24 48

Jesli wstepne podgrzewanie jest stosowane zgodnie z metoda B normy EN 1011-2: 2001, Zalgcznik C

Rozmiar spoiny (mm) b $275-5690 Powyzej S690
alubs =20 Tylko okres chtodzenia 24
alubs>20 24 48

* (Czas pomiedzy zakonczeniem spawania a rozpoczeciem badania nieniszczaceqo nalezy podad w

raporcie NDT. W przypadku ,tylko okresu chiodzenia® bedzie to trwato, dopdki spoina nie bedzie
wystarczajaco chtodna, aby rozpoczac badanie nieniszczace NDT.

®  Rozmiar odnosi sie do nominalnej spoiny pachwinowej "a" lub nominalnej grubosci materiatu "s" spoiny o

petnym przetopie. Dla poszczeqgolnych spoin doczotowych o czesciowym przetopie kryterium
decydujacym jest nominalna giebokost spoiny "a”, ale dla par spoin doczolowych o czesciowym
przetopie spawanych jednoczesnie jest to suma nominalnych spoin spawania "a"

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.-_
Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:

« W przypadku wprowadzenia nowego WPS na produkcje opracowanego na podstawie nowo
kwalifikowanej technologii spawania WPQR muszg zostac spetnione wymagania:

v' Pierwszych 5 ztaczy wykonanych wg nowego WPS nalezy zbada¢ w warunkach produkchnych
v Wymagany poziom jakosci B wg EN ISO 5817.

v Minimalna dtugosc do kontroli wynosi 900 mm.

* Celem opisanej powyzej kontroli jest ustalenie, ze za pomoca specyfikacji WPS mozna uzyskac
jakos¢ zgodng z wymaganiami, gdy zostanie ona wdrozona do produkgji.

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.-_
Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:
» Wszystkie spoiny nalezy sprawdzic': Wizu'a.lnie na catej ich dtugosci.

* W przypadku wykrycia defektow pOW|erzchn| nalezy przeprowadzm dodatkowo badania PT
lub MT. | |

* Oprocz kontroli wizualnej dla 100% dtugosci zt3cz, nalezy przeprowadzic¢ dodatkowe badania
nieniszczgce zgodnie z tabelg 24, uwzgledniajac klase wykonania EXC danego elementu.

» Spoiny pachwinowe i spoiny czotowe z niepetnym przetopem nalezy zbada¢ metodami badarn
powierzchniowych — PT lub MT.

* Spoiny czotowe z petnym przetopem nalezy poddac odp0W|edn|emu badaniu objetosciowemu -
RT lub UT. |

PN-EN 1090-2 pkt. 12.4.2.3 B  AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesow spajania.
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Wybrane zagadnienia z zakresu jakosci spawania:

Tabela 24. Zakres rutynowych uzupetniajacych badan nieniszczacych

Spoiny warsztatowe | na miejscu

specyfikacji wykonania jako sciskane

Typ spoiny
EXC1 EXC2 EXC3*®

Poprzeczne spoiny doczolowe | spoiny o czesciowym przetopie w oy b o
potaczeniach doczotowych: 0% 10% 20%
Poprzeczne spoiny doczolowe i spoiny o czesciowym przetopie:
- W pofaczeniach krzyZzowych 0% 10% 20%
- w pofaczeniach typu "T" 0% 2% 10%
Poprzeczne spoiny pachwinowe ©
z a=12mm |ub t =30 mm 0% 2% 10%
z a<12mm | t <30 mm 0% 0% 2%
Spoiny wzdiuzne o petnym przetopie “ miedzy srodnikiem a gomym o
kotnierzem dzwigarow Zurawia 0% 10% 20%
Inne spoiny wzdiuzne ~ , spoiny do usztywnien i spoiny okreslone w 0% 0% 5o

10% dla takich spoin wykonanych ze stali = 5420.

[=] [ I = S 1]

poprzeczne.

PN-EN 1090-2 pkt. 12.4.2.3

W przypadku EXC4 procentowy zakres musi wynosic co najmniej wartos¢ podang dla EXC3.

Okreslenia "a" i "f"odnoszg sie odpowiednio do grubosci spoin i najgrubszego faczonego materiatu.
Spoiny wzdiuzne s3 spoinami rownoleghymi do osi komponentu. Wszystkie inne sa uwazane za spoiny

Zakres badan (tj.jakie'spoiny wybra¢ do koh'troli) nalezy
ustali¢ w oparciu o wymagania p. 12.4.2.3

. Specyfikacja wykonania moze identyfikowa¢ konkretne

potaczenia do kontroli wraz zakresem i metoda badania.
Wiecej szczegotow na temat w punkcie 12.4.2.4.

AKADEMIA
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W tym module dowiesz sie:

1 2 3 4

Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe dla Wymagania jakosciowe dla
dla proceséw ciecia dla proceséw spajania. procesu tgczenia mechanicznego. procesu zabezpieczenia
termicznego, wykrawania, antykorozyjnego.

krawedziowania,
prostowania
ptomieniowego

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu tgczenia mechanicznego.

'KURS DLA PELNOMOCNIKOW DS. ZAKEADOWEJ KONTROLI PRODUKCJI - MODUL 1lI | LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL

taczniki mechaniczne - pojecia ogolne:

« Zestaw srubowy:

nakretka

vodktadki

~ Sruba z trzpieniem gwintowanym

Zestaw $ru bowy do

zastosowan w konstrukql
wytwarzanych zgodnie z EN
1090-2 powinien pochodzic
od jednego producenta.
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Wymagania jakosciowe dla procesu Jra;czenia-_mechanicznego.
taczniki mechaniczne - pojecia ogolne:
« Ze wzgledu na sposob dokrecania po’raCzenia srubowe dzielg sie na:

v’ potgczenia srubowe mesprezane w ktorych czesa tfgczone docigga S|e az do dobrego |
przyleganla Sruby powinny by¢ dokrecane do ,pierwszego oporu”. Za ,pierwszy opor’ nalezy
uwazac dokrecenie sitg ramlenlajednej rekl zwyktym kluczem bez przed’ruzanla

v’ potgczenia srubowe sprezane, w ktérych czesci Jraczone dokrecane sg do okreslone; 'si’ryIUb do
okreslonego momentu sity.

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu Jra;czenia-_mechanicznego.
taczniki mechaniczne - pojecia ogolne:
« Zestawy srubowe do potgczen niesprezanych:

v’ Zestawy Srubowe ze stali weglowej, stopowe] lub nierdzewne] austenltyczneJ do po’raczen
niesprezanych powinny by¢ zgodne z serig norm EN 15048

v Do zakupionego zestawu srubowego do po’raczen nlesprezanych powinien byc¢ za+aczony
dokument kontroli — deklaracja zgodnosci 2.1 wg EN 10204.

v Producent zestawu srubowego jest ZO_bllgowany do wprowadzenia ZKP wg zharmonizowane;
specyfikacji technicznej EN 15048-1

v" Dokument kontroli powinien zawierac oznak_c)wanie CE!

PN-EN 1090-2 pkt. 5.6.3
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Wymagania jakosciowe dla procesu Jra;czenia-_mechanicznego.
taczniki mechaniczne - pojecia ogolne:
« Zestawy srubowe do potgczen spreZanych:

v Do potaczen sprezanych StOSU_]e sie zestawy srubowe 0 wysokie] Wytrzyma’rosa typu HR, HV Iub

HRC. Zestawy te powinny by¢ zgodne z wymaganiami EN 14399 oraz odpowiednimi Normam|
Europejskimi

v Do zakupionego zestawu srubowego do po’raczeh' sprezanych powinien by¢ zatgczony "
dokument kontroli — swiadectwo odbioru 3.1 wg EN 10204.

v Producent zestawu srubowego jest zob_ligowany do wprowadzenia ZKP wg zharmonizowane]
specyfikacji technicznej EN 14399-1

v Dokument kontroli powinien zawiera¢ oznakowanie CE!

- AKADEMIA

-\rww—«

PN-EN 1090-2 pkt. 5.6.4




WWW.AKADEMIANOVACERT.PL tUKASZ PIATEK

Wymagania jakosciowe dla procesu tgczenia mechanicznego.

taczenie mechaniczne - wybrane zagadnienia jakosciowe:

« Sruby i nakretki nie powinny by¢ spawahe, ch-yba ze w specyfikagji ustalono inaczej.

KURS DLA PEI’.NOI\_/IOCNIKOW DS. ZAKEADOWEJ KONTROLI PRODUKCJI —= MODUt I

LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL

* W potaczeniach sprezanych | nlesprezanych czesC wystaJaca gwintu, mierzona od lica nakretkl do

konhca trzpienia, powinna mie¢ dtugos¢ nie mniejsza n|ZJedna podziatka gwintu.

* W potagczeniach z obustronnymi naktadkami roznica grubosu ’faczonych czesci D nie powinna przekraczac 2

mm, w przypadku potaczen niesprezanych i 1 mm, w przypadku potaczen sprezanych.

T

SSht SEEAUI ERRRESRER R TR

Q

'

Rysunek 3. Réznica grubosci miedzy elementami warstwy wspolnej

| l |

- Jesli w celu spetnienia w/w warunkdéw stosuje sie przektadki wyrownujace to ich grubosc nie

powinna by¢ mniejsza niz 2 mm. Grubosc przek’radek dopiera sie tak aby ich liczba

nie przekraczata trzech.

PN-EN 1090-2 pkt. 8.2
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Wymagania jakosciowe dla procesu Jra;czenia-_mechanicznego.
taczenie mechaniczne - wybrane zagadnienia jakosciowe:
» Dokrecanie srub w potgczeniach niespreianych_ o

v’ kaczone elementy nalezy douagac tak, by SCIS|e do S|eb|e przylegaty. W celu Iepszego
dopasowania mozna stosowac¢ przektadki. |

v' Gdy w potaczeniach blach i poszycia o grubosci > 4mm lub ksztattownikow o grubosci scianek
> 8mm petny docisk czesci nie jest wymagany, to na krawedziach mozna pozostawic szczeliny
do 4 mm, o ile uzyskano docisk w srodkowej strefie potgczenia.

v' Proces dokrecania srub w grupie rozpoczyna sie od srub w strefie najwigkszej sztywnosci
potaczenia, a hastepnie przechodzi sie do stref coraz mniejszej sztywnosci. Cykl ten moze
zostacC powtorzony.

v Nakretki nalezy zabudowac w takl sposob aby oznaczenie po montazu byto
swobodnie widoczne. |  AKADEMIA

PN-EN 1090-2 pkt. 8.3 - '\’ e E BT
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Wymagania jakosciowe dla procesu Jra;czenia-_mechanicznego.
taczenie mechaniczne - wybrane zagadnienia jakosciowe:

» Dokrecanie srub w potgczeniach spreZahych. |

v' Przed rozpoczeciem sprezania nalezy dokrecic sruby analoglcznleJak w przypadku po’raczen |
srubowych niesprezanych:

> uzyskac ptaskie przyleganie,

» dopuszczalna jest szczelina do 2 mmJesll uzyskano docisk w srodkowej czesci po’raczenla
| nie jest wymagany petny docisk czesci,

» po dokreceniu powinien by¢ widoczny minimum jeden zwdj gwintu,

> zabudowac nakretki w taki sposdb aby oznaczenie po montazu byto swobodnie widoczne,

» rozpoczynac od obszaru o najwiekszej sztywnosci.

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu Jra;czenia-_mechanicznego.
taczenie mechaniczne - wybrane zagadnienia jakosciowe:
» Dokrecanie srub w potaczeniach spreZanycH. | ‘
v' Mozna stosowac nastepujgce metodyspreZaniaf
> Metoda kontrolowanego momentu dokrecania;
» Metoda kombinowana;

> Metoda HRC;

» Metoda bezposrednich wskaznikdéw napiecia;

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu Jra;czenia-_mechanicznego.
taczenie mechaniczne - wybrane zagadnienia jakosciowe:
» Metoda kontrolowanego momentu dokrecania: o

v’ Klucze dynamometryczne stosowane we Wszystklch etapach metody momentu obrotowego
muszg mie¢ doktadno$¢ + 4 % zgodnie z norma EN ISO 6789 |

v' Z praktyki autora — w metodzie kontrolowanego momentu dokrecania nalezy uzy¢ dwoch
kluczy: ' |
1) Klucz dynamometryczny ustawiony na 0,75 wartosci momentu sprezania Sruby;
2) Klucz dynamometryczny ustawiony na 1,1 wartoéci momentu sprezania $ruby;

v' Klucze nalezy skalibrowac¢ przed przystgpieniem do montazu mechanicznego;
v’ Potrzebny jest protokoét z kalibracji kluczy!- |

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu Jraczeni_a.._mechanicznego.
taczenie mechaniczne - wybrane zagadnienia jakosciowe:
* Metoda kontrolowanego momentu dokrecan-ia_—l'etap dokrecania:

v | etap dokrecania prowadzi sie kluczem ustawionym na
0,75 momentu sprezania danej Sruby %

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu Jraczeni_a.._mechanicznego.
taczenie mechaniczne - wybrane zagadnienia jakosciowe:
+ Metoda kontrolowanego momentu dokrecania — Il etap dokrecania:

- v |l etap dokrecania prowad2| S|e kluczem ustaW|onym na

1 1 momentu sprezania danej Sruby
O

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu tgczenia mechanicznego.

taczenie mechaniczne — wybrane zagadnienia jakosciowe:

* Metoda kontrolowanego momentu dokrecania_—kontrola; potaczen:

v' W kazdym wezle nalezy sprawdzi¢ 5% potaczen po -

pierwszym etapie i 10% potaczen po drugim etapie - |

v kontrola powinna by¢ przeprowadzona pomiedzy
12h i 72 h po zakohczeniu docelowego dokrecania
$rub w danej podgrupie. Czas ten powinien by¢

- potwierdzony w protokole kontrolnym.

v Dobra praktyka do kontroli potaczen jest | I — | —
uzycie 3 klucza ustawionego na 1,1 momentu ) :
~dokrecania dla danej sruby. -

* . _/A-K-A-D.Er\nla
| "‘im OVA"
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Wymagania jakosciowe dla procesu tgczenia mechanicznego.

taczenie mechaniczne — wybrane zagadnienia jakosciowe:
* Metoda kontrolowanego momentu dokrecan-iaj—_ kontrola potgczen:

v Po pierwszym etapie dokrecanla potaczenie sprawdza S|e wizualnie pod wzgledem uzyskanego
scistego przylegania stykow; |

v Koncowa kontrole dokrecania zestawow srubowych stosuje sie w celu wykrycia niedokreconych
lub nadmiernego dokrecenia srub;

v' Gdy kontrola wykazuje niezgodnoéci, wszystkie zestawy $rubowe w danej podgrupie $rub
powinny byc sprawdzone i odpowiednio skorygowane;

v’ Zestaw srubowy w ktorym nakretka oJe} przy’rOZeniu momentu kontrolnego obrdcita sie wiecej
niz o 15°, uznaje sie za niedokrecony (< 100 %) | nalezy go dokreci¢ do wartosci
100 % wymaganego momentu.

- AKADEMIA
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W tym module dowiesz sie:

1 2 3 4

Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe Wymagania jakosciowe dla Wymagania jakosciowe dla
dla proceséw ciecia dla proceséw spajania. procesu tgczenia mechanicznego. procesu zabezpieczenia
termicznego, wykrawania, antykorozyjnego.

krawedziowania,
prostowania
ptomieniowego

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Ochrona przed korozja — postanowienia ogolne normy EN 1090-2:

* Ochrona konstrukgji stalowych przed kOrozja jest podstawowym elementem majgcym wptyw na
trwatosc tych konstrukgji, a co za tym idzie ich bezpieczenstwo eksploatacyjne.

» Dla stalowych i aluminiowych konstrukgji budowlanych TRWALOSC jest jednym z punktéw
weryfikowanych przy ocenie zgodnosci zgodnie z PN-EN 1090-1:2012.

 Nie ma bezposredniej metody badania trwatosci kon.strukcji ale ocene tego parametru proWadzi
sie posrednio, weryfikujgc spetnienie okreslonych w specyfikacji wyrobu wymagan dotyczacych
zabezpieczenia powierzchni.

» Odpowiedzialno$¢ w obszarze dostarczania na rynek produktéw zgodnych z zadeklarowana
charakterystyka trwatosci lezy po stronie producenta wyrobu konstrukcyjnego i powinna
by¢ zagwarantowana przez funkcjonujacy system ZKP producenta.

- AKADEMIA
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Wymagania jako$ciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Ochrona przed korozja - postanowmma ogoine normy EN 1090 2:

« Jezeli wytwdrca konstrukgji budowlanych Wykonywanych wg EN 1090-2 StOSUJe dIa tych
konstrukgji proces (lub procesy) aplikacji systemow zabezpieczen antykorozyjnych,
to jest zobowigzany do wtaczenia tego obszaru w system zak’radowej kontroli produkql (ZKP).

Metody zabezpieczenia powierzchni,

uwzglednione w normie EN 1090-2

Nakiadanie powtok | Natryskiwane cieplne | Cynkowanie zanurzeniowe
malarskich powlok metalicznych (ogniowe)

* Norma EN 1090-2:2018 uwzglednia takze stosowanie systemow duplex
(cynkowanie + malowanie), stali nierdzewnych i stali trudnordzewiejacych.

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu _za-bezpieczenia antykorozyjnego.

Ochrona przed korozja — postanowienia ogolne normy EN 1090-2:

. Zagadnienia dotyczace ochrony antykorozyjnej znajduja sie w nastepujacych czesciach normy:

v 4.1.3 Wymagania dla przygotowania powierzchni do zabezpieczenia korozyjnego
v' 10 Zabezpieczenie powierzchni
v 12.6 Przygotowanie powierzchni i zabezpieczenie przed korozjg

v’ Zatgcznik F (normatywny), Ochrona przed kOfozja

- AKADEMIA
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Ochrona przed korozja - postanowienia ogolne normy EN 1090-2:

« Zabezpieczenia przed korozjg dIa zachowanla odeW|edn|eJ nosnosci i statecznosa nie sg
wymagane dla: | | |

v" konstrukgji, ktore majag by¢ uzytkowane w przez krotki okres czasu (do 1go roku);

v' konstrukgji, ktére majg byc¢ uzytkowane w srodowisku o znikomej korozyjnosci
(np. malowane tylko w celach estetycznych);

v konstrukgji zaprojektowanych z naddatkiem na korozje.

» Zabezpieczenie przed ogniem na ogot nie jest uznawane za dostateczng ochrone przed korozja.
tgczne stosowanie systemow zabezpieczajgcych przed ogniem i korozjg wymaga potwierdzenia
ich zgodnosci (patrz aprobata techniczna farby ognioochronnej).

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Ochrona przed korozja — postanowienia ogolne normy EN 1090-2:

« Zabezpieczenie antykorozyjne wykonuj.é sie na podstawie projektu wykonawczego, opracowanego
zgodnie z planem jakosci. W projekcie wykonawczym nalezy jednoznacznie okresli¢ dziatania,
ktore majag byc wykonane przed zakonczeniem i po zakonczeniu procesu wytwarzania elementow.

* Wyroby do zabezpieczen antykorozyjnych stosuje sie zgodnie z zaleceniami producenta.
Procedury przechowywama | wydawania materiatdw powinny zapewniac stosowanie materla’row W
okresie ich waznosci oraz w okresie ich przydatnosci do uzycia.

» Aby unikna¢ uszkodzenia, wszystkie elementy z natozonymi powtokami ochronnymi powinny by¢
przenoszone, sktadowane i transportowane z nalezytg ostroznoscig. Materiaty zwigzane
z pakowaniem, przenoszeniem | transportem zabezpieczonych elementow zasadniczo powinny
by¢ typu niemetalicznego. |

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Ochrona przed korozja — postanowienia ogolne normy EN 1090-2:

e Zadne czynnosci zwigzane z przenoszehiem, przechowywaniem i transportem elementow nie
powinny by¢ podejmowane przed osiggnieciem przez powtoki odpowiedniego stanu wyschniecia.

» Procedury naprawy zabezpieczer powinny byé dostosowane do uszkodzen, jakie moga wystapi¢
podczas sktadowania i montazu elementow oraz powinny by¢ zgodne z zalecenlaml producenta
materiatow antykorozyjnych.

» Jezeli materiaty z powtokami zabezpieczajgcymi majg by¢ poddane dalszej obrobce, to
przygotowanie powierzchni powinno by¢ odpowiednie dla kolejnego przewidzianego procesu.

AKADEMIA
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Ochrona przed korozja - postanowienia ogoine normy EN 1090-2:

» Jezeli specyfikacja eksploatacyjnaJest uzywana do okreslenia Wymagan dla ochrony przed korozjg,
to powinna okreslac: | |

v OCZEKIWANA TRWALOSC ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYINEGO
> (odniesienie do EN ISO 12944-1 dla powtok malarskich,
EN ISO 14713-1 dla powtok cynkowych);

v' KATEGORIE KOROZYJNOSCI SRODOWISKA - -
> (odniesienie do EN ISO 12944-2:2017 dla powtok malarskich,
EN ISO 14713-1 dla powtok cynkowych, Tablica 1).

* Mozna rowniez okresli¢ preferowany sposob zabezpieczenia (malowanie,
natryskiwanie cieplne lub cynkowanie zanurzeniowe).

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Ochrona przed korozja — postanowienia ogolne normy EN 1090-2:

» Jesli w specyfikacji okreslono wymagang trwatos¢ zabezpieczenia antykorozyjnego oraz kategorie
korozyjnosci srodowiska, to nalezy opracowac wymagania technologiczne w celu osiggniecia tych
parametrow. W przeciwnym razie w specyfikacji wykonawczej powinny byc okreslone odeW|edn|e
wymagania szczegotowe, uwzgledniajace nastepujace kwestle |

v’ przygotowanie powierzchni elementow konstrukql przeznaczonych do malowania / cynkowanla
zanurzeniowego / pod powtoki natryskiwane cieplnie;

v’ rodzaj i szczegdty aplikacji systemu zabezpieczenia korozyjnego w stosunku do catej konstrukgji
lub z podziatem na sekcje / elementy; |

v’ zewnetrzne odniesienia normatywne Z podanlem Wymaganych klas, poziomow, kategorii
parametrow w nich zwartych;

- AKADEMIA

'\rww—f




WWW.AKADEMIANOVACERT.PL tUKASZ PIATEK KURS DLA PEI’.NOI\_/IOCNIKOW DS. ZAKEADOWEJ KONTROLI PRODUKCJI —= MODUt I | LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL

Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Ochrona przed korozja — postanowienia ogolne normy EN 1090-2:
 Jesli w specyfikacji okreslono wymagana trwatosc¢ zabezpieczenia antykorozyjnego oraz kategorie
korozyjnosci srodowiska, to nalezy opracowac wymagania technologiczne w celu osiggniecia tych

parametrow. W przeciwnym razie w specyfikacji wykonawczej powinny byc okreslone odeW|edn|e
wymagania szczegotowe, uwzgledniajace nastepujace kwestle |

v’ technologia zabezpieczenia tgcznikow (jesli wystepuja); '
v' specjalne wymagania dla stykow elementow z roznych metali (jesli wystepuja);
v’ szczegolne wymagania dotyczace kontroli i o'ceny;

v wszelkie dodatkowe Wymagahia (mogace do_tyczyc' powtok dekoracyjnych, kolorystyki farb,
postepowania z elementami ze stali nierdzewnej, etc).

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu _za-bezpieczenia antykorozyjnego.

Ochrona przed korozja — postanowienia ogolne normy EN 1090-2:

o5 T N Ve

Stale trudnordzewiejace o O EEERNER
(podgrupa 1.4 wg ISO/TR 15608, np. S355J2W) |

Jezeli konieczne jest zapewnienie aby -powierz_‘chnia"s_'tali.
trudnordzewiejagcych byta akceptowalna wizualnie po pokryciu
warstwg tlenkéw, specyfikacja wykonawcza powinna okreslac
obowigzujgce procedury, wigczajgc w to (w razie potrzeby)

procedury niezbedne dla zabezpieczenia przed
zanieczyszczeniem (np. olejem, smarem, farba, betonem lub
asfaltem).

Powierzchnie  eksponowane mogg wymaga¢  obrobki
strumieniowo-sciernej w celu uzyskania rownomiernego
pokrycia warstwg tlenkow (rdzy). |

f

Fot. z materiatéw informacyjnych SAAB

Wymagany sposéb zabezpieczenia powierzchni innych stali
stykajacych sie z niepowlekang stalg trudnordzewiejacg powinien

byc okreslony w specyfikacji. KA DE M A
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Wymagania jakosciowe dla procesu _za-'bezp_ieczenia antykorozyjnego.

Ochrona przed korozja - postanowienia ogolne normy EN 1090-2:

Korozja konta ktowa_

Nalezy wykluczyC wystgpienie niezamierzonego styku
wyrobow z réznych metali, np. stali nierdzewnej z
aluminium lub ze stalg konstrukcyjng. W przypadku
spawania stali nierdzewnej ze stalg konstrukcyjng,
powtoka ochronna powinna zachodzi¢ na powierzchnie
stali nierdzewnej nie mniej niz 20 mm, I|czac od brzegu

spoiny.

Korbzm kohtaktowa fbt Wtktmedta Commons

. ARKADEMIA
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Potgczenie roznoimienne
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Ochrona przed korozja — postanowienia ogolne normy EN 1090-2:
* Powierzchnie niedostepne / obszary usZczeIn-io_ne'

v Powierzchnie, ktore po scalenlu elementow beda trudno dostepne zabezplecza sie przed
scaleniem. |

v Gdy przestrzenie zamkniete majg byc uszczelnione spawamem lub zabezpieczone |
wewnetrznymi powtokami ochronnymi, to system zabezpieczania powierzchni Wewnetrznych
powinien bycC okreslony w specyfikacji.

v’ Spoiny stosowane tylko w celu uszczelnienia kontroluje sie wizualnie. W razie potrzeby w
specyfikacji nalezy okresli¢ szerszy zakres kontroli.

AKADEMIA
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Ochrona przed korozja — postanowienia ogolne normy EN 1090-2:
» Powierzchnie styku z betonem

v" Jesli nie ustalono inaczej, to pOW|erzchn|e styku Z betonem, w szczegolnosa pOW|erzchn|e styku
podstaw na odcinkach o szerokosci co najmniej 50 mm od krawedzi styku, powinny mie¢
powtoke ochronng taka jak cata konstrukcja, lecz bez warstwy wykonczeniowe;.

v’ Pozostata powierzchnia styku z betonem nie wymaga zabezpieczenia, chyba ze ustalono '
Inacze).

v Powierzchnie niezabezpieczone powinny byc¢ oczyszczone strumieniowo-sciernie lub przy
uzyciu narzedzi recznych / elektronarzedm z zendry walcowniczej, a takze oczyszczone z brudu,
oleju | smaru.

v’ Bezposrednio przed betonowanlem usuwa sie luzng rdze i wszelkie
zanieczyszczenia. |  AKADEMIA
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WWW.AKADEMIANOVACERT.PL tUKASZ PIATEK

Wymagania jakosciowe dla procesu _za-bezpieczenia antykorozyjnego.

Ochrona przed korozja — postanowienia ogélne normy EN 1090-2:

* Powierzchnie styku z betonem

v Sruby fundamentowe na odcinku przewidzianym do
zabetonowania powinny by¢ zabezpieczone, co najmniej
do gtebokosci 50 mm ponizej wierzchu fundamentow.

|
i1 | o
. < TS () W
.- A AR | ||
. s i -
[T T

- p—

v' Na pozostatych odcinkach $ruby nie wymagaja
zabezpieczenia antykorozyjnego, chyba ze
postanowiono inacze). |

AKADEMWMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Ochrona przed korozja — postanowienia ogolne normy EN 1090-2:
* Ochrona antykorozyjna, a Jraczniki mech'aniczne': o

v' W przypadku potaczen C|ernych w specyfikagji WykonawczeJ okresla S|e wymagania dotyczace
powierzchni ciernych — klase, sposéb obrobki | wymagane badania. |

v" Powierzchnie styku powinny spetniac Wymagania _niezbedne do uzyskania okreslonego
wspotczynnika tarcia przy danym sposobie obrébki.

v W przypadku potaczen sprezanych, lecz nie projektowanych jako cierne, nalezy okreéli¢ zasieg
strety operacyjnej przy sprezaniu. Jesli powierzchnie stykowe majg by¢ malowane przed
montazem, to nalezy natozyc tylko warstwe podktadowa o grubos¢ suchej powtoki do 100 pm.

- AKADEMIA
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Wymagania jako$ciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Ochrona przed korozja — postanowienia ogolne normy EN 1090-2:

———

* Ochrona antykorozyjna, a taczniki mechaniczne:

v’ Jesli nie ustalono inaczej, to potgczenia $rubowe — lgcznie ze
strefg obwodowg — zabezpiecza sie analoglcznleJak ca’ra
konstrukgje.

v" Jesli wymagane jest takie zabezpieczenie Jracznikéw po ich
osadzeniu, to wykonuje sie je dopiero po zakonczeniu kontroli —
potagczen (nalezy uwzglednic to w planie kontroll)

- AKADEMIA
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Przygotowanie powierzchni i powloki malarskie wg EN 1090-2:

» Powotania normatywne dla przygotowanla pod’rozy stalowych przed powtok malarsklch
v" EN ISO 8501 (seria norm) — Wzrokowa ocena czystosci powierzchni; | |
v' EN ISO 8502 (seria norm) — Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni; .
v EN ISO 8503 (seria norm) — Charakterystyki chropowatosu powierzchni podtozy stalowych po 7
obrébce strumieniowo-sciernej;
v" EN ISO 8504 (seria norm) — Metody przygotowanla pOW|erzchn|

v" EN ISO 12944-4 - Farby i lakiery — Ochrona przed korozjg konstrukgji stalowych za pomoca
ochronnych systemow powtokowych — Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby
przygotowania powierzchni.

* Powotania normatywne dla aplikacji powtok malarskich:
v EN ISO 12944-7 - Farby i lakiery — Ochrona przed korozjg konstrukgji stalowych za pomoca
ochronnych systemow pow’rokowych ‘Cze$¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac
malarskich. |

- AKADEMIA
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Przygotowanie powierzchni kohstrukcji stalowych:'

» Wszystkie podtoza (t). powierzchnie, obszary z’racz spawanych | krawedme elementow stalowych)
nalezy skontrolowac wizualnie. | | |

» W odniesieniu do podtozy, na ktére maja byc nak’radane farby lub produkty pochodne ocene
nalezy przeprowadzi¢ nastepujaco:

v' czystos$¢ powierzchni oceni¢ zgodnie z EN ISO 8501-1 i bada¢ zgodnie z serig EN ISO 8502;

v' chropowatos¢ powierzchni ocenic sie zgodnie z serig EN I1SO 8503;

v’ stopien przygotowania spoin, krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni ocenié
zgodnie z EN ISO 8501-3.

* Elementy niezgodne przygotowuje sie i bada po'nownie, a nastepnie poddaje ponownej kontroli.

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu _za-bezpieczenia antykorozyjnego.

Przygotowanie powierzchni kohstrukcji stalowych:'

 Stan wyjsciowy powierzchni okresla S|e na podstaW|e stopnia | skorodowanla Wg EN ISO 8501-1
(stopnie A, B, C, D). Oceny do dokonuje odnoszac fotografle porownawcze do stanu rzeczyW|stego
(ocena wzrokowa). S

Przyktad oceny stopnia skorodirzchni wg EN ISO 8501-1

AKADEMWMIA
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Przygotowanie powierzchni kohstrukcji stalowych:

* W ramach przygotowania powierzchni do aplikacji pow’rok malarskich, musi ona zostac

pozbawiona zanieczyszczen obcych, takich jak brod, zat’ruszczenla zapylenia oraz produktéw
utleniania (rdza, zgorzelina).

» Producent stosujgcy procesy naktadania powtok antykorozyjnych musi dysponowac zasobami,

koniecznymi do doprowadzenia powierzchni konstrukgji przed malowanym do wyspecyfikowanego
stopnia przygotowania powierzchni.

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu _za-bezpieczenia antykorozyjnego.

Przygotowanie powierzchni kohstrukcji stalowych:

 Stopnie przygotowania (czystosci) powiérzchniwg EN SO 8501-1:

Metoda przygotowania Oznaczenie Stopnie

powierzchni
Obrobka strumieniowo-scierna R - Sa - 'Sa 1; Sa 2; Sa 2%/2; Sa3
Obrobk.a reczna z Wykorzystgnlem ot St2 St3
narzedzi z napedem mechanicznym -
Czyszczenie ptomieniem FI Fl (bez gradacji stopni)
Trawienie Be Be (bez gradacji stopni)

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu _za-'bezp_ieczenia antykorozyjnego.

Przygotowanie powierzchni kohstrukcji stalowych

» Ocena stopnia przygotowania (czystosci)
powierzchni wg EN ISO 8501-1 po obrdobce
strumieniowo-sciernej (Srutowaniu, plaskowanlu)
okreslana przez wzrokowe porownanie z
fotografiami odniesienia. |

» Ocenia sie, czy osiggniety zostat wyspecyfikowany
stopien przygotowania (Sa 1, Sa 2, Sa 2", Sa3).

Przyktad oceny stopnia przygotowania powierzchni wg EN 1SO 8501-1

. ARKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezp_iéczenia _anfykorozyjnego.
Przygotowanie powierzchni konstrukgcji stalowych:

* Przy stosowaniu obrébki strumieniowo-sciernej,
wymaganiem dla prawidtowej aplikacji i trwatosci
systemu malarskiego jest osiggniecie | -
odpowiedniego profilu chropowatosa pOW|erzchn|
po tej obrdbce. | |

L . L

- Jego oceny dokona¢ mozna zgodnie z EN I1SO
8503-2 z uzyciem wzorcow poréwnawczych‘.

« W EN ISO 8503-1 okreslono 2 typy wzorcow
v S — dla scierniw kulistych , |
v G — dla scierniw ostrokatnych

{_Przyk{ad stopniowania profilu powierzchni wg EN ISO 85017-1

* Granice stopniowania profilu to wg EN ISO 8503 2.
v' Drobnoziarnisty  AKADEMIA

v' Posredni R ‘.\'L\l %)\Rj A -
v' Gruboziarnisty R T
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Powierzchnie konstrukgji stalowych po procesach produkcyjnych:

* W odniesieniu do przygotowania spoin, krawedzl | innych obszarow z wadami pOW|erzchn| do
naktadania farb i produktow pochodnych, podano trzy stopnle przygotowania, oznaczone P do
P3 zgodnie z EN I1SO 8501-3, dla ktorych ostros¢ wymagan wzrasta od P1 do P3.

« W specyfikacji wykonawczej nalezy podac’: odpowiedni stopien przygotowania powierzchni.
. Stopnie przygotowania powierzchni moga byc¢ stosowane w odniesieniu do cate konstrukcji jej

czesci lub do konkretnych szczegotow. WJedneJ konstrukcji moze wystepowac kilka stopni
przygotowania powierzchni.

« Natomiast szczegot lub grupa szczego’row maJa zwykle jeden, ten sam stopien przygotowania
powierzchni. |

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu zabezpleczenla antykorozyjnego

Rodzaje wad powierzchni i klasyflkaqa stopni przygotowanla wg EN ISO 8501-3:

P1 . P3

Powierzchnia powinna

AT SO by¢ wolna od wszystkich

by¢ wolna od wszystkich

1.1 Rozprysk Otrzymana , ) rozpryskow spa-
: : : luznych rozpryskow :
spawalniczy powierzchnia . walniczych poza
a) spawalniczych ST
Toetii & podtopieniami
P [patrz c)]
Powierzchnia powinna Powierzchnia powinna | | St r.
1.2 tuska S : : by¢ przygotowania do byc¢ catkowicie o
: Tak jak po spawaniu e
spoiny/zarys ‘ usuniecia nieregularnych przygotowana
| ostrobrzeznych zarysow tj. gtadka 1 / 4
13 7uzel Powierzchnia powinna Powierzchnia powinna Powierzchnia powinna
‘ éwalnicz by¢ wolna od zuzla byc¢ wolna od zuzla byc¢ wolna od zuzla
P y spawalniczego spawalniczego spawalniczego

Powierzchnia powinna
byc wolna od gtebokich
lub strzepiastych
podtopien

Powierzchnia powinna
byc wolna od ostrych
podtopien

Otrzymana

1.4 Podtopienie : :
powierzchnia

AKADEMIA
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tUKASZ PIATEK

Wymagania jakosciowe dla procesu zabezpleczenla antykorozyjnego

Rodzaje wad powierzchni i klasyflkaqa stopni przygotowanla wg EN ISO 8501-3:

Typ wady Stopnie przygotowania

Rodzaj

1.5 Porowatosc
spoiny

1.6 Zamkniete
kratery

2.1 Krawedzie
walcowane

2.2 Krawedzie
powstate przez
wykrawanie
odcinanie albo

ciecie pitg

llustracja

Objasnienia

1. Widoczny

2. Niewidoczny
(moze byc otwarty po obrébce strumieniowo-
sciernej)

Objasnienia
1. Wykrawanie
2. Odcinanie

P1

Tak jak po spawaniu

Zamkniete kratery tak jak
otrzymano

Powierzchnia jak po
walcowaniu

Zadna cze$é krawedzi nie
powinna byc ostra;
krawedz powinna byc
wolna od gratow

P2

Zamkniete kratery
powinny by¢ wolne od
ostrych krawedzi

Zamkniete kratery
powinny by¢ wolne od
ostrych krawedzi

Powierzchnia jak po
walcowaniu

Krawedzie powinny by¢
mozliwie gtadkie

AKADEMIA
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P3

Powierzchnia powinna
by¢ wolna od
widocznych porow

Powierzchnia powinna
byc¢ wolna od
widocznych zamknietych
kraterow

Krawedzie powinny byc¢
zaokraglone promieniem
nie mniejszym niz 2 mm
(Patrz 1ISO 12944-3)

Krawedzie powinny byc¢
zaokraglone promieniem
nie mniejszym niz 2 mm
(Patrz 1ISO 12944-3)

LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL
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Wymagania jakosciowe dla procesu zabezpleczenla antykorozyjnego

Rodzaje wad powierzchni i klasyflkaqa stopni przygotowanla wg EN ISO 8501-3:

Rodzaj llustracja P1 P2 P3

Czoto ciecia powinno

Powierzchnia powinna Zadna cze$¢ krawedzi nie  by¢ usuniete i krawedzie

2.3 Ciecie by¢ wolna od zuzla i ) . ) ,
: . : ) powinna miec powinny byc
termiczne ZZZ? luzno zwigzanej ) : .
_aorzelin nieregularnego profilu zaokraglone promieniem
J y >2 mm (ISO 12944-3) |
31 Waery i g Wzery | kratery powinny  Wozery i kratery powinny  Powierzchnia powinna Str
.kra ter Y g byc dostatecznie otwarte byc dostatecznie otwarte byc¢ wolna od wzerdow i o ®
Y na wnikanie farby na wnikanie farby kraterow 3/ I
— — ~ Powierzchnia powinna Powierzchnia powinna Powierzchnia powinna
3.2 kuszczenie NS by¢ wolna od materiatu  by¢ wolna od by¢ wolna od
odwarstwiajgcego sie widocznych tusek widocznych tusek
3.3 Nawis spoiny : : : Powierzchnia powinna Powierzchnia powinna
: ~ Powierzchnia powinna ) ,
/ rozwarstwiony DR . : by¢ wolna od byc¢ wolna od
: \ — by¢ wolna od materiatu . ., . .,
nawis spoiny / AN\ L \ widocznych nawisow widocznych nawisow
.7 odwarstwiajgcego sie ) ., ) .
rozwarstwienie spoin/ rozwarstwien spoin / rozwarstwien

AKADEMIA
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tUKASZ PIATEK

Wymagania jakosciowe dla procesu zabezpleczenla antykorozyjnego

Rodzaje wad powierzchni i klasyflkaqa stopni przygotowanla wg EN ISO 8501-3:

Rodzaj

3.4 Zawalcowane
obce materiaty

3.5 Rowki i ztobki
uformowane
podczas
mechanicznego
dziatania

3.5 Wgniecenia |
odciski
uszkodzen
powierzchni
walcow

Typ wady

llustracja

77

o
L

P1

Powierzchnia powinna
by¢ wolna od
zawalcowanych obcych
materiatow

Jak zastano

Jak zastano

Stopnie przygotowania

P2

Powierzchnia powinna
byc wolna od
zawalcowanych obcych
materiatow

Promien rowkow
ztobkow powinien byc
>2 mm

Wgniecenia i odciski
uszkodzen powierzchni
walcow powinny byc
gtadkie

AKADEMIA
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P3

Powierzchnia powinna
byc wolna od
zawalcowanych obcych
materiatow

Powierzchnia powinna
by¢ wolna od rowkow,
a promien ztobkow
powinien by¢ wiekszy
niz4 mm

Powierzchnia powinna
byc wolna od wgniecen
| odciskow uszkodzen
powierzchni walcow

LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Powierzchnie konstrukcji stalowych po procesach produkcyjnych:

« Podtoza (tj. powierzchnie, spoiny i krawedzie elementéw stalowych), na ktore majg byc naniesione
powtoki malarskie, nalezy przygotowac zgodnle z metodami opisanymi w serii norm
EN ISO 8504. | |

* Pod wzgledem czystosci, chropowatosu | stopnia przygotowania nalezy przygotowac podtoza
spetniajgce kryteria wtasciwe dla wyrobow, ktore majg byc stosowane. |

* Gdy okreslono oczekiwang trwatosC powtok i kategorie korozyjnosci, to stopien przygotowania
powierzchni przyjmuje sie zgodnie z Tablicg 22.

» Jezeli nie okreslono oczekiwanej trwatosci powtok i kategorii korozyjnosci, to stosuje sie

przygotowania powierzchni P1, o ile nie wyspecyfikowano inaczej.

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezp_iéczenia antykorozyjnego.
Przygotowanie powierzchni konstrukgcji stalowych:
» Tablica 22 normy EN 1090-2: . ' '

Oczekiwana trwatosC | Kategoria korozyjnosci?| Stopien przygotowania
powtok? |

< P
>15 lat C2 do C3 1 P2
- Powyzej C3 P2 lub P3 wg specyfikacji
C1do C3 | | P
Od 5 lat do 15 lat Powyzej C3 | . 55
C1do C4 P
< 5 lat C5 - Im 55
a Oczekiwane trwatosci powtok i kategorie korozyjnosci odniesione do serii norm
EN ISO 12944,

+ Finalne sprawdzenie wszystkich parametréw przygotowanla powierzchni nalezy
wykonac tuz przed rozpoczeciem procesu malowania.

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Aplikacja powtok malarskich:
* Malowanie wykonuje sie zgodnie z EN 150 12944—.7.

« Stosuje sie systemy powtok malarsklch Wg EN ISO 12944-5 i/lub Wyrobow malarsklch
0 wtasciwosciach potwierdzonych zgodnle z EN ISO 12944- 6. -

* W przypadku co najmniej dwoch powtok malarskich odcienie koloru roznicuje sie.

* Prace nie moga byc prowadzone, jesli warunki sSrodowiskowe i stan powierzchni nie sa
zgodne z zaleceniami producenta produktu. - |

* Po natozeniu powtoki malarskiej, pomalowane powierzchnie nalezy odpowiednio
zabezpieczy¢ przez czas okreslony w zaleceniach producenta produktu.

- AKADEMIA
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Aplikacja 'powlok malarskich:

* Wytyczne sporzadzania specyflkaql zabezpleczema antykorozyjnych z uzyC|em pow’rok malarsklch |
podano w normie: |

v EN ISO 12944-8 — Farby i lakiery — Ochrona prz'ed korozjg konstrukgji stanWych Za pdmoca
ochronnych systeméw powtokowych — Czesc 8: Opracowanle dokumentacji dotyczacej nowych
prac i renowacji |

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezp_iéczenia antykorozyjnego.
Aplikacja powtok malarskich:
* Metody naktadania farb i lakierow zgodnie z EN ISO 12944-7:

v" NAKLADANIE PEDZLEM

v" NAKEADANIE WALKIEM
v' NAKEADANIE NATRYSKOWE:

> tradycyjny niskocisnieniowy natrysk p0W|etrzny,
> natrysk bezpowietrzny; .

» natrys< bezp0W|etrzny Z€ Wspomaganlem p0W|etrzem; Przyktadowe wnetrze przemystowej kabiny malarskiej
> natrysk elektrostatyczny. |

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu _za-'bezp_ieczenia antykorozyjnego.

Aplikacja powtok malarskich:

* Jesli konstrukcja posiada miejsca o utrddnion-ej' dostepnoéci
aplikacji powtok (np. dla pistolétu do natrysku farby) nalezy
zastosowac w tych miejscach tzw. maI'oWa.hi_e Wyprawowe za
pomocg watka lub pedzla, dla Zapewniehia odpowiedniego
pokrycia tych obszaréw, a co za tym i.dzi-e' —dla prawid’rowego

dziatania zabezpieczenia antykorozyjnego.

Przyktad malowania wyprawkowego

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Aplikacja powtok malarskich:

« Zaktady realizujgce proces naktadania olchron-nych' systemow malarskich na konstrukcje stalowe i
ich personel, powinny byc zdolne do wykonania tych prac w sposdb prawidtowy i bezpieczny.

» Prace wymagajace szczegdlnej starannoéci powinny byé wykonywane jedynie przez personel
majacy kwalifikacje potwierdzone przez upowaznlona instytucje, pod warunklem ze
zalnteresowane strony nie uzgodnity inacze).

* W celu zapewnienia wymaganej od powtoki ochrony, powinno sprawdzac sie warunki otoczenia na
miejscu montazu, aby upewnic sie, ze odpowiadajg one wymaganiom podanym przez producenta
farb w kartach technicznych dla poszczegdélnego wyrobu lakierowego. Powinno to dotyczyc rowniez
czasOw wysychania i utwardzania. |

- Najnizsza i najwyzsza dopuszczalna temperatura powierzchni malowanej i otaczajacego
powietrza powinny byc zgodne z podanymi przez producenta w kartach technicznych.

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Cynkowanie zanurzeniowe (ogniowe):
» Powotania normatywne:

v' EN ISO 14713-1 — Powtoki cynkowe Wytyczne | zalecenia dotyczace ochrony przed korOZJa
konstrukgji z zeliwa i stali — Czes¢ 1: Zasady ogdlne dotyczace projektowania i odpornosci
korozyjne;

v EN ISO 14713-2 — Powtoki cynkowe — Wytyczne i zalecenia dotyczgce ochrony przed 'kordzja
konstrukgji ze stopow zelaza — Czesc 2: Cynkowanie zanurzeniowe

v EN ISO 1461 - Powtoki cynkowe nanoszone na wyroby stalowe i zeliwne metodg zanurzeniowa
— Wymagania i metody badan

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Cynkowanie zanurzeniowe (ogniowe) — przygotowanie powierzchni:

« Whytyczne i zalecenia dotyczace projektcjwania, przechowywania i transportu komponentow do
cynkowania zanurzeniowego pod'ano w EN ISO 14713-2. W szczegélnoéci Istotne sa:

v gdy przed cynkowanlem zanurzeniowym StOSUJe sie trawienie, to wszystkie szczellny W z’raczach
spawanych nalezy wczesnie; uszczelnlc przed dostepem kwasu;

v w elementach zawierajgcych przestrzenie zamkniete nalezy przewidzie¢ otwory Wentylacyjhe i
odptywowe.

* Powierzchnie wewnetrzne na ogé’r podlegajg cynkowaniu zanurzeniowemu.

 Jesli nig, to nalezy podac w specyﬂkaql czy przestrzenle wewnetrzne majg byc¢ uszczelnione po
cynkowaniu, a jesli tak, to jakim produktem | | |

AKADEMIA
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Cynkowanie zanurzeniowe (ogniowe) - przygotowanie powierzchni:

» Pozostatosci z poprzednich procesow (np farby, oIeJe smary, zgorzellna PO spawanlu) muszg byc
usuniete.

* O ile nie okreslono inaczej, obrdobka strumlenlowo -$cierna przed cynkowaniem zanurzenlowym 7
nie jest na ogdét wymagana. '

. Jedli obrobka strumieniowo-écierna jest wymagana, do oceny chropowatoséci powierzchni mozna
zastosowac serie norm EN [SO 8503.

» Ksztattowniki rurowe nie powinny by¢ uszczelniane przed cynkowaniem zanurzeniowym.

* Powierzchnie pod naktadkami polaczonymi s'poinami ciaggtymi na obwodzie wymagaja
odpowietrzenia, chyba Ze te powierzchnie sg na tyle mate, ze ryzyko rozerwania
przez gazy podczas cynkowania jest nieznaczne.

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Cynkowanie zanurzeniowe (ogniowe) - wymagania dla ocynkowni:

» Powtoki aplikowane metoda cynkowania zanurzeniowego naktadane s3 zaktadach posiadajgcych
odpowiednie, specjalistyczne zaplecze techniczne dla tego procesu, ZW|azane zarOwno z
aspektami technologicznymi, jak | srodOW|skowym|

* Przed zleceniem cynkowania zanurzemowego na zewnatrz, podwykonawca tego procesu powinien
podlegac wstepnej weryfikacji dokonanej przez zamawiajacego.

* Ocynkownia powinna spetniac zasadnicze wymagania podane w normie EN ISO 1461.

* Dla konstrukgji stalowych ocynkowanych ekspor’towanych do Niemiec — wymag
DASt — Richtlinie 022, nadawane ocynkowniom przez Niemieckg Komisje Budownictwa Stalowego

- AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu
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zabezpieczenia antykorozyjnego.

Cynkowanie zanurzeniowe (ogniowe) - wymagania dla ocynkowni'

» Jesli nie ustalono inaczej, to eleme
okolicznosc¢ ewentualnych pekniec

« W specyfikacji odnoszgacej sie do e
v elementy, w przypadku ktorych
v elementy lub specjalne miejsca

nty po cynkowamu zanurzeniowym poddaje sie kontroh na
Wywo+anych obecnoscig cieczy metallczneJ (LMAC).

ementéw ocynkowanych nalezy wskazac: |
controla peknie¢ LMAC nie jest wymagana; .
construkgji, ktore podlegaja dodatkowym badaniom nlenlszczacym

(NDT); ponadto nalezy okreslic metode | zakres badan.

»  Wyniki kontroli po cynkowaniu zanurzeniowym nalezy udokumentowac.

» W przypadku stwierdzenia pekniec,

element wadliwy oraz wszystkie elementy podobne pod wzgledem

ksztattu, materiatu i szczegdtow spawalniczych poddaje sie kwarantannie jako niezgodne z
wymaganiami. Na podstawie dokumentaql fotograticzne peknlec stosujgc specjalng procedure, ustala

sie przyczyne i zakres problemu.

- AKADEMIA
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Natryskiwanie cieplne - powolania normatywne:

* Przygotowanie podtozy stalowych przed nak’radanlem farb i podobnych produktow
v EN ISO 8501 (seria norm) — Wzrokowa ocena czystosci powierzchni |
v EN ISO 8502 (seria norm) — Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni
v EN ISO 8503 (seria norm) — Charakterystyki chropowatosa powierzchni pod’rozy stalowych po
obrdbce strumieniowo-sciernej : | |
v EN ISO 8504 (seria norm) — Metody przygotowania powierzchni

» Aplikagja powtoki:
v EN ISO 12679 - Natryskiwanie cieplne — Zalecenia dotyczace stosowania natryskiwania cieplnego
v EN I1SO 12670 — Natryskiwanie cieplne — Czesci z powtokami natryskiwanymi cieplnie — Warunki
techniczne dostawy | |
v EN ISO 2063-1 — Natryskiwanie cieplne — Cynk, aluminium i ich stopy — Czes¢ 1: Uwagi dotyczace
projektowania i wymagania jakosciowe dla systemow ochrony przed korozja

- AKADEMIA
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Nadzor prac antykorozyjnych:

Powinno nadzorowac sie wykonywanie 'pracy na wszystkich jej etapach.
Nadzor powinny przeprowadzac odpowiednio wykwalifikowane i doéwiadczone 'osoby.

Jezell przewidziane do zastosowania komponenty systemow ‘malarskich nie sa znane wykonawcy,
powinien sie on skonsultowac z ich producentem.

Zakres nadzoru zalezy od rodzaju i znaczenia projektu, stopnia trudnosci pracy i warunkow lokalnych
oraz od rodzaju powtoki | jej planowanego okresu eksploatagji.

Jako element koniecznego nadzoru nalezy traktowac biezgce zapewnienie sprawnosci wszystkich
urzagdzen uzywanych w procesach zabezpieczenia_ antykorozyjnego.

Odpowiedzialnos¢ w zakresie okresowych przegladow blezacego monitorowania i
prawidtowe] eksploatacji infrastruktury

technicznej lezy po stronie reahzumcego '\’
proces.

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu _za-bezpieczenia antykorozyjnego.

Nadzor prac antykorozyjnych:

[ LOGO PRODUCENTA ]

PROTOKOL Z KWALIFIKOWANIA
CZYSZCZENIA STRUMIENIOWO-SCIERNEGO

Nr dok.: KCSS 01/2018

[ LOGO PRODUCENTA ]

XYZ

A. INFORMACIJE PODSTAWOWE -

Firma:

Miejsce wykonywania prac:

Zaktad produkcyjny / Naktadanie powtok antykorozyjnych / Gniazdo Srutownia

3.

. s #10 S$355J2+N 8003 3007 09-7104
Materiat prébki:
(gr. blachy / wym. profilu) (gatunek materiatu) (nr wytopu, (nr dokumentu kontroli)
s Srut Srut staliwny famany GH 25
Scierniwo:
(rodzaj $cierniwa) (nazwa handlowa $cierniwa) (granulacja)
Nr specyfikacji: N/A
1. ENISO 12944 — Ochrona przed korozjg konstrukeji stalowych za pomoca ochronnych systemoéw
malarskich (seria norm).
2. EN ISO 8501 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw
Wymagania: — Wzrokowa ocena czystosci powierzchni (seria norm).

EN ISO 8503 — Przygotowanie podtfozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw — Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po obrébce
strumieniowo-sciernej (seria norm).

B. PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI

Stan wyjsciowy powierzchni

Wymagania

Oais1dcido

K'S 01/2017

Stopien skorodowania powierzchni wg EN ISO 8501-1:

Wymagany stopien przygotowania powierzchni wg EN 1SO 8501-1:

Osa2 1 X¥sa2% | [sa3 | inny:

Wymagany profil chropowatosci wg EN ISO 8503-2:

|:| S—> |:| drobnoziarnisty | |:| posredni | |:| gruboziarnisty

& G-> |:| drobnoziarnisty | |:| posredni | E gruboziarnisty

Wymagany stopien przygotowania powierzchni wg EN ISO 8501-3:

|:| stopien — P1 | |E stopier — P2 | |:| stopiet — P3

Ostre krawedzie wygtadzone:

&Tak | |:| Nie

C. PARAMETRY PROCESU CZYSZCZENIA

Parametry techniczne dyszy:

Dysza CTJG-6 (weglik wolframu), nr kat. 05291D, @9,5

Cisnienie powietrza [MPa]: 0,6
Odlegtosc¢ dyszy od powierzchni czyszczonej [mm]: 400+500
Kat nachylenia strumienia Scierniwa
. . e 4560
w stosunku do powierzchni czyszczonej []:
Szybko$é przesuwu dyszy [cm/min]- 200

Miejsce wykonania
czyszczenia:

KABINA SRUTOWNICZA,

ZAKLAD PRODUKCYINY
XYz

Data wykonania prac: RRRR-MM-DD

Imie i nazwisko
pracownika
wykonujacego
czyszczenie:

JAN KOWALSKI

Podpis pracownika
wykonujacego
czyszczenie:

CZYSZCZENIA STRUMIENIOWO-SCIERNEGO

PROTOKOL Z KWALIFIKOWANIA

Nr dok.: KCSS 01/2018

D. WYNIK KWALIFIKOWANIA PROCESU CZYSZCZENIA STRUMIENIOWO-SCIERNEGO

Numer identyfikacyjny komparatora lub urzadzenia,
ktérym dokonano pomiaru profilu powierzchni:

S/N: 1552 (nr inw. WN/00181)

|:| Inny: -

Wymagany stopien przygotowania powierzchni wg EN ISO 8501-1:

Osa2 1 Xsa2x|[sas

Wymagany profil chropowatosci wg EN ISO 8503-2:

|:| S I:I drobnoziarnisty | |:| posredni | I:| gruboziarnisty

G- E] drobnoziarnisty | l:l posredni | IZl gruboziarnisty

\ \
-

\ a
\
N\

Uwagi / komentarze:
DO NINIEJSZEGO PROTOKOLU ZAtACZONO:

1. Swiadectwo odbioru materiatu prébki (3.1 wg EN 10204).

2. Dokumentacje techniczno-jakosciowa scierniwa uzytego w procesie.

|E WYMAGANIA SPEENIONE

Wynik procesu czyszczenia strumieniowo-sciernego w stosunku do zatozonych wymagan:

I:l WYMAGANIA NIESPEENIONE — KONIECZNA KOREKTA PROCESU

Nazwisko i podpis
Miejsce i data oceny: MIASTO, RRRR-MM-DD doﬁ:‘&:’c’:'g‘g
oceny:

AKADEMWMIA
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~+ Skutecznosc¢ procesu

czyszczenia strumieniowo-
Sciernego, pod wzgledem
osiggalnego stopnia
-przygotowania pOW|erzchn|
i profilu chropowatosci
powierzchni, powinna byc¢
potwierdzona probami
technologicznymi.

Proby takie nalezy

okresowo powtarzac¢ w toku

produkcji.
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Wymagania jakosciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Nadzor prac antykorozyjnych — ocena powtoki:
» Rutynowa ocena zabezpieczenia antykorozyjnego wg EN 1090-2 obejmuje:

SPRAWDZENIE STANU PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI| STALOWEJ DO ZABEZPIECZENIA
1 ANTYKOROZYJNEGO POD WZGLEDEM WYMAGANEGO STOPNIA CZYSTOSC| POWIERZCHNI
(ocena zgodnie z rozdziatami 10.2 i 12.6 normy EN 1090-2 i odniesieniami do norm zewnetrznych)

POMIARY GRUBOSCI: :
 dla poszczegolnych warstw powtoki malarskleJ — zgodnle z 1ISO 19840,
2 przy czym w przypadku powtok duplex grubosc sprawdza sie zgodnie z EN ISO 2808;
 dla powtok natryskiwanych cieplnie — zgodnie z EN ISO 2063;
» dla powtoki po cynkowaniu zanurzeniowym — zgodnie z EN ISO 1461.

KONTROLE WIZUALNA ZGODNOSCI ZABEZPIECZENIA MALARSKIEGO Z WYMAGANIAMI
3 EN 1SO 12944-7 (m.in. pod wzgledem jednolitosci, barwy, sity krycia i wad, takich jak

dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pecherzyki powietrza, tuszczenie, spekanie

i zacieki) NN A
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Wymagania jakosciowe dla procesu _za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Nadzor prac antykorozyjnych — ocena powtoki:

« O ile nie okreslono inaczej, w przypadku powtok malarskich
zakres kontroli grubosci wg EN 1090-2:2018 obejmuje 5
odczytow grubosci suchej warstwy (DFT) ha kazde 100 m2
kazdej warstwy powtoki (systemu) | |

 Srednia wartosc z tych pieciu odczytow nie moze byc mnlejsza
niz okreslona nominalna DFT (NDFT);

* minimalna wartosc z tych pieciu odczytow nie moze byc
mniejsza niz 80% wartosci NDFT; | -

* maksymalna wartosc z tych pieciu odczytow nie moze Pomiar grubosci powtoki malarskiej
przekracza¢ 2 x NDFT w ujeciu ogdlnym lub 3 x NDFT dla
krawedzi, spoin i innych obszardw, na ktorych stosuje sie
malowanie wyprawkowe.

AKADEMIA
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Wymagania jako$ciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Nadzor prac antykorozyjnych — ocena powtoki:

« Chropowatosc¢ podtoza po czyszczenlu wplywa na pomiar
grubosci powtoki! |

» Jezeli okreslono chropowatosc Wg EN 1SO 8503-1, to z kazdego
pomiaru nalezy dojg¢ wartosci korekcyjne z Tablicy 2 normy
EN ISO 19840:
v' Drobna chropowatosc: 10 um
v’ Srednia chropowatoé¢: 25 um
v Gruba chropowatosc¢: 40 um

« W przypadku nieznanej chropowatosu nalezy przyjac wartoéé
korekcyjng -25 pm . o _ Pomiar grubosci powtoki malarskiej

AKADEMIA
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Wymagania jakosciowe dla procesu _za-bezpieczenia antykorozyjnego.

Nadzor prac antykorozyjnych — ocena powtoki:
» W odniesieniu do natozonych powtok malarskich, w specyfikacji moze byé
okreslone przeprowadzanie dodatkowych testow, np. badanie przyczepnosci
metodami niszczagcymi (patrz 1ISO 2409 lub 1SO 4624) kontrola porowatosu
metodg nisko- lub wysokonapleaowa | |

» Wszystkie badania | kontrole dotyczace stosowanych powlok malarskich powmny
by¢ zaplanowane na odp0W|edn|ch etapach procesu wytwarzania.

» Jesli stosowany jest plan kontroli i badan, nalezy w nim ujgc¢ wszelkie czynnosci
zwigzane kontrolg i odbiorem w procesach zwigzanych z zabezpieczeniem
antykorozyjnym. |

s | Pomiar grubosci powtoki
* Przy uzywaniu przyrzadéw pomiarowych powinno sie przestrzegac instrukgji malarskiej
oroducentow przyrzgddow. Stosowane przyrzady powinny by¢ sprawdzane,
<alibrowane i konserwowane w regularnych odstepach czasu, a wyniki powinny
oy¢ dokumentowane. L e R R
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Wymagania jakosciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

tUKASZ PIATEK
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Nadzor prac antykorozyjnych — dokumentacja oceny powtoki:

Dziennik prowadzenia prac malarskich

Protokél z prowadzenia prac zabezpieczenia antykorozyjnego

Nr zlecenia:

Projekt / klient:

Nr specyfikacji:

Nr rysunku + liczba elementéw |

EN 1SO 12944 (seria horm) — Farby i lakiery

— Ochrona przed korozjg konstrukeji stalowych za pomocg ochronnych systemdéw powtokowych

EN ISO 8503 (seria norm) — Przygotowanie podtfozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow

Wymagania:

— Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-sciernej

EN ISO 8501 (seria norm) — Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw

— Wzrokowa ocena czystosci powierzchni

rzchn

Stan wyjsciowy powierzchni. Stopien skorodowania wg EN ISO 8501-1:

OA s Oc i)

O Przygotowanie rgczne [ Przygotowanie mechanizowane

Stopien przygotowania powierzchni wg EN 1SO 8501-1

Osa2 Osa 2% Osa3 Oinne: i

Os - Odrobnoziarnisty
OG- Odrobnoziarnisty

Profil chropowatosci wg EN ISO 8503-2:
[ posredni [ gruboziarnisty
O posredni [ gruboziarnisty

Scierniwo (oznaczenie, materiat, nr partii):

Ostre krawedzie wygladzone: [ Tak [ Nie

Stopnie przygotowania powierzchni wg EN ISO 8501-3:

[ stopien P1

[ stopien P2 [ stopien P3

Zakonczenie srutowania

Data:

Podpisy pracownikéw:

Wykonujacy prace: Kontroler jakosci:

Naktadane powtoki:

Warstwa |

Warstwa Il

Warstwa
Warstwa lll B .
nawierzchniowa

Producent farby:

Nazwa handlowa farby:

Nr parti sktadnik A:
farby -
sktadnik B:
Data sktadnik A:
rzydatnosci >
prey sktadnik B:

Kolor farby [RAL]

Wilgotnosc wzgledna [%]:

Temperatura otoczenia [°C]:

Temperatura powierzchni
elementu [°C]:

Temperatura punktu rosy [°C]:

Data i godzina rozpoczegcie:

naktadania warstwy

- zakonczenie:

Podpis pracownika
wykonujgcego prace:

Grubos¢ (DFT) min [um]:

Grubo$é (DFT) max [um]:

Grubosé (DFT) érednia [um]:

Podpis kontrolera jakosci:

LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL

Data i godz. Datai godz. Nazwa " Gruboi¢ | Gruboié ) Datai godz. Nazwa .| Gruboi¢ | Gruboi . Data i godz. Nazwa .| Gruboi¢ | Grubosc )
) Nazwa 1 8ac ’ Parametry Nr partii ” - Podpis . Parametry Nr partii - A Podpis ; Parametry Nr partii " : Podpis
Nr zlecenia nNrrysunku | zskoficzenia malowania 2 ; produktu powloki na | powfoki na ; malowania . ; produktu powloki na | powloki na ’ malowania n . produktu powloki na | powloki na ¥
elementu - " érodowiskowe ; (batch no.) pracownika ¢rodowiskowe i {batch no.) pracownika érodowiskowe ¢ {batch no.) pracownika
£rutowania warstwy (1) malarskiezo mokro sucho warstwy (1) malarskiego makro sucho warstwy (i) malarskiego mokro sucho
Temp. ac Temp. " Temp. w
otoczenia: otoczenia: otoczenia:
Temp. c Temp " Temp. .,C
powierzchni: powigrzchni: powierzchni;
wilgotnosc % wilgotnosé 5 Wilgotnosé %
powietrza ° powietrza ° powietrza: °
Temp. c Temp " Temp. .,C
punktu rosy punktu rosy: punktu rosy:
Data i godz. Datai godz. Nazwa . Gruboié | Grubosé ) Datai godz Nazwa .. | Gruboi¢ | Grubosé . Data i godz. Nazwa . | Grubosé | Grubos¢ )
. Nazwa P A Parametry Nr partii " ) Podpis . Parametry Nr partii ) - Podpis " Parametry Nr partii ’ ) Podpis
Nr zlecenia nNrrysunku | zakoriczenia malowania 5 . produktu powloki na | powloki na . malowania . produktu powloki na | powloki na ’ malowania : produktu powloki na | powfoki na :
elementu ) . Tl (batch no.) pracownika srodowiskowe 3 (batch no.) pracownika érodowiskowe {batch no.) pracownika
$rutowania warstwy (I} malarskiego mokro sucho warstwy (1) malarskiego mokro sucho warstwy (Il malarskiego mokro sucho
Temp. . Temp . Temp. .
otoczenia: otoczenia: otoczenia:
Temp. o Temp. c Temp. w
powierzchniz powierzchnic powierzchni
Wilgotnosc % Wilgotnosc % Wilgotnosc "
powietrza powietrza powietrza:
Temp. . Temp . Temp. .
punktu rosy punktu rosy punkiu rosy:
i Nazwa Data igodz. Datai godz. Parametry Nazwa Nrpartii | Orubos | Gruboic Podpis Datai godz. Parametry Nazwa Nrpargii | Grubei€ | Gruboi Podpis Data i godz. parametry Nazwa Nrparti | OTubos¢ | Grubosc Podpis
Nr zlecenia Nrrysunku | zskonczenia malowania 2 ; produktu powloki na | powfokina ’ malowania . ; produktu powloki na | powloki na ’ malowania n . produktu powloki na | powfoki na ¥
elementu y : srodowiskowe (batch no.) pracownika érodowiskowe 3 (batch no.) pracownika srodowiskowe {batch no.) pracownika
$rutowania warstwy (1) malarskiego mokro sucho warstwy (11} malarskiego mokro sucho warstwy (Il malarskiego mokro sucho
Temp. °c Temp. o Temp. o
otoczenia otoczenia: otoczenia
Teme. . Teme. o Temp. _c
powierzchniz powierzchnic powierzchni
Wilgotnosc 5 Wilgotnosc % Wilgotnosc %
powietrza powietrza powietrza:
Temp. o Temp . Temp. _c
punktu rosy punktu rosy: punktu rosy:
Data i godz. Data i godz. Nazwa Gruboéé | Grubos¢ Data i godz. Nazwa " Gruboé¢ | Gruboié . Data i godz. Nazwa . Gruboi¢ | Gruboic
q Nazwa _ Parametry Nr partii N Podpis Parametry Nr partii . Podpis . Parametry Nr partii Podpis
Nr zlecenia Nrrysunku | zakoiczenia malowania 5 . produktu powloki na | powfokina malowania . ; produktu powloki na | powloki na ; malowania n : produktu powloki na | powfoki na )
elementu y : srodowiskowe: (batch no.) pracownika érodowiskowe ) (batch no.) pracownika srodowiskowe {batch no.) pracownika
Srutowania warstwy (I} malarskiego mokro sucho warstwy (II) malarskiego mokro sucho warstwy (Il malarskiego mokro sucho
Temp. o Temp. o Temp. o
otoczenia: otoczenia: otoczenia:
Temp o Temp o Temp. o
powierzchni: powierzchni: powierzchni
Wilgotnosc . Wilgotnosc N Wilgotnosc %
powietrza " powietrza: i powietrza: °
Temp o Temp o Temp. o
punkturosy punktu ooy, Jpunkturosy.
. [ Dntalwgnd‘z. Data |gnd‘z. Ry Nazwa Ne partii Grulm.;c Grubn‘;c Podpis Datai gm‘l‘z TRy Nazwa Nr partii Gruho‘sz Gruhnlsc Podpis Data i god.z. T Nazwa Nr parti Gruhn‘st Grubo‘sc Podpis
Nralecenia | | Nrrysunku | 2akoficzenia malowania s produktu | A ) |powlolina | powtoki na T malowania . produleu |ty | Powicki na | powloki na . malowania e produku | o oy |Poviokina | powlokina =
slemen Frutowania warstuy (1) malarskiego S mokro sucho | PPECOWPIE 1 arstuey () malarskiego s mokro sucho | PTECOWMA 1 arstuy () malarskiego e mokro suchp | Pracownia
Temp. c Temp " Temp. .,C
otoczenia: otoczenia: otoczenia:
Temp. o Temp. c Temp. w
powierzchniz powierzchni: powierzchni
Wilgotnosc 5 Wilgotnosc % Wilgotnosc “
powietrza powietrza powietrza:
Temp. . Temp . Temp. .
punktu rosy. punktu rosy: punktu rosy:
i Nazwa Data igodz. Datai godz. Parametry Nazwa Nrpartii | Orubos | Gruboic Podpis Datai godz. Parametry Nazwa Nrpargii | Grubei€ | Gruboi Podpis Data i godz. parametry Nazwa Nrparti | OTubos¢ | Grubosc Podpis
Nr zlecenia Nrrysunku | zskoiczenia malowania 2 ; produktu powloki na | powfokina ’ malowania . ; produktu powloki na | powloki na ’ malowania n . produktu powloki na | powfoki na ¥
elementu y : srodowiskowe (batch no.) pracownika érodowiskowe 3 (batch no.) pracownika srodowiskowe {batch no.) pracownika
$rutowania warstwy (1) malarskiego mokro sucho warstwy (II) malarskiego mokro sucho warstwy (Il malarskiego mokro sucho
Temp. . Temp . Temp. .
otoczenia: otoczenia: otoczenia:
Temp. c Temp " Temp. .,C
powierzchniz powierzchnic powierzchni
wilgotnosé % wilgotnosé % Wilgotnosé o
powietrza powietrza: powietrza:
Temp. c Temp " Temp. .,C
punktu rosy punktu rosy: punktu rosy:
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rutynowe nalezy udokumentowac!
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Nadzor prac antykorozyjnych - dokumentacja oceny powtoki:

Naktadane powtoki:

Warstwa

— p— warstw ot ~+ Kontrole i oceny, w tym

nawierzchniowa

i oceny rutynowe nalezy
udokumentowac!

Nr partii
farby >
sktadnik B:
Data sktadnik A:
rzydatnosci =
brey sktadnik B:

Kolor farby [RAL]

Wilgotnos¢ wzgledna [%]:

Temperatura otoczenia [°C]:

Temperatura powierzchni
elementu [°C]:

Temperatura punktu rosy [°C]:

Data i godzina rozpoczecie:
naktadania warstwy

- zakonAczenie:

Podpis pracownika
wykonujacego prace:

Grubo$¢ (DFT) min [um]:

Grubos¢ (DFT) max [um]:

Grubosc (DFT) $rednia [um]:

Podpis kontrolera jakosci:
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Wymagania jakosciowe dla procesu _za-bezpié_czenia antykorozyjnego.
Nadzor prac antykorozyjnych - dokumentacja oceny powtoki:

Przygotowanie powierzchni:

Stan wyjsciowy powierzchni. Stopien skorodowania wg EN I1SO 8501-1: 1A 1B L1 C 1D

[1 Przygotowanie reczne [ Przygotowanie mechanizowane Profil chropowatosci wg EN ISO 8503-2:

[0S - [0 drobnoziarnisty L] posredni [1 gruboziarnisty

Stopien przygotowania powierzchni wg EN 1SO 8501-1 0G- O drobnoziarnisty [ posredni [ gruboziarnisty
[]Sa?2 [ Sa 2% []Sa3 Ll inne: e,

Scierniwo (oznaczenie, materiat, nr partii):

Stopnie przygotowania powierzchni wg EN [SO 8501-3:
[] stopien P1 L] stopien P2 [] stopien P3

Ostre krawedzie wygtadzone: [ Tak [1 Nie

Zakonczenie srutowania Wykonujacy prace: Kontroler jakosci:
Podpisy pracownikow:

Data: oo e, Godzina

+ Kontrole i oceny, w tym oceny rutynowe nalezy udokumentowac!
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Wymagania jakoéciowe dla procesu zabezpieczenia antykorozyjnego.

Nadzor prac antykorozyjnych — powierzchnie referencyjne:

» Wg zatgcznika F normy EN 1090-2 w odniesieniu do normy EN ISO 12944-7 w specyfikagji
wykonawczej wyznacza sie powierzchnie referencyjne do okreslenia mlnlmalnych akceptowalnych
standardow wykonania zabezpleczen antykorozyjnych

» Jeéli nie ustalono inaczej, powierzchnie referencyjne wyznacza sie dla kategorii korozyjnosci od C3 do
C5 oraz od Im1 do Im3.

 Jesli powierzchnie referencyjne s wymagane, powinny by¢ przewidziane w miejscach,' W ktérych
przewazaja typowe obcigzenia korozyjne w danej konstrukcji.

* Wszystkie prace zwigzane z przygotowaniem powierzchni I naniesieniem powtoki malarskiej powinny
byC prowadzone w obecnosci przedstawicieli wszystkich stron umowy, zas oni powinni pisemnie
potwierdzi¢, ze powierzchnie referencyjne odpowiadaja specyfikacji.

« Wszystkie powierzchnie referencyjne muszg by¢ doktadanie udokumentowane
| mogag takze by¢ trwale oznakowane 2k~ EMIA

na konstrukgji. N VO =
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ziekuje!

tUKASZ PIATEK

TELEFON: 691 197 913
MAIL: LUKASZ.PIATEK@NOVA-CERT.PL
STRONA: WWW.AKADEMIANOVACERT.PL
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