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Zastrzezenie

Zastrzega sie wszelkie prawa autorskie.

Niniejsza dokumentacja nie moze byc¢ bez pisemnej zgody
Newag IP Management Sp. z 0.0. - Grupa NEWAG
zmieniana, kopiowana oraz przekazywana lub udostepniana innym

jednostkom.

(Podstawa prawna: Ustawa z dnia 4 lutego 1994r. o prawie autorskim
i prawach pokrewnych, tekst jednolity: Dz. U.z 2019r., poz. 1231).
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REJESTR ZMIAN

Nr | Strona, zatacznik, Data Osoba Uwagi
dokument wprowadzenia | wprowadzajaca
zZwigzany zmiany zmiane
1 wg opisu 2021-07-05 H.Fryc 4, 6.1 - zaktualizowano tres¢ dla zgodnosci z normg

EN 15085-2,

5 - zaktualizowano tres¢ wymagan,

6.2 - zmieniono zapisy dot. préb roboczych, usunieto
tres¢ odwotujaca sie wymagan normatywnych,

6,3 - zmieniono zapis dotyczacy badania zdolnosci
widzenia,

8 - zaktualizowano tres¢ wymagan,

9.1 - zaktualizowano tres¢ dla zgodnosci z norma EN
15085-2,

9.2 - zmieniono zalecenia dotyczace spoiw,

10.2 - dodano zapisy dotyczace pracy ze stalami
nierdzewnymi, aluminium i stopami aluminium,
10.8 - skorygowano tres¢ punktu,

10.17 - wprowadzono wymagania dotyczace
odpryskoéw,

10.25 - skorygowano zapisy dot. instrukcji napraw,
11.3 - Wprowadzono wymagania dotyczace
materiatéw uzywanych do badan stali nierdzewnej
austenitycznej,

15.2.1 -skorygowano tresc¢ uwag,

15.2.2 - skorygowano tres¢ uwag,

15.4 - skorygowano wymagania oraz numer normy
odniesienia,

16 - uzupetniono wymagania dla stali nierdzewnej
austenitycznej,

20. - skorygowano zestawienie norm.
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Spis tresci
1. CEL | ZAKRES INSTRUKCIJI 6
2. TERMINOLOGIA 6
3. INFORMACJE OGOLNE 6
4, PODWYKONAWSTWO 6
5. CERTYFIKATY PODWYKONAWCY ORAZ SYSTEM ZAPEWNIENIA JAKOSCI 7
6. UPRAWNIENIA PRACOWNIKOW 7
6.1 KWALIFIKACJE NADZORU SPAWALNICZEGO 7
6.2 KWALIFIKACJE SPAWACZY | OPERATOROW URZADZEN SPAWALNICZYCH 7
6.3 KWALIFIKACJE PERSONELU BADAN NIENISZCZACYCH 8
6.4 INNE KWALIFIKACJE 8
7. KLASYFIKACJA POLACZEN SPAWANYCH 8
8. KWALIFIKOWANIE | BADANIE TECHNOLOGII SPAJANIA. STOSOWANE PROCESY SPAJANIA 9
9. MATERIALY PODSTAWOWE | DODATKOWE 9
9.1 MATERIALY PODSTAWOWE 9
9.2 SPOIWA 10
10. WARUNKI WYKONANIA 12
10.1 URZADZENIA PRODUKCYJNE | BADAWCZE 12
10.2 STANOWISKA SPAWALNICZE 13
10.3 MINIMALNA TEMPERATURA 13
10.4 CZYNNOSCI SPAWACZA / OPERATORA PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY 13
10.5 CIECIE | UKOSOWANIE 14
10.6 STAN POWIERZCHNI MATERIAtOW PODSTAWOWYCH 14
10.7. DOKUMENTY DO DYSPOZYCJI SPAWACZY | OPERATOROW 15
10.8 GAzZY/MIESZANINY GAZOW STOSOWANE W PROCESACH SPAWANIA 15
10.9 PRZYGOTOWANIE DO SPAWANIA 15
10.10 OPRZYRZADOWANIE 15
10.11 SCZEPIANIE 15
10.12 PODGRZEWANIE WSTEPNE | MIEDZYSCIEGOWE 16
10.13 P+YTKI DOBIEGOWE | WYBIEGOWE 16
10.14 ZAJARZENIA tUKU 17
10.15 BADANIA PRODUKCYJNE 17
10.16 STOSOWANIE SRODKOW PRZECIWODPRYSKOWYCH 17
10.17 ROzZPRYSK 17
10.18 SPOINY WIELOSCIEGOWE 17
10.19 TYMCZASOWE UCHWYTY MOCUJACE 17
10.20 ZAKONCZENIA SPOIN 18
10.21 PRZESTRZENIE ZAMKNIETE 18
10.22 ZtOBIENIE 18
10.23 PROSTOWANIE 18
10.24 NAPRAWA DETALI/PODZESPOLOW Z UZYCIEM OPERACJI SPAWANIA 19
10.25 NAPRAWA SPOIN 19
10.26 ZNAK SPAWACZA 19
10.27 OBROBKA CIEPLNA 19
11. KONTROLA 20
11.1 KONTROLA ZAKtADU DOSTAWCY 20
11.2 KONTROLA FAI 21
11.3 KONTROLA ROBOT SPAWALNICZYCH 21
11.4 SPRAWDZENIE WYKONYWANE PRZEZ SPAWACZY/OPERATOROW 21
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1. Cel i zakres instrukcji

Celem niniejszej instrukcji jest ustalenie i/lub sprecyzowanie ogélnych zasad i regut spajania pojazdéw
szynowych i ich komponentéw dla zagwarantowania wtasciwej jakosci dostaw.

Zasady i reguty ustalone w niniejszej instrukcji muszg byé przestrzegane przez podwykonawcéw
lub dostawcéw zewnetrznych NEWAG S.A. zaréwno przy budowie nowych pojazdéw i ich komponentéw
jak réwniez przy modernizacji lub naprawie istniejgcych pojazdéw.

Niniejsza specyfikacja nie dotyczy podwykonawcéw realizujacych prace projektowe na rzecz NEWAG S.A.
Wiasciwe stuzby NEWAG S.A. sa zobowigzane do wystania niniejszej instrukcji wraz z zaméwieniem
do podwykonawcy.

2. Terminologia

e Wytwodrca - osoba lub organizacja odpowiedzialna za produkcje spawalnicza
e Podwykonawca - dostawca wyrobdw, ustug i/lub dziatan dla wytwdércy w ramach umowy

3. Informacje ogdlne

Podwykonawca powinien przeanalizowac i upewnié sie czy wziagt pod uwage wszystkie wymagania prawne,
techniczne i organizacyjne, a w przypadku niejasnosci / niescisto$ci w umowie, powinien powiadomié
NEWAG S.A. tak, aby mogty one by¢ rozwigzane przed rozpoczeciem prac.

Co najmniej nastepujace punkty powinny by¢ zbadane:

Normy przedmiotowe do zastosowania i przestrzegania,
Dodatkowe wymagania,

Wymagania projektowe i produkcyjne,

Podwykonawstwo,

Kwalifikacje nadzoru spawalniczego,

Wyposazenie do produkcji i badan,

Konserwacja i walidacja sprzetu,

Specyfikacja materiatéw podstawowych i materiatéw dodatkowych do spawania,
Klasa jakosci spoiny,

Lokalizacja, dostepnosc, kolejnosc spawania,

Wymagania w zaleznosci od wymagan kontrolnych,
Dostepnos¢ WPQR i WPS,

Obrébka cieplna,

Kwalifikacje pracownikéw wykonujacych operacje spajania,
Kwalifikacje personelu badan nieniszczacych,
Identyfikowalnosé,

Postepowanie w przypadku niezgodnosci.

Podwykonawca musi potwierdzi¢ zdolno$¢ do wypetnienia wszystkich wymagan co do jakosci, kosztow,
terminow, bezpieczenstwa itd.

4. Podwykonawstwo

Wszelkie podwykonawstwo musi by¢ zatwierdzone przez NEWAG S.A.

Odpowiedzialnos¢ podwykonawcy pierwszego poziomu jest petna i do niego nalezy przekazanie swojemu
podwykonawcy wszelkich informacji niezbednych do wykonania zlecenia tgcznie z niniejszym dokumentem
oraz upewnienie sie czy podwykonaweca ten jest w stanie je wypetnicé.

W zakresie odpowiedzialnosci podwykonawcy lezy podjecie dziatan niezbednych do uzyskania
wymaganego poziomu jakosci oraz jego utrzymanie przez caty czas produkgji.
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Podwykonawca drugiego poziomu powinien by¢ audytowany zgodnie z EN 15085-5 . Dla podzespotéw
poziomu klasyfikacji CL1 lub CL2, NEWAG S.A. wymaga powiadomienia o terminie planowanego audytu i
zachowuje sobie prawo uczestnictwa w nim.

5. Certyfikaty podwykonawcy oraz system zapewnienia jakosci

Podwykonawca powinien posiadaé¢ system zapewnienia jakosci wg ISO 9001 oraz EN ISO 3834
(odpowiednio do poziomu klasyfikacji) i jest zobowigzany do jego stosowania przy wykonywaniu
umowy/zlecenia. Dla zgrzewania rezystancyjnego powinna by¢ uwzgledniona norma EN ISO 14554,
Zwiazane z tym certyfikaty zostang przedstawione zleceniodawcy przed rozpoczeciem realizacji zlecenia.
Podwykonawca musi posiada¢ odpowiednio do zakresu realizowanej przez niego umowy / zlecenia
certyfikat o przydatnosci do spajania wg EN 15085 wydany przez zaakceptowang przez zleceniodawce
instytucje zewnetrzna.

Certyfikat musi uwzgledniaé¢ m.in. stosowany przy realizacji umowy/zlecenia proces spajania w powigzaniu
Z grupg materiatowa, ktéra obejmuje gatunek przetwarzanego materiatu podstawowego.

Certyfikat musi by¢ wazny przez caty okres realizacji umowy/zlecenia wzglednie musi by¢ odpowiednio
przedtuzany.

Podwykonawca jest kwalifikowany w wyniku pozytywnego audytu.

6. Uprawnienia pracownikow
6.1 Kwalifikacje nadzoru spawalniczego

Podwykonawca powinien dysponowaé doswiadczonym personelem nadzorujacym spajanie w ilosci
zapewniajacej prawidtowy nadzér procesdéw spajania.

Kwalifikacje nadzoru spawalniczego muszg by¢, odpowiednio do realizowanych zadan, zgodne

z PN-EN ISO 14731 oraz normg EN 15085-2.

W przypadku pracy wielozmianowej, na kazdej zmianie, podwykonawca musi zapewnié nadzér spawalniczy
w wystarczajacej iloSci zapewniajgcej prawidtowa realizacje zadan.

Dla czynnosci wynikajacych z poziomu CL3, NEWAG S.A. wymaga nadzoru spawalniczego posiadajacego,
co najmniej kwalifikacje EWP.

Zadania i odpowiedzialnosci kazdej osoby nadzoru spawalniczego powinny by¢ w sposéb jednoznaczny
okreslone np. w zakresie obowigzkéw. Do okreslenia zadan moze zosta¢ wykorzystany zatacznik A do
normy EN 15085-2.

Organizacja nadzoru spawalniczego powinna by¢ odnotowana w schemacie organizacyjnym
podwykonawcy.

6.2 Kwalifikacje spawaczy i operatorow urzadzen spawalniczych

Do spawania mogg zosta¢ dopuszczeni spawacze posiadajacy aktualne uprawnienia wydane
lub zweryfikowane przez odpowiedzialng osobe nadzoru spawalniczego w oparciu o norme EN I1ISO 9606-1
i/lub EN ISO 9606-2 odpowiednio do zakresu wykonywanej pracy.

Do prowadzenia w petni zmechanizowanego lub automatycznego procesu spawania mogg by¢ dopuszczeni
wytacznie pracownicy posiadajacy aktualne uprawnienia wydane lub zweryfikowane przez odpowiedzialng
osobe nadzoru spawalniczego w oparciu o norme EN 1SO 14732.

Jesli ma to zastosowanie, weryfikacja uprawnien operatora wg EN 1SO 14732 moze zostaé uzupetniona
wymaganiami normy przedmiotowej np. EN ISO 14555.

Nie dopuszcza sie, aby spawacz posiadajgcy uprawnienia wg EN ISO 9606-1 i/lub EN ISO 9606-2
prowadzit w petni zmechanizowany lub automatyczny proces spawania bez uprawniennwg EN ISO 14732.
Nie dopuszcza sie réwniez, aby operator posiadajgcy uprawnienia wg EN ISO 14732 zastepowat spawacza
w jego funkcji bez wtasciwych uprawnien.

Uprawnienia spawaczy/operatoréw musza by¢ odpowiednie do wykonywanych prac.
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Jezeli wystepuja na danym projekcie podwyzszone wymagania co do umiejetnosci spawaczy / operatoréw
moga by¢ wyznaczone dodatkowe préby robocze.
W takim przypadku, do spawania podzespotu, dla ktérego wyznaczona zostata préba robocza spawacz
i/lub operator musi, oprécz uprawnien wynikajacych z ww. norm, wykona¢ z wynikiem pozytywnym prébe
robocza.
Do szczegolnych przypadkéw wymagajacych wykonania proby roboczej nalezg m.in.:

e Potaczenia wymagajace szczegblnego ruchu rak spawacza np. przy wykonywaniu spoin

otworowych

e Trudna pozycja spawania lub utrudniony dostep do strefy spawania

e Spawanie cienkich materiatéw lub spawanie materiatéw znacznie réznigcych sie gruboscia

e CzesSciowo lub catkowicie przetopione ztgcza teowe
Proéba robocza moze by¢ spawana, jako ptyta prébna oddzielnie lub razem z zespotem, jako przedtuzenie
spoiny.
Proéby robocze moga by¢ wyznaczone w oparciu o:

o Normy i/lub dokumenty zwiazane z realizowanym projektem

e Ustalenia pomiedzy zleceniodawcg a podwykonawcg (NEWAG S.A. zastrzega sobie prawo

wyznaczenia préb roboczych zwigzanych z realizowanym zleceniem).

Préby robocze sg badane w oparciu o PN-EN I1SO 15613 i/lub inne dokumenty zwigzane z realizowanym
projektem.
Certyfikaty spawaczy i operatoréw muszg by¢ wazne przez caty czas realizacji zlecenia / umowy
i jesli to konieczne muszg by¢ odpowiednio przedtuzone.
Koszty z tym zwigzane ponosi podwykonawca. Podwykonawca musi prowadzi¢ wykaz kwalifikacji
spawaczy i operatoréw.
Przed rozpoczeciem realizacji zlecenia podwykonawca przesyta do akceptacji zleceniodawcy wykaz
spawaczy i/ lub operatoréw zawierajacy ich uprawnienia i terminy ich waznosci.
NEWAG S.A. zastrzega sobie prawo do sprawdzenia uprawnien spawaczy i/lub operatoréw
podwykonawcy.

6.3 Kwalifikacje personelu badan nieniszczacych

Personel przeprowadzajacy badania nieniszczace powinien:

e Miec kwalifikacje zgodne z PN-EN ISO 9712 dla odpowiedniej metody badan, dla odpowiedniego
sektora wyrobu i sektora przemystowego

e Posiada¢ wymagane normg PN-EN ISO 9712 certyfikaty;

e By¢dopuszczony przez pracodawce do wykonywania badan, dla ktérych posiada kwalifikacje
odpowiednio do stopnia certyfikacji zgodnie wymaganiami PN-EN 1SO 9712;

e Znac odnosne normy, przepisy, instrukcje i wymagania techniczne;

e Byc poinformowany o warunkach wykonania badanego obiektu;

e Miec potwierdzenie o zdolnosci widzenia zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 9712. Wymagane jest
coroczne badanie zdolnosci widzenia i przedtozenie ich wynikéw pracodawcy.

6.4 Inne kwalifikacje

W przypadkach nieobjetych ustaleniami podanymi w pkt 6.1 + 6.3 majg zastosowanie inne, odpowiednie do
procesu spajania, kontroli lub badani: normy, przepisy, wytyczne lub ustalenia zawarte w umowie / zleceniu.

7. Klasyfikacja potaczen spawanych

Wymagania dla potaczen spajanych podane s na rysunkach konstrukcyjnych i/lub w innych dokumentach
dotyczacych projektu.

W przypadku ich braku nalezy uzgodnié je ze zleceniodawcg przed rozpoczeciem realizacji zlecenia.
Uzgodnione wymagania musza by¢ dotrzymane.
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8. Kwalifikowanie i badanie technologii spajania. Stosowane procesy spajania

Do wykonania umowy / zlecenia moga by¢ zastosowane procesy spajania zgodne z tabelg 1 normy EN
15085-4. Zastosowanie innych proceséw spajania musi by¢ uzgodnione z NEWAG S.A.

Konieczne jest kwalifikowanie technologii dla zastosowanych proceséw spajania.

Kwalifikowanie technologii spajania w zakresie koniecznym do wykonania zlecenia / umowy nalezy
przeprowadzi¢ przed rozpoczeciem produkcji.

Wyniki kwalifikowania technologii spajania musza by¢ przedstawione zleceniodawcy do akceptacji. Bez
akceptacji zleceniodawcy nie moga by¢ rozpoczete zadne procesy spajania dla zlecenia / umowy, ktérego
dotycza.

Przed rozpoczeciem realizacji zlecenia podwykonawca przesyta do akceptacji zleceniodawcy wykaz WPQR
(WPAR) , WPS - zatacznik FO1-NS/IN-108 - oraz kopie tych dokumentow. Akceptacja tej dokumentacji
przez NEWAG S.A. jest niezbedna do rozpoczecia realizacji umowy / zlecenia przez podwykonawce.
Kwalifikowanie i badanie technologii spawania tukowego: stali, aluminium i jego stopéw prowadzone jest
wg norm - odpowiednio: PN-EN ISO 15614-1, PN-EN ISO 15614-2i PN-EN ISO 15613.

Kwalifikacje wykonane wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-4 lub PN-EN 288-8 s3 aktualne i obowigzujg w
zakresach ustalonych w tych normach.

Procesy nieobjete ww. normami s3g kwalifikowane wg przynaleznych do danego procesu norm
przedmiotowych np. EN ISO 14555.

Jesli w normie EN 15085 ujete sg dodatkowe wymagania nalezy uwzglednié je w procesie kwalifikowania /
badania technologii spajania.

Do spawania aluminium / stopéw aluminium dopuszcza sie nw. procesy spawania, ktére moga byc
stosowane oddzielnie lub w kombinacji, realizowane w sposéb reczny, pdétautomatyczny Ilub
zmechanizowany

e 131:spawanie elektrodg metalowa w ostonie gazéw obojetnych, spawanie MIG

e 141:spawanie elektrodg wolframowa w ostonie gazéw obojetnych, spawanie TIG

e 15: spawanie plazmowe
Inne procesy spajania aluminium moga by¢ zastosowane po uzgodnieniu ze zleceniodawca.

9. Materiaty podstawowe i dodatkowe
9.1 Materiaty podstawowe

Gatunek materiatow podstawowych i wymagania jakosciowe dla materiatéw podstawowych musza by¢
zgodne z dokumentacja techniczng wyrobu i/lub innymi dokumentami majacymi zastosowanie dla danego
zlecenia/umowy.

Jesli nie ustalono inaczej, dla produkcji komponentéw i elementéw konstrukcyjnych poziomu klasyfikacji
CL1i CL2, wszystkie materiaty podstawowe powinny posiadac swiadectwo kontroli 3.1 wg PN-EN 10204.
Sposéb magazynowania materiatéw podstawowych powinien zapewni¢ ochrone przed niekorzystnym
wptywem $rodowiska. Podczas magazynowania identyfikacja powinna by¢ zachowana.

Zleceniobiorca powinien mie¢ opracowang i wdrozong procedure okreslajaca sposéb i zakres kontroli
i identyfikacji materiatow, warunki sktadowania i przetadunku materiatéw podstawowych uwzgledniajaca
specyfike poszczegdlnych gatunkéw, elementéw gotowych i elementéw spawanych w celu unikniecia
wszelkich uszkodzen, zanieczyszczen itp.

Procedura powinna rowniez wskazywaé, w jaki sposob mozna identyfikowa¢ odpady materiatow
podstawowych w celu ich ponownego uzycia.

Jesli postanowienia umowy nie stanowia inaczej, mozliwos¢ sledzenia powinna by¢ co najmniej zgodna
zEN 15085-5 § 10.
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9.2 Spoiwa

Materiaty dodatkowe do spajania powinny by¢ dobrane odpowiednio do procesu spajania i wtasnosci
materiatu podstawowego.

Wymagania podane w EN 15085 musza by¢ rowniez dotrzymane.

Dokumenty kontroli dla spoiwa, powinny zosta¢ wystawione zgodnie z EN 10204 i z danymi, ktére
wymagane sg normg dotyczaca zastosowania.

Zasadniczo, wymagane s3:

e Dladrutéw elektrodowych - Swiadectwo kontroli 3.1 ,rodzaj 3.1” obejmujacy sktad chemicznyico
najmniej atest ,rodzaj 2.2” dla wtasnos$ci mechanicznych spoiwa,

e Dlaelektrod otulonych dopuszcza sie atest ,rodzaj 2.2” dla obu ww. wielkosci,

e Kartacharakterystyki spoiwa.

Spoiwo powinno ,posiadac¢” znak CE oraz certyfikat dopuszczajacy DB (patrz rowniez www.en15085.net
lub www.joincert.eu)

Zakres zastosowania spoiwa (materiat podstawowy, pozycje spawania, gazy / mieszaniny gazow) musi by¢
zgodny z tym certyfikatem.

Dodatkowe wymagania, jesli majg zastosowanie, podane w normie wyrobu lub instrukcjach producenta
spoiwa, nalezy uwzglednié.

Zleceniodawca powinien mie¢ opracowang i wdrozong procedure dotyczaca kontroli, magazynowania,
obstugi, identyfikowania i uzytkowania materiatéw dodatkowych do spawania, aby unikngé¢ wchtaniania
wilgoci, utleniania, uszkodzenia, niewtasciwego zastosowania w procesie produkciji itp.

Procedura powinna by¢ zgodna z zaleceniami dostawcy materiatéw dodatkowych.

Dla drutéw do spawania stopow aluminium NEWAG S.A. zaleca przeprowadzenie testéw odbiorczych
(np. préba przetomu, badanie makro, badanie radiograficzne itp.) dla kazdej partii drutu elektrodowego.
Zalecane druty elektrodowe dla proceséw (odpowiednio) 131/135/141 dla niektérych materiatow
podstawowych podano w Tablicy 1 + 3.



http://www.en15085.net/
http://www.joincert.eu/
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Tablica 1. Zestawienie materiatéw dodatkowych do spawania wybranych gatunkéw stali niestopowych i

niskostopowych dla procesu 135

Materiat A

Oznaczenie materiatu podstawowego wg EN

Materiat B

Oznaczenie materiatu podstawowego wg EN

Materiat dodatkowy do spawania

Oznaczenie materiatu dodatkowego wg EN
ISO 14341 /16834

HC380LA (EN 10268)

HC380LA (EN 10268)

ENISO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1

§355J2+N (EN 10025)

EN SO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1

S355MC (EN 10149-2)

ENISO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1

S500MC (EN 10149-2)

ENISO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1

S700MC (EN 10149-2)

ENISO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1

$355J2+N (EN 10025)

S$355J2+N (EN 10025)

ENISO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1

S355MC (EN 10149-2)

ENISO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1

S500MC (EN 10149-2)

ENISO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1

S700MC (EN 10149-2)

ENISO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1

S500MC (EN 10149-2)

S355MC (EN 10149-2)

EN SO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1

S500MC (EN 10149-2)

ENISO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1

S700MC (EN 10149-2)

EN ISO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1

S700MC (EN 10149-2)

S700MC (EN 10149-2)

EN ISO 16834-A-G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo

Tablica 2. Zestawienie materiatow dodatkowych do spawania wybranych gatunkéw stali nierdzewnych

dla procesu 135

Materiat podstawowy B wg EN 10088

X5CrNi18-10 X2CrNiMoN 22-5-3 | X6CrNiTi18-10 X6CrNiMoTi17-12-2 | X2CrNi12 (1.4003)

(1.4301) (1.4462) (1.4541) (1.4571)

X2CrNiN18-7 | X5CrNiMo17-12-2 X2CrTi12

Materiat podstawowy A wg EN (1.4318) (1.4401) (1.4512)
10088 :
X5CrNiMoTi15-2
(1.4589)
Materiat dodatkowy do spawaniawg EN ISO 14343-A
Mozliwe do uzycia gazy ostonowe wg EN ISO 14175
Stal niestopowa i niskostopowa G188 Mn (1.4370) {M11,M12 lub M23} 1.2

X2CrNi12 (1.4003)

G199LSi

X2CrTi12(1.4512)

G199LSi

(
(1.4316){M11,M12 lubM23}?
(1.4316) {M11,M12 lub M23} *

X5CrNiMoTi15-2 (1.4589)

G199LSi

(1.4316){M11,M12 lubM23}?

X6CrNiMoTi17-12-2 (1.4571)

G19123NbSi(1.4576) {M11lubM12}

X6CrNiTi18-10 (1.4541)

G199 NbSi(1.4551) {M111lubM12}

X5CrNiMo17-12-2(1.4401)

G 1912 3L Si(1.4430) {M11 lubM12} |

X5CrNi18-10 (1.4301)

X2CrNiN18-7 (1.4318)

G199LSi
(1.4316)

{M111lubM12}

alternatywnie G 23 12 L Si (1.4332)
2 spawanie stali niestopowej i niskostopowej bez materiatu dodatkowego nie jest dopuszczalne ( wyjatek: zgrzewanie kotkdw jesli istnieje WPQR)
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Tablica 3. Zestawienie materiatow dodatkowych do spawania wybranych stopéw aluminium
Materiat podstawowy B wedtug EN 573
AlCu - AlSi; AlSiMg EN AW-AI 99,0 EN AW-Al Mg3 EN AW-AI EN AW-Al MgSi EN AW-Al
stopy odlew. | stopyodlew.z | (ENAW-1200) (ENAW-5754) | Mg4,5Mn0,7 | (EN AW-6060) g oo
2Cu>2% Si > 5% (ENAW-5083) | EN AW-AISIMg(A)
e M ol N 054
Materiat (Eﬁ AV?"‘;’O“?) :EE,\II\IAAV\\IIV_():I(SI\}IGIS'C )
odstawowy A EN AW-AI 99,8(A) 3 =
p Wy (EN AW-1080A) EN AW-AI Mg2,5 EN AW-6008
wedtug EN 573 (EN AW-5052) (EN AW-AI SiMgV)
EN AW-AI 99,98 EN AW-AI Si1MgMn
(EN AW-1098) EN AW-Al Mg5 (EN AW-6082)
(EN AW-5019) EN AW-Al MgSiMn
(EN AW-6106)
Materiaty dodatkowe do spawania wedtug EN ISO 18273
EN AW-Al Zn4 5Mg1 SAI5356 SAI5356 SAI5356
(EN AW-7020) (AIMg5Cr(A)) (AIMg5Cr(A)) (AIMg5Cr(A))
sAI5087 Y SAI5087 Y sAI5087 Y
(AlMg4,5MnZr) SAI5356 (AIMg4,5MnZr) (AIMg4,5MnZr)
EN AW-Al MgSi SAI5356 (AIMg5Cr(A) S AI5356
fEE,\'l\‘AAV\\//v_AélOSé:\)/I) . (AIMg5Cr(A)) S AI5087 u (AIMg5Cr(A))
-Al SiMg(A) sAI5087 YV (AIMg4,5Mnzr) | SAI5087 ¥
(EN AW-6005A) (AIMg4,5Mnzr) (AIMg4,5MnZr)
EN AW-AI Si1MgMn SAI5356
(EN AW-6082) S Al 4043 (AIMg5Cr(A)) S Al 4043
(Alsis) ¥ (Alsiz) 23
EN AW-Al Mg4,5Mn0,7 SAI5087 Y SAl5087 Y
(EN AW-5083) (AIMg4,5MnZr) (AlMg4,5MnZr)
EN AW-Al Mg3
(EN AW-5754) SAI4043 SAI4043 S Al 5356
ey e (AIMg5Cr(A))
EN AW-Al Mg2Mn0,8 (AlSi5) (AISi5)
(EN AW-5049) sAl5087 YV
EN AW-Al Mg2,5 (AIMg4,5MnZr)
(EN AW-5052)
EN AW-Al Mg5
(EN AW-5019)
EN AW-AI 99,0
(EN AW-1200)
EN AW-AI 99,5
(EN AW-1050A) S Al 1450
EN AW-AI 99,8(A) (A199,5Ti)
(EN AW-1080A)
EN AW-AI 99,98
(EN AW-1098)
AlSi; AlSiMg SAI4043
stopy odlew. 7 Si > 5% (Alsis) ¥/ Y alternatywnie S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7)
S AI4047 2/ N14043 (AISi5) moze by¢ uzyty przy naprawie zespotow ktére podczas ich wytwarzania byty juz nim spawane;
(AISi12) 3/ 3/przy komponentach niemalowanych nalezy zwréci¢ uwage na barwe spoiny
AlCu - SAI4047
(AIsi12) ¥

stopy odlew. z Cu > 2%

Odstepstwa od powyzszych regut wymagajg zgody NEWAG S.A..
W zakresie gazéw i mieszanin gazéw stosowanych w procesach spajania patrz pkt 10.8.

10. Warunki wykonania

10.1 Urzadzenia produkcyjne i badawcze

Do wykonania umowy/zlecenia, podwykonawca powinien dysponowac odpowiednimi i w wystarczajgcej
ilosci urzadzeniami.
Urzadzenia stuzace do wykonania umowy/zlecenia powinny by¢ sprawne technicznie i w razie koniecznosci
posiadajgce odpowiednie swiadectwa kontroli.
Dotyczy to m.in. urzadzen spawalniczych, automatow i robotéw spawalniczych, krawedziarek, obrabiarek,
maszyn do ciecia, urzadzen do piaskowania i lakierowania oraz urzadzen do badan.
Wszelkie uszkodzone urzadzenia powinny by¢ odstawione/odseparowane w sposdb uniemozliwiajacy ich

uzycie.
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Kazde nowe urzadzenie powinno przejs¢ odpowiednie proby w celu zapewnienia poprawnego
funkcjonowania i zdolnosci spetnienia wymagan, dla ktérych zostato zakupione.

Podwykonawca powinien posiada¢ wykaz posiadanych urzadzen wraz z ich podstawowymi parametrami
oraz pisemne procedury postepowania z urzadzeniami produkcyjnymi i badawczymi okreslajace m.in.
cyklicznos¢ przegladow, kalibracji, wartosci kontrolowanych parametréw oraz wielkos$ci dopuszczalnych
odchylen.

10.2 Stanowiska spawalnicze

Stanowisko spawalnicze musi by¢ wyposazone m.in. w:

e Niezbedne do wykonania wyznaczonych prac sprawne technicznie urzadzenia spawalnicze,
prawidtowo podtgczone i zasilane energig elektryczng o skontrolowanej zgodnosci nastawy
Z rzeczywistym pradem spawania,

e Przewody spawalnicze wtasciwe izolowane i taczone; przewody masowe muszg by¢ zakoriczone
sprawnymi techniczne zaciskami biegunowymi podtgczonymi do przedmiotu spawanego w sposéb
zapewniajacy dobry kontakt elektryczny i maty opér elektryczny,

e Uchwyty spawalnicze wtasciwe dla danego procesu,

e Przyrzady spawalnicze (jesli sg wymagane),

e Narzedziaisprzet pomocniczy: spoinomierze, rotametry, termometry itp.

Stanowisko spawalnicze musi by¢ zabezpieczone przed wptywem czynnikéw zewnetrznych na jakos$¢

wykonania np. przeciagi na halach.

Réwnolegta praca z metalami ferrytycznymi (np. stale niestopowe i niskostopowe), stalami nierdzewnymi

i aluminium /stopami aluminium w tej samej hali produkcyjnej bez skutecznej ochrony miedzy

stanowiskami jest zabroniona.

W takim przypadku wymaga sie wydzielenia obszaréw roboczych i zapewnienia pomiedzy nimi odlegtosci

co najmniej 5 mwraz z kurtyna lub przegroda o wysokos$ci minimum 2 m powyzej pozycji roboczej.

Nalezy przestrzegaé zasad dotyczacych pracy ze stalami nierdzewnymi, aluminium i stopami aluminium,

podanych w serii norm EN 1011.

Przyrzady spawalnicze muszg by¢ czyste, bez $ladéw korozji. Powierzchnie stykéw elementdéw przyrzadéw

z detalami, muszg by¢ wytozone materiatem tozsamym lub ,neutralnym” w stosunku do materiatow

z jakich te detale sg wykonane.

10.3 Minimalna temperatura

W okresie 01.11 do 31.03 roku nastepnego nalezy kontrolowac temperature na kazdej hali, w ktérej
odbywa sie produkcja.

Temperature nalezy mierzy¢ na poczatku kazdej zmiany produkcyjnej. Wyniki nalezy protokotowaé
i monitorowad.

Jezeli nie ma innych zalecen, temperatura elementéw do spawania nie powinna by¢ nizsza niz 5°C dla stali
i 10°C dla aluminium.

10.4 Czynnosci spawacza / operatora przed przystapieniem do pracy

Zleceniobiorca powinien posiadad i stosowac pisemne instrukcje, w ktorych jest ustalony zakres czynnosci,
jakie powinien wykonac spawacz i/lub operator przed przystgpieniem do pracy.

Zakres ten powinien obejmowad, co najmnie;j:

e Sprawdzenie ogdlnego stanu technicznego urzadzenia,

Sprawdzenie stanu technicznego osprzetu,

Sprawdzenie kpl wyposazenia,

Sprawdzenie ustawien,

Sprawdzenie kpl dokumentacji technicznej,

Sprawdzenie zgodnosci materiatéw dodatkowych z danymi podanymi w dokumentacji techniczne;.
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10.5 Ciecie i ukosowanie

Zleceniobiorca powinien zastosowac srodki niezbedne do zapewnienia powtarzalnosci i jakosci przez caty

okres produkcji, a takze majgce na celu zapobieganie odchyleniom od tolerancji wymiarowych

i geometrycznych.

Do zleceniobiorcy nalezy ustalenie dopuszczalnych tolerancji wymiarowych i geometrycznych elementéw

podstawowych z uwzglednieniem srodkéw jakimi dysponuje oraz przyjetego procesu produkgji.

W kazdym przypadku krawedzie do spajania powinny by¢ przygotowane w sposdb okreslony

w dokumentacji technicznej i/lub WPS.

Dla stali dopuszcza sie:

e Ciecie nanozycach do grubosci 12 mm (jezeli warunki przerobu stali podane przez producentai/lub
zleceniodawce nie stanowig inaczej); wyptywki i /lub podwiniecia sg niedopuszczalne,

e Ciecie termiczne (palnik gazowo-tlenowy, plazma, laser),

e Ciecie mechaniczne,

e Ciecie strumieniem wody.

Jesli jest to wymagane powierzchnie ciecia nalezy obrobié¢ mechanicznie.

Zasadniczo ukosowanie krawedzi blach do spajania nalezy wykona¢ mechanicznie (np. frezowanie,

struganie, toczenie) jednakze w uzasadnionych przypadkach proces ten moze by¢ wykonany metodg ciecia

termicznego.

W tym przypadku powierzchnie po cieciu termicznym nalezy wyréwnac przez szlifowanie lub inng obrébke

mechanicznga dla uzyskania warunkéw obowigzujacych przy danym projekcie.

Przygotowane do spajania krawedzie nie mogg posiada¢ nieregularnych ksztattéw mogacych zaktécié

wtasciwe prowadzenie procesu spajania i wptynac na jakosé ztacza.

Elementy przeznaczone do spajania nie mogg wykazywaé peknieé, rozwarstwien, zawalcowan itp.

Jezeli do przygotowania krawedzi detali stosowane jest szlifowanie to nalezy szlifowaé wzdtuz krawedzi

blachy bez tworzenia karbéw poprzecznych.

Jezeli nie ma innych zalecern Rz < 50 um.

Dla aluminium / stopéw aluminium taczone brzegi nalezy przygotowac przy uzyciu obrébki mechaniczne;j.

Za zgoda zleceniodawcy dopuszcza sie ciecie laserowe lub ciecia plazmowe.

Jezeli wymaga tego norma wyrobu lub inne ustalenia, krawedzie po cieciu termicznym nalezy obrobié

mechanicznie.

Jesli nie ma innych ustalen lub zapiséw w normie wyrobu, dla elementéw cietych termicznie nalezy

stosowac dla u oraz Rz5 zakres 3 wg PN-EN ISO 9013.

10.6 Stan powierzchni materiatéw podstawowych

Jesli stan powierzchni materiatéw podstawowych ze stali weglowej tego wymaga, przed wprowadzeniem
do produkcji nalezy powierzchnie oczyscic np. stosujac obrébke strumieniowa Scierna.

Dla blach o grubosci mniejszej niz 3 mm nalezy ustali¢ inna, zapobiegajaca deformacji, skuteczng metode
czyszczenia.

Blachy ze stali weglowej moga by¢ pokryte warstwa farby gruntowej (shop primers) dla zabezpieczenia
powierzchni przed utlenianiem podczas transportu, magazynowania i produkgji.

Jezeli norma wyrobu w przypadku takich materiatow podstawowych nie wymaga innego postepowania,
mogga one zostac¢ uzyte w produkgcji, jesli powtoka nie wywiera szkodliwego wptywu na jakos¢ spawania.
Materiaty podstawowe ze stali nierdzewnej, jesli to konieczne i / lub ustalenia zwigzane z projektem nie
stanowig inaczej, nalezy wstepnie oczysci¢ w celu zapewnienia czystosci strefy spawanej.

Dla aluminium i jego stopdw zleceniobiorca powinien mie¢ opracowang procedure postepowania zwigzanag
Z przygotowaniem powierzchni do spawania zapewniajgca wtasciwe odttuszczenie i od$wiezenie warstwy
tlenkoéw.
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10.7. Dokumenty do dyspozycji spawaczy i operatoréow

Na stanowiskach pracy musi by¢ dostepna dokumentacja techniczna w stopniu umozliwiajgcym wykonanie
ustalonych zadan.

W sktad dokumentacji technicznej wchodzg m.in:

Instrukcje spawalnicze,

Plany spawania (wymagania EN 15085-4 dotyczace tego zakresu muszg by¢ spetnione),

WPS,

Instrukcje zwigzane z wykonaniem wyrobu,

inne dokumenty zwigzane z wyrobem (np. rysunki konstrukcyjne, dziennik spawania).

Dokumentacja techniczna powinna zawieraé w zakresie koniecznym m.in. informacje o:
Kolejnosci i kierunkach spawania,

Zastosowanych nr WPS,

Przestrzeniach zamknietych,

Inne, niezbedne dane zwigzane ze spawaniem.

Spawacz i/lub operator ma obowigzek zna¢ dokumenty zwigzane z zakresem wykonywanej pracy
i przestrzegac zawartych w nich ustalen.

10.8 Gazy/Mieszaniny gazéw stosowane w procesach spawania

Stosowane gazy/mieszanki gazowe powinny by¢ zgodne z PN-EN ISO 14175 oraz powinny by¢
odpowiednio dobrane do stosowanego procesu. Zgodnos¢ z WPS musi byé réwniez zachowana.
Nalezy réwniez przestrzega¢ wymagan podanych w pkt. 9.2.

10.9 Przygotowanie do spawania

Przed rozpoczeciem spawania nalezy sprawdzi¢ przygotowanie do spawania.

Sprawdzeniu podlega m.in.: przygotowanie rowka spawalniczego (wg WPS), czystos¢ materiatow
w obszarze spawania itp.

Strefa spawania musi by¢ wolna od zanieczyszczen: smardw, olejow, rdzy, zanieczyszczern mechanicznych
itp.

Jezeli zanieczyszczenia znajdujg sie w strefie spawania nalezy je usuna¢ stosujac metode zapewniajaca
skuteczne ich usuniecie i niewptywajaca negatywnie na wynik spawania.

Dla aluminium i jego stopdw, przed spawaniem i ztozeniem do spawania, tgczone brzegi i sgsiednie obszary
powinny by¢ odttuszczone a warstwa tlenkéw powinna zosta¢ od$wiezona np. szczotka nierdzewnga V. Czas
pomiedzy czyszczeniem i spawaniem powinien by¢ mozliwie krétki, aby unikngé ponownych
Zanieczyszczen.

Y termin: ,szczotka nierdzewna” w niniejszym dokumencie nalezy rozumie¢, jako szczotka posiadajaca wiosie ze stali nierdzewnej
austenitycznej

10.10 Oprzyrzagdowanie

W kazdym uzasadnionym technicznie przypadku podzespoty nalezy spawaé¢ w obrotnikach w celu
umozliwienia wykonywania spoin w pozycjach PAi PB.

Przyrzady powinny by¢ tak skonstruowane, aby spawacz miat obszar spawania widoczny i tatwo dostepny.
Nalezy réwniez przestrzega¢ wymagan podanych w 10.2.

10.11 Sczepianie

Zadaniem spoin sczepnych jest ustalenie potozenia detali przed dalszymi operacjami.
Spoiny sczepne nalezy wykonac starannie zwracajgc uwage na ich prawidtowe wtopienie i brak widocznych
niezgodnosci takich jak pory, pekniecia itp.
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Miejsca utozenia spoin sczepnych nalezy dobrac tak, aby w kazdej chwili byta mozliwos¢ ich usuniecia i
ponownego utozenia oraz oczyszczenia przez szlifowanie lub szczotka druciana.

Zakres sczepiania nalezy ograniczy¢ do niezbednego minimum.

Jezeli spoiny sczepne bedg czesciowo lub w catosci czescia spoiny podlegajg one tym samym wymaganiom
jak spoiny, ktérych czescig sie staja.

W tym przypadku przed rozpoczeciem spawania spoiny powinny zostaé przeszlifowane a na ich koncach
utworzone najscia / wyjscia.

Spoiny sczepne niebedace czes$cig potaczenia nalezy usunac przed spawaniem lub tak wykonaé, aby po
obrobieniu zostaty catkowicie przetopione w trakcie spawania.

Spoiny sczepne nie moga by¢ uktadane na korcach rowka spawalniczego.

W przypadku pekniecia spoine sczepna nalezy bezwzglednie usunaé np. przez szlifowanie a nastepnie
ponownie jg utozyé.

Wszelkie niezgodnosci spoin sczepnych, ktére moga mie¢ wptyw na uzyskanie wymaganej klasy jakosci
spoiny, muszg by¢ réwniez usuniete przed rozpoczeciem spawania.

Niedopuszczalne jest zaspawanie spoin sczepnych: peknietych i z niedopuszczalnymi niezgodnos$ciami.
Jezeli jest to konieczne w Planie Spawania nalezy wyznaczy¢ miejsca utozenia spoin sczepnych.

Jezeli dla danego elementu wyznaczono w WPS temperature podgrzewania wstepnego to obowigzuje ona
rowniez dla operacji sczepiania.

Kolejnos¢ uktadania (wykonywania) spoin sczepnych powinna by¢ tak dobrana, aby zminimalizowac
niebezpieczenstwo odksztatcenia i zachowad dobre dopasowanie.

Pracownicy wykonujacy spoiny sczepne muszg by¢ kwalifikowani wg norm podanych w pkt 6.2
odpowiednio do zakresu wykonywanej pracy.

10.12 Podgrzewanie wstepne i miedzysciegowe

Podgrzewanie wstepne i miedzysciegowe nalezy prowadzi¢ w granicach zatozonych parametrow
i kontrolowac.

Temperatury te, jesli s stosowane, musza by¢ podane w WPS.

Jezeli w WPS zostata okreslona temperatura utrzymania nalezy jg kontrolowaé przez caty okres przerwy
W spawaniu.

Jezeli wystgpita przerwa w spawaniu, przed ponownym jego rozpoczeciem nalezy sie upewnic czy element
posiada wymagana temperature.

Temperatury nalezy kontrolowac za pomoca kredki termoindykatorowej lub termometru cyfrowego.
Nalezy przestrzega¢ wymagan odnosnie pomiaru temperatury podgrzewania, temperatury
miedzys$ciegowej i temperatury utrzymania podanych w normie PN-EN ISO 13916.

10.13 Ptytki dobiegowe i wybiegowe

We wszystkich przypadkach, kiedy jest to mozliwe i konieczne nalezy uzywaé ptytek dobiegowych
i wybiegowych w celu wyeliminowania braku przetopu na poczatku sciegu i krateréw na jego koncu.

Ptytki do i wybiegowe powinny by¢ wykonane z materiatu w gatunku zgodnym z materiatem
podstawowym zastosowanym w produkcji i powinny mie¢ grubosc¢ oraz przygotowane brzegi do spawania
takie jak we wtasciwym ztaczu.

Dtugos¢ ptytek do i wybiegowych powinna wystarcza¢ do tego, aby niezgodnosci spawalnicze wystepujace
przy rozpoczeciu i zakonczeniu spawania pozostaty na ptytkach.

Ptytki do i wybiegowe mogg by¢ mocowane do elementéw spawanych za pomocg specjalnych uchwytow
np. zaciskowych. Dopuszcza sie sczepianie ptytek wybiegowych.

Po zakonczeniu spawania ptytki nalezy odcig¢ termicznie z naddatkiem ok. 2+3 mm. Pozostatos¢ usungé
przez szlifowanie do uzyskania ciggtosci z ksztattem elementéw taczonych.

Nalezy szlifowa¢ wzdtuz krawedzi blachy bez tworzenia karbéw poprzecznych. Ptytki o mniejszej grubosci
mozna odcig¢ szlifierka.

Powierzchnie po tej operacji nalezy sprawdzic¢ wizualnie.

Wszelkie odtamywanie ptytek jest niedopuszczalne.
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10.14 Zajarzenia tuku

Rozpoczecie spawania powinno nastgpic na brzegach rowka spawalniczego lub na ptytkach dobiegowych.
W przypadku niezamierzonego zajarzenia tuku poza obszarem rowka, powierzchnie elementu nalezy lekko
przeszlifowac (np. tarcze listkowe), miejsce to sprawdzic¢ wizualnie i/lub metodg PT/MT.

10.15 Badania produkcyjne

Dla niektérych proceséw spajania np. zgrzewanie kotkdéw, zgrzewanie rezystancyjne punktowe nalezy
wykonywad badania produkcyjne.

Normalne badania produkcyjne podwykonawca powinien wykonywaé przed rozpoczeciem operacji
spajania na konstrukcji lub grupie podobnych konstrukcji i/lub po wykonaniu okreslonej liczbie
spoin/zgrzein. Jesli normy przedmiotowe nie ustalajg inaczej liczba tych spoin / zgrzein powinna by¢
uzgodniona ze zleceniodawca.

W celu sprawdzenia prawidtowosci nastawienia wyposazenia i prawidtowosci dziatania, przed
rozpoczeciem kazdej zmiany, po wykonaniu okreslonej ilosci spoin / zgrzein (okreslonej na podstawie
uzgodnien ze zleceniodawcg lub wynikajacej ze znormalizowanych zasad) nalezy wykonywac uproszczone
badania produkcyjne.

Wohyniki normalnych i uproszczonych badan produkcyjnych powinny by¢ udokumentowane.

10.16 Stosowanie srodkow przeciwodpryskowych

Stosowanie $rodkéw przeciwodpryskowych w celu ochrony dyszy gazowej przed odpryskami jest
dozwolone jednak nalezy je uzywac ostroznie, aby ich nadmiar nie powodowat powstawanie niezgodnosci
spawalniczych.

Stosowanie $rodkéw przeciwodpryskowych dla lepszego usuwania odpryskéw z powierzchni
elementéw spawanych jest zabronione.

10.17 Rozprysk

Rozprysk powinien by¢ usuniety. W przestrzeniach zamknietych nie dopuszcza sie pozostawienie luznego
rozprysku, pytu po szlifowaniu i innych zanieczyszczen.

10.18 Spoiny wielosciegowe

Podczas wykonywania spoiny wielosciegowej przed wykonaniem kolejnego Sciegu nalezy oczyscié scieg
poprzedni np. za pomocg szczotki drucianej (dla stali nierdzewnych - nierdzewna) lub szlifowania (tarcze
dostosowane do materiatu podstawowego).

Jezeli nastgpita przerwa w spawaniu Sciegu, przed rozpoczeciem spawania, nalezy wykonaé np. poprzez
szlifowanie tzw. wejscie w miejscu, w ktérym spawanie zostato przerwane.

Réwniez podczas spawania aluminium / stopoéw aluminium przed utozeniem nastepnego Sciegu, Scieg /
sciegi poprzednie nalezy oczysci¢ szczotka ze stali nierdzewne;j.

Jezeli zastosowana metoda spawania powoduje powstanie zuzla zabezpieczajgcego spoine, zuzel nalezy
usunac z kazdego $ciegu spoiny przed utozeniem nastepnego.

Jezeli w wykonanym sciegu wystepujg niezgodnosci np. porowatosé, odpryski, pekniecia - niezgodnosci te
muszg by¢ usuniete np. przez szlifowanie przed utozeniem kolejnego Sciegu.

Przed ponownym rozpoczeciem spawania nalezy usung¢ ze strefy spawania pozostatosci po operacji
czyszczenia.

10.19 Tymczasowe uchwyty mocujgce

Jezeli technologia wykonania / montazu wymaga stosowania tymczasowych elementéw mocujacych
powinny one by¢ uzyte w sposdb umozliwiajgcy ich tatwe usuniecie bez zniszczenia konstrukgcji.
Wymagania normy EN 15085 musza réwniez byé przestrzegane.
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Materiat tych elementéw i materiaty dodatkowe uzyte do ich zamontowania powinny by¢é kompatybilne
z materiatem detalu, do ktérego zostaty przyspawane.

Pisemne instrukcje spawania do wykonania spoin mocujgcych uchwyty tymczasowe bedg stosowane, jesli
bedzie to wymagane umowa.

Powierzchnie materiatu podstawowego, po usunieciu tymczasowego uchwytu nalezy doktadnie
wyszlifowac, a miejsce to sprawdzi¢ wizualnie.

W przypadku aluminium / stopéw aluminium nalezy unikaé powstawaniu wszelkich SWC, ktére nie byty
uwzglednione przy projektowaniu np. wskutek spawania tymczasowych uchwytow.

10.20 Zakonczenia spoin

Konce zeber, wspornikéw itp. muszg by¢ obspawane. Zaleca sie stosowanie sposobu zakonczen
pokazanych w normach dotyczacych wykonywanego wyrobu np. PN-EN 15085.

10.21 Przestrzenie zamkniete

Spoiny, ktére w nastepnych operacjach sg zakrywane przez inne detale lub podzespoty w sposéb
nieroztaczny tworzac tzw. przestrzen zamknieta, przed zakryciem nalezy skontrolowac.

Czynnos¢ tg nalezy odnotowaé w dokumencie kontrolnym podzespotu.

Przestrzenie zamkniete nalezy oznaczy¢ w Planach Spawania.

10.22 Ztobienie

W celu uzyskania petnego przetopu w ztagczach doczotowych, jedno lub dwustronnych, warstwa graniowa
moze by¢, jesli to konieczne, usunieta odpowiednimi sposobami az do czystego materiatu.

Usuniecie warstwy graniowej mozna wykona¢:

e Mechanicznie (szlifowanie, wycinanie przecinakiem, frezowanie itp.),

e Termicznie (ztobienie gazowo-tlenowe, proces elektropowietrzny, ztobienie plazmowe).

Dla aluminium i jego stopow zaleca sie mechaniczne metody obrébki, przy czym preferuje sie frezowanie
lub ciecie. Srodkéw smarowniczych zawierajacych olej nie wolno stosowac.

Jezeli stosowane jest szlifowanie nalezy stosowac tarcze szlifierskie, ktére sg przeznaczone tylko do
aluminium.

Ztobienie plazmowe jest dopuszczalne. Po ztobieniu z taczonych brzegédw powinny by¢ usuniete wszelkie
zanieczyszczenia. Nalezy zbadac powierzchnie na obecnos¢ niezgodnosci np. badaniami PT.

10.23 Prostowanie

Jezeli ustalenia dla danego projektu lub norma wyrobu nie stanowig inaczej, dla stali dopuszczalne jest
prostowanie na zimno (prasa mechaniczna) i ptomieniowe.
Prostowanie na zimno dopuszczalne jest tylko wtedy, gdy nie prowadzi do uszkodzen konstrukcji i obszaru
ztacza spawanego. Jesli to konieczne, do sprawdzenia mogg by¢ uzyte metody badan nieniszczacych np.
penetracyjne, ultradZzwiekowe.
Podczas prostowania ptomieniowego stali nalezy stosowac nastepujgce zasady:
e Prostowanie ptomieniowe z uzyciem palnika moze by¢ zastosowane do materiatéw i elementéw,
w ktérych nie powoduje ono utraty wtasnosci wytrzymatosciowych,
e Wyznaczony zakres temperatur prostowania nie moze by¢ przekroczony i powinien by¢ kontrolowany.
Do tego celu mozna uzy¢ np. kredek termoindykatorowych, termometréw elektronicznych itp.
e niedopuszczalne sg nadtopienia materiatu.
Prostowanie mozna prowadzi¢ w oparciu o ustalone warunki podane w ogélnej instrukcji prostowania lub
w uzasadnionych technicznie przypadkach nalezy opracowaé instrukcje prostowania odniesiong do
prostowanego obiektu.
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Metody prostowania dla aluminium i jego stopéw muszg by¢ uzgodnione ze zleceniodawca. Nie jest
dopuszczalne prostowanie ptomieniowe aluminium i jego stopéw.

10.24 Naprawa detali/podzespotéw z uzyciem operacji spawania

Podwykonawca musi posiadac¢ procedure dotyczacag postepowania w przypadku wszelkich niezgodnosci
i prowadzenia dziatan naprawczych.
Elementy konstrukcyjne posiadajace odstepstwa od wymagan stawianych w umowie/zleceniu,
w szczegodlnosci przekroczenia tolerancji nalezy zgtosi¢ do NEWAG S.A. na pismie.
W przypadku, gdy naprawa (powrét do zgodnosci) wymaga opracowania innego toku postepowania niz
wyjsciowy, wymagane jest opracowanie instrukcji naprawy. Moze byé w tym przypadku koniecznosc
zastosowania/opracowania innego WPS.
Takie postepowanie obowigzuje m.in., gdy naprawa:

e Wptywa na wymienialnos¢ danego elementu,

e Zmienia funkcjonalnos$¢ produktu,

e Wptywa na dalszy cigg procesu wytwarzania,

e Powoduje zmiany konstrukcyjne,

e  Woptlywa na konserwacje produktu.
Dopiero po pisemnym pozwoleniu ze strony NEWAG S.A. podwykonawca moze wykonaé naprawe i/lub
kontynuowac produkcje wzglednie dostawe.
Przebieg naprawy musi by¢ przez nadzér spawalniczy podwykonawcy nadzorowany.

10.25 Naprawa spoin

Jesli naprawa spoiny jest konieczna, nalezy ja przeprowadzi¢ tym samym procesem spawania jaki byt uzyty
do spawania wyjsciowego, w oparciu o WPS wg ktérego wykonano pierwotng spoine.

Wszelki odstepstwa od tej zasady wymagajg opracowania nowego WPS.

Dla spoin, ktére wykonane byty na robotach lub automatach spawalniczych dopuszcza sie wykonanie
naprawy w innym trybie np. recznie, pétautomatycznie - przy zastosowaniu innego, kwalifikowanego
procesu spawania. W tym przypadku naprawe nalezy wykona¢ wg WPS dobranego i/lub opracowanego do
specyfiki naprawy.

Moze by¢ réwniez konieczne opracowanie instrukcji naprawy, ktéra podlega akceptacji zleceniodawcy
(patrz pkt 10.24).

Jesli nie ma innych ustalen, dopuszcza sie dwukrotng naprawe spoiny dla stali niestopowych i
niskostopowych oraz jednokrotng dla aluminium i stopéw aluminium.

Przebieg naprawy musi by¢ nadzorowany i dokumentowany przez nadzér spawalniczy zleceniobiorcy.

10.26 Znak spawacza

Znakowanie elementu przez spawacza i/lub operatora przydzielonym mu znakiem moze by¢ wykonywane,
jezeli zostanie to uzgodnione ze zleceniodawca.

Miejsce znakowania musi by¢ ustalone i pokazane w Planie Spawania lub innym dokumencie dostepnym
na stanowisku spawania.

Ksztatt stempla, po jego odbiciu, nie moze tworzy¢ ostrych karbéw na powierzchni materiatu.

Identyfikacja spawacza/operatora wykonujgcego poszczegdlny element moze by¢ prowadzona w inny,
uzgodniony pomiedzy stronami umowy sposéb.

Zleceniobiorca musi prowadzi¢ wykaz znakéw spawaczy.

10.27 Obrébka cieplna

Obrébka cieplna po spawaniu dla podzespotu musi by¢ zgodna z warunkami podanymi w WPQR.
Nie sg dopuszczalne zadne zmiany warunkéw obroébki cieplnej lub jej pominiecie.
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Woarunki obrébki cieplnej nalezy ustali¢ odpowiednio do zastosowanego materiatu podstawowego, ztacza,
konstrukcji, wymagan odpowiedniej normy wyrobu i/lub ustalonych wymagan.

Warunki obrébki cieplnej musza obejmowad, co najmniej wielko$ci podane w normie EN 15085-3
§7.3.16.3.

Przebieg obrébki cieplej musi by¢ rejestrowany.

Rejestr musi wykazaé, ze wszystkie wymagania zostaty spetnione oraz zawieraé odniesienie do konkretnej
operacji obrobki cieplnej.

Elementy do obrdébki nalezy odtozy¢ do obrébki w ten sposob, aby ciepto mogto krazyé swobodnie miedzy
nimi.

Instalacja powinna byé wyposazona w odpowiednig ilos¢ elementéw rejestrujagcych temperature,
roztozonych w taki sposob, aby rejestrowaty temperature w najcieplejszych i najchtodniejszych punktach.
Zostanie wzieta pod uwage $rednia odczytéw miedzy skrajnymi odnotowanymi wartos$ciami.

Roéznica temperatur (o ile nie ma innych zalecerl) nie powinna przekracza¢ 40°C nienaleznie od fazy
obrobki.

Zadne operacje prostowania nie moga by¢ wykonywane po obrébce termicznej.

Stabilizacja wibracyjna dla podzespotéw podlegajacych normie PN-EN 15085 bez zgody NEWAG S.A. jest
nieakceptowalna.

11. Kontrola
11.1 Kontrola zaktadu dostawcy

Przed rozpoczeciem wykonywania zlecenia, zostanie przeprowadzona przez zleceniodawce kontrola
zaktadu podwykonawcy. Kontrola zostanie przeprowadzona zgodnie z EN 15085-5 §8.

Réwniez w trakcie produkcji kontrolowane beda: proces wytwarzania, jako$¢ wyrobu oraz system
zapewnienia jakosci.

Pierwszy audyt podwykonawcy, w przypadku pozytywnego wyniku, wazny jest przez okres 12 miesiecy
od daty jego zakoniczenia.

Podwykonawca ma obowigzek informowania NEWAG S.A. o wszelkich zmianach mogacych wptywaé
na realizacje umowy / zlecenia w tym: zmiany poziomu certyfikacji zaktadu, zmiany personelu nadzoru
spawalniczego, istotne zmiany zwigzane z wytwarzaniem itp.

Wazno$¢ nastepnego i kolejnych audytéw wynosi 24 miesigce. Jezeli przerwa we wspbtpracy
z podwykonawcg przekracza 12 miesiecy, cykl audytoéw bedzie powtérzony.

NEWAG S.A. zastrzega sobie prawo do:

e Swobodnego dostepu w trakcie realizacji umowy/zlecenia (bez uprzedniego uzgadniania terminu)
do wszystkich etapéw produkcji/stanowisk w zaktadzie podwykonawcy zwigzanych z realizacja
umowy/zlecenia,

e Udzielania wskazowek niezbednych do osiggniecia zadanej jakosci. Wskazéwki muszg byc¢
wprowadzone,

e W przypadku niespetniania wymagan jakosci, NEWAG S.A. moze przeprowadzi¢ dodatkowe,
niezapowiedziane badania (np. badania nieniszczace i/lub niszczace) produkowanych podzespotow.
Badan moze zazgdac ze strony zleceniodawcy: Gtéwny Spawalnik lub jego zastepca.

Jezeli wymagania zwigzane ze zleceniem nie bedg spetnione lub w okresie trwania umowy/zlecenia bedzie
czesto lub ciggle dochodzito do naruszenia jakosci, NEWAG S.A. zastrzega sobie prawo oddelegowania
do zleceniobiorcy dodatkowego pracownika do spraw kontroli jakosci lub anulowania zlecenia. Koszty z
tym zwigzane ponosi zleceniobiorca.

W  przypadku czestego lub ciggtego naruszania jakosci, NEWAG S.A. zastrzega sobie prawo
przeprowadzenia dodatkowych badan majacych na celu sprawdzenie jakosci wykonania przedmiotu
zlecenia. Koszty tych badan ponosi zleceniobiorca.
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11.2 Kontrola FAI

NEWAG S.A. przekaze podwykonawcy liste elementéw, wobec ktérych stosowana bedzie kontrola FAI
i jesli to konieczne, sprecyzuje etap produkcji, w ktérym kontrola ta zostanie przeprowadzona.

Do obowigzkéw podwykonawcy nalezy powiadomienie z wystarczajgcym wyprzedzeniem NEWAG S.A.
o gotowosci do przeprowadzenia kontroli.

11.3 Kontrola robét spawalniczych

Badania i kontrola mogg by¢ wykonywane, (jezeli umowa/zlecenie nie stanowi inaczej) przez kontrole
podwykonawcy lub kontrole zewnetrzna.
Jesli postanowienia umowy nie stanowig inaczej, podwykonawca jest zobowigzany do wykonania Planu
Kontroli i Badan dotyczacego wykonywanego zlecenia. W Planie Kontroli i Badan nalezy m.in. okresli¢
metode, harmonogram oraz zakres badan.
Plan Kontroli i Badan powinien odpowiada¢ wymaganiom normy EN 15085 oraz norm zwigzanych.
Czas pomiedzy zakoriczeniem spawania a rozpoczeciem badarn NDT musi by¢é odpowiednio dobrany
i spetnia¢ wymagania norm zwigzanych z wyrobem.
Dla pojazdéw szynowych i ich komponentow norma PN-EN 15085 okresla rodzaj i zakres kontroli
w zaleznosci od klasy kontrolne;j.
Badania NDT nalezy przeprowadzaé w nastepujacej kolejnosci: VT, nastepnie MT, PT, nastepnie RT, UT.
Brak badan objetosciowych dla danej klasy kontrolnej (takich jak RT czy UT) i/lub badan powierzchni (PT,
MT) nie powinien przestoni¢ faktu, ze w kazdym przypadku ztacze spawane powinno odpowiadaé
wskazanemu poziomowi jakosci.
Dla zapewnienia, jakosci, podwykonawca moze wykonaé dodatkowe badania, lecz koszt tych badan ponosi
podwykonawca.
Kontrole i badania nalezy prowadzi¢:

e Przedspajaniem,

e Podczas spajania,

e Pospajaniu.
Kontroli podlegaja rowniez wyniki operacji po spawaniu np.: szlifowanie, obrébka cieplna, starzenie.
Kontroli podlega réwniez prawidtowos¢ wykonanych zapiséw.
Podwykonawca bedzie wypetniat arkusze pomiarowe i odpowiednie Swiadectwa wg otrzymanych
dokumentéw.
Arkusze pomiarowe nalezy w sposob niebudzacy watpliwosci przyporzadkowa¢ do danego elementu i wraz
z nim dostarczad.
Jezeli wykonywana byta naprawa, kontrole po naprawie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z kryteriami
obowigzujacym dla projektu, na ktérym naprawa zostata wykonana.
Nalezy przeprowadzi¢ badania wizualne (VT) naprawianego obszaru oraz te badania NDT, ktére
umozliwity wykrycie niezgodnosci.
Zakres badan po naprawie moze by¢ poszerzony.
Podwykonawca powinien dysponowac odpowiednimi do metody kontroli/badan:
procedurami/instrukcjami itp.
Procedury/instrukcje badarn NDT powinny by¢ zatwierdzone przez personel posiadajgcy uprawnienia
stopnia 3 dla odpowiedniej metody badan.
Produkty uzywane do kontroli komponentéw wykonanych ze stali nierdzewnej austenitycznej nie mogg
powodowac ryzyka korozji zwigzanej z siarkg i chlorem.

11.4 Sprawdzenie wykonywane przez spawaczy/operatoréow

Spawacz/operator powinien sprawdzac swojg prace.

Do wykonania tej czynnosci spawacz/operator powinien posiadac niezbedne narzedzia i dokumenty.
Sprawdzenie obejmuje:

e Sprawdzenie poprawnego oczyszczenia spoiny,
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e Sprawdzenie ksztattu i wymiaréw spoiny,

e Usuniecie niezgodnosci powierzchniowych,

e Sprawdzenie na pojawienie sie odksztatcen.

Wyniki sprawdzenia wykonywanego przez spawaczy/operatoréw nie musza by¢ dokumentowane.

12. Wymiary i geometria czesci spawanych

Jesli w dokumentac;ji technicznej, normie wyrobu lub innym dokumencie przekazanym podwykonawcy nie
podano inaczej obowigzuje norma PN-EN ISO 13920:

e Klasatolerancji B - dla wymiaréw liniowych i katowych,

e Klasatolerancji F - dla prostosci, ptaskosci i rownolegtosci.

13. Wymiary i geometria czesci obrobionych skrawaniem

Jesli w dokumentacji technicznej, normie wyrobu lub innym dokumencie przekazanym podwykonawcy nie
podano inaczej obowigzuje norma PN-EN ISO 22768:

e Kilasa tolerancji m dla wymiaréw liniowych i katowych,

e Klasatolerancji K dla dopuszczalnych odchylen geometrycznych.

Jesli w dokumentacji technicznej, normie wyrobu lub innym dokumencie przekazanym podwykonawcy nie
podano inaczej, dla powierzchni obrabianych maszynowo obowiazuje:

e Dlastali:Ra<12,5um,

e Dlaaluminium: 6,3 um,

14. Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych

Dla pojazdéw szynowych i ich czesci sktadowych obowigzuje rozdziat 5 normy PN-EN 15085-3.
Nie dopuszcza sie pozostawienie rozprysku na elementach spawanych.

15. Badania nieniszczace

Jesli warunki umowy nie stanowig inaczej badania nieniszczace nalezy stosowaé w zakresie zgodnym z EN
15085.

Nalezy stosowac zasady opisane w pkt, 15.1 +15.6 jezeli norma EN 15085 lub ustalenia umowy nie
stanowig inaczej.

15.1 Badania wizualne

Tablica4
Poziomy jakosci zgodnie z Technika i klasa badania wg Poziom akceptacii V
ENISO 5817 /EN ISO 10042 ENISO 17637 ptad]
B Klasy nie okreslono B
C Klasy nie okreslono C
D Klasy nie okreslono D

v poziomy akceptacji dla badan wizualnych sg zgodne z poziomami jakosci wg EN 1ISO 5817 / EN ISO 10042
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15.2. Badanie powierzchni penetracyjne (PT) lub magnetyczno-proszkowe (MT)

e Szeroko$¢ badanej powierzchni obejmuje spoine i przylegajacy materiat podstawowy, co najmniej
15 mm z kazdej strony spoiny,

e NormyENISO 23277 oraz EN ISO 23278 zawierajg definicje wskazan liniowych i nieliniowych
oraz informacje o grupach wskazan.

15.2.1 Badania penetracyjne

Zgodnie z norma EN ISO 17635 pomiedzy poziomami jakosci i poziomami akceptacji wystepujg zaleznosci
podane w Tablicy 5.

Tablica 5
Poziomy jakosci zgodnie z Technikai klasa badaniawg . ..
EN1SO 5817/ EN SO 10042 IS0 3452-1 Poziomy akceptadji wg 150 23277
B 2X
C Klasy nie okreslono 2X
D 3X

e Nalezy stosowac zestawy preparatéw zgodnie z EN ISO 3452-1,

e Wskazania uzyskiwane podczas badan penetracyjnych nie obrazujg zazwyczaj takich samych
wielkosci i charakterystycznych ksztattéw jak wywotujace je niezgodnosci. Dla celéw niniejszej
normy wielko$¢ wskazan powinna by¢ poréwnana z wartosciami przedstawionymi tablicy 6,

e Dlapotaczen spawanych ze stali (w tym stali nierdzewnych) oraz aluminium i stopéw aluminium
obowiazujg wymagania akceptacyjne - Tablica 6.

Tablica 6
. . Poziom akceptacji
Rodzaj wskazania 1 ” 3
Wskazanll? liniowe ' <2 <4 <8
| = dtugosc¢ wskazania
Wskazar)le nle.lln[owe. d<4 d<6 d<8
d = wymiar osi gtéwnej

Ypoziom akceptacji 2 i 3 moga by¢ podawane z dopiskiem ,X” ktéry oznacza ze wszystkie wykryte wskazania liniowe nalezy
ocenia¢ wg poziomu 1. Jednak prawdopodobienstwo wykrycia wskazan mniejszych moze by¢ mniejsze niz wynikajace z
pierwotnie wymaganego poziomu akceptacji.

Wymiary w mm.

e Poziomy akceptacji przypisane wskazaniom liniowym odpowiadajg poziomowi oceny. Wskazania
mniejsze niz podane nie powinny by¢ brane pod uwage. Zwykle wskazan akceptowalnych nie
zapisuje sie,

e Wskazania, ktére lezg w przyblizeniu w linii, a ktére oddzielone s mniejszg dtugoscia niz dtugos¢
mniejszego wskazania, nalezy traktowac jako pojedyncze, ciggte wskazanie.

15.2.2 Badania magnetyczno — proszkowe

Zgodnie z norma EN ISO 17635 pomiedzy poziomami jakosci i poziomami akceptacji wystepuja zaleznosci
podane w Tablicy 7.
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Tablica7
Pozmrr&yll\lj?;((o)s;lszlg;dme z Technlk?slglals;léb3a8danla wg Poziomy akceptacji wg 1SO 23278
B 2X
C Klasy nie okreslono 2X
D 3X

¢ Nalezy stosowac zawiesine czarnego proszku na biatym podktadzie kontrastowym,
e Dlapotaczen spawanych ze stali ferromagnetycznych obowigzujg wymagania akceptacyjne podane

w Tablicy 8.
Tablica 8
. . Poziom akceptacji
Rodzaj wskazania 1 ” 3

VYskazan,n,aImlowe ‘ <15 <3 <6
| = dtugosc wskazania

Wskazar.ue nle.:llmlowe. d<?2 d<3 d<4
d = wymiar osi gtéwnej

Ypoziom akceptacji 2 i 3 moga by¢ ustalone z oznaczeniem wstepnym ,X”, co oznacza, ze wszystkie wykryte wskazania liniowe
powinny by¢ oceniane wg poziomu 1. Jednakze prawdopodobienstwo wykrycia wskazan mniejszych od podanych przez
poczatkowy poziom akceptacji moze by¢ niskie .

Wymiary w mm.

e Poziomy akceptacji przypisane wskazaniom liniowym odpowiadajg poziomowi oceny. Wskazania
mniejsze niz podane nie powinny by¢ brane pod uwage. Zwykle wskazan akceptowalnych nie
zapisuje sie,

e Sgsiadujace ze sobg wskazania, ktorych odlegtosc jest mniejsza niz wymiar mniejszego wskazania,
nalezy oceniaé jako pojedyncze, ciggte wskazanie.

15.3 Badania radiograficzne

Tablica 9 Badania radiograficzne z uzyciem bton(y) (RT-F)

Poziom jakosci Technika i klasa badania wg ISO Poziom akceptacji
wg EN 1SO 5817/ EN 1SO 10042 17636-1 Wg EN1S0 10675-1lubEN ISO
10675-2
B B 1
C BY 2
D co najmniej A 3

v jednakze minimalna liczba ekspozycji dla badania ztgcz spawanych obwodowych moze odpowiada¢ wymaganiom EN ISO
17636, Klasa A

15.4 Badania ultradzwiekowe stali niestopowych, niskostopowych

Tablica 10
Poziom jakosci Technika i klasa badania wg ISO Poziom akceptacji
wg EN ISO 5817 17640 wg EN ISO 11666
B co najmniej B 2
C co najmniej A 3
D Nie okreslono nie okre$lono ¥

v gdy wymagana jest charakterystyka wskazan obowigzuje norma EN ISO 23279

2/ metoda UT nie jest zalecana, ale moze by¢ uzgodniona miedzy stronami umowy ( przy identycznych wymaganiach jak dla

poziomu jakosci C)
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e Badanie powinno by¢ przeprowadzone zgodnie z EN ISO 17640,
e Badania ultradZzwiekowe nalezy stosowac dla ztgczy doczotowych i teowych z petnym przetopem
o grubosciod 8 mm do 100 mm,
e Badany obszar zawiera spoine i strefe wptywu ciepta,
e Czestotliwos¢ przetwornikéw powinna miescic¢ sie w zakresie 2 do 5 MHz. Wymiary stosowanych
przetwornikéw dla ww. grubosci powinny zawierac sie w przedziale 6 do 12 mm,
e Tametoda badan moze zostac rozszerzona na mniejsze lub wieksze grubosci dopiero po
opracowaniu odpowiedniej techniki i uwzglednieniu odpowiednich elementéw badania np.: prébka
odniesienia, wzorzec kontrolny, poziomy oceny, rejestracji, odniesienia, stosowane poziomy
akceptacji itp. Przy braku normy badanie moze by¢ okreslone jedynie po pozytywnych prébach
zastosowania odpowiednich technik badania. Nadzér nad tym powinna prowadzié osoba
posiadajgca uprawnienia stopnia 3. Zgoda zleceniodawcy jest konieczna.

Krzywe DAC (distance-amplitude curve)
e Nastawa czutosci na otworkach cylindrycznych o $Srednicy 3 mm, przewierconych na réznych
gtebokosciach ( w zaleznosci od grubosci badanej) dla fali podtuzne;j i fali poprzecznej ( wymagane
sg minimum dwa katy wprowadzenia dla grubosci wyzszych od 14 mm, chyba, ze stosuje sie gtowice
o czestotliwosci 2 MHz),
e Poziomy uzywane w badaniach UT podano w Tablicy 11.

Tablica 11
Metoda Poziom oceny Poziom oceny Poziom akceptacji Poziom azkceptacp Poziom akceptacji Poziom zkceptaql
. dla poziomu dla poziomu 2 3
(zgodnie z EN akceptacji akceptacji dla dla dla dla
1SO 17640) 5 3 8mm=<t<15mm 15mm < t< 100 8mm<t<15mm 15mm=<t< 100
mm mm
Dlal= 0,5t Dlal<0,5t
Dlalst Ho Dlal=st Ho +4dB
1(otwory _ : Ho-4dB Dla0,5t<I=st Ho Dla0,5t <I =t
przelotowe) Ho-14dB Ho-10dB Dlal>t Ho-6dB Dial>t Ho-2dB
Ho-10dB Dlal>t Ho-6dB Dlal>t
Ho-10dB Ho-6dB
Dlal=t Dlal=t
3 (prostokatne ) : Ho-4dB Ho
naciecia) Ho-14dB Ho-10dB Dlal>t Dlal>t
Ho-10dB Ho-6dB

Ho - jest poziomem odniesienia

Poziomy Rejestracji s 0 4 dB ponizej odpowiadajacym poziomom akceptacji

e Dwa wskazania uwaza sie za oddzielne, jesli odlegtos¢ pomiedzy nimi jest wieksza od podwdjnej
dtugosci najwyzszego wskazania. W przeciwnym wypadku nalezy je traktowaé, jako jedno ciggte
wskazanie, ktérego catkowitg dtugoscia jest odlegtos¢é mierzona miedzy dwoma przeciwlegtymi

korncami wskazan,

e Dtugosc skumulowana wskazan: jest to suma gtéwnych dtugosci wskazan znajdujacych sie na
ocenianym odcinku spoiny, o dtugosci mniejszej z dwéch wartosci 6t lub 100 mm, wybranej w
obszarze zawierajgcym najbardziej niekorzystne wskazania. Dtugos¢ skumulowana nie powinna
przekracza¢ 20% dtugosci odcinka ocenianego,

e Charakter wskazan ptaskie/nieptaskie, jesli jest wymagany, ocenia sie zgodnie z normg EN ISO
23279 (dla wskazan zlokalizowanych, co najmniej 5 mm ponizej nieszlifowanej powierzchni spoiny).
Do 5 mm ponizej powierzchni wskazanie uwazane jest za ptaskie, gdy zmniejszanie sie amplitudy
echa jest wieksze niz 6 dB przy ustawieniu sondy + 10° w stosunku do ustawienia nominalnego
(prostopadle do osi spoiny),

¢ Nieakceptowane sg wskazania ptaskie bez wzgledu na dtugosc¢.
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15.5 Badania ultradZiwiekowe austenitycznych stali stopowych, aluminium i jego stopow

Badanie ultradZzwiekowe austenitycznych stali stopowych, aluminium i jego stopéw moze by¢ stosowane
jedynie za zgodg NEWAG S.A.

W tym przypadku konieczne bedg wstepne proby i opracowanie stosownej instrukcji/procedury badawczej
przed okresleniem wtasciwej techniki, wzorcéw kontrolnych oraz innych warunkéw zwigzanych
z badaniem tg metoda.

Badanie tych materiatéw powinno bezwzglednie odbywac sie po odpowiednim szkoleniu i pod nadzorem
personelu posiadajgcego certyfikat stopnia 3 oraz odpowiednie doswiadczenie w badaniu tych materiatéw.

15.6 Badania szczelnosci

Jesli warunki umowy/zlecenia nie stanowig inaczej, badania szczelnosci nalezy przeprowadzi¢ w oparciu
o instrukcje opracowang przez podwykonawce.
Instrukcja wymaga akceptacji przez NEWAG S.A.

16. Stan dostarczanych czesci

Jesli w dokumentacji technicznej, normie wyrobu lub innym dokumencie przekazanym podwykonawcy nie
podano inaczej dostarczane czesci powinny spetnia¢ wymagania podane w Tablicy 12.

Tablica 12. Stan dostarczonych czeéci spawanych. Wymagania dodatkowe

Stal weglowa

Stal nierdzewna

Stal nierdzewna

Aluminium i

Sposaéb kontroli

ferrytyczna austenityczna stopy aluminium
Korozja - stan min Sa2 wg PN-EN Nie dotyczy Trawienie + Powierzchnie Wzrokowa
powierzchni 1SO 8501 pasywacja stref . btyszczace i czyste
spawanych, chyba, ze
w dokumentacji
podane sg inne
informacje

Obecnosé Niedopuszczalne Niedopuszczalne Niedopuszczalne Niedopuszczalne Wzrokowa
substancji
ttuszczowych,
wody
Wiéry Niedopuszczalne Niedopuszczalne Niedopuszczalne Niedopuszczalne Wzrokowa
Zadziory Niedopuszczalne Niedopuszczalne Niedopuszczalne Niedopuszczalne Wzrokowa +
(strefy dotykowa
obrobione
mechanicznie,
ciete)
Oznaczenie / Brak sladéw kleju Brak sladéw kleju Klej bez chloru oraz Brak $ladéw kleju wzrokowa
identyfikacja brak sladéw kleju

17. Zapisy dotyczace jakosci

Jesli norma wyrobu lub inne ustalenia nie podajg inaczej, zleceniobiorca powinien przechowywac i
udostepnia¢ spétce NEWAG S.A. nizej wymienione dokumenty przez okres 10 lat liczac od konca daty
produkcji lub daty produkcji ostatniej czesci w przypadku serii:
e Deklaracjazgodnosci,
Swiadectwa kontrolne materiatéw podstawowych,
Swiadectwa kontrolne materiatéw dodatkowych do spawania,
WPQR, WPS,
Swiadectwa (lub ich kopie) egzaminéw kwalifikacyjnych spawaczy i operatoréw,
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e Certyfikaty (lub ich kopie) pracownikéw wykonujacych badania nieniszczace,

e Rejestr obrobki cieplnej, (jesli jest stosowana),

e Spisikopie raportéw z kontroli wymiarowej i geometrycznej oraz badan niszczacych i
nieniszczacych,

e Protokoty napraw i protokoty niezgodnosci,

¢ Inne dokumenty wskazane w umowie, normie przedmiotowej lub PN-EN ISO 3834-2 (jesli sg
wymagane).

18. Wymagania w zakresie ochrony srodowiska i BHP

Podwykonawca musi przestrzega¢ wymagan w zakresie ochrony $rodowiska i BHP obowigzujacych w jego
kraju.

19. Deklaracja zgodnosci

Producent powinien przygotowac i wyda¢ deklaracje zgodnosci potwierdzajgca zgodnos$é produktu z
okreslonymi wymaganiami umownymi, projektem i wymaganymi danymi technicznymi. Jesli nie ustalono
inaczej nalezy w tym zakresie postepowac zgodnie z normami wyrobu.

Dla producenta pojazdow szynowych i ich czedci sktadowych obowigzujg postanowienia normy PN-EN
15085-5 §9.

20. Zestawienie norm i dokumentow (gtéwne normy i dokumenty — wykaz niepetny)

PN-EN ISO 3452-1 Badania nieniszczace -- Badania penetracyjne -- Cze$¢ 1: Zasady ogdlne

PN-EN ISO 3834-1 Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatéw metalowych -- Czeé¢ 1:
Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosci

PN-EN ISO 3834-2 Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatéw metalowych -- Czeéé 2:
Petne wymagania jakosci

PN-EN ISO 3834-3 Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatéw metalowych -- Czeéé 3:
Standardowe wymagania jakosci

PN-EN ISO 3834-4 Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatéw metalowych -- Czeséé 4:
Podstawowe wymagania jakosci

PN-EN ISO 3834-5 Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatéw metalowych -- Czeéé 5:

Dokumenty konieczne do potwierdzenia zgodnosci z wymaganiami jakosci 1ISO
3834-2,1S0O 3834-3 lub ISO 3834-4

PN-EN ISO 4063 Spawanie i procesy pokrewne -- Nazwy i numery procesow

PN-EN ISO 5817 Spawanie -- Ztacza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopéw (z wyjatkiem
spawanych wigzka) -- Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych

PN-EN ISO 6520-1 Spawanie i procesy pokrewne -- Klasyfikacja geometrycznych niezgodnosci
spawalniczych w metalach -- Cze$¢ 1: Spawanie

PN-EN ISO 8501-1 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Czes$¢ 1. Stopnie

skorodowania i stopnie przygotowania niepokrytych podtozy stalowych oraz
podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok

PN-EN ISO 9013 Ciecie termiczne -- Klasyfikacja ciecia termicznego -- Specyfikacja geometrii
wyrobu i tolerancje jakosci

PN-EN ISO 9606-1 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy -- Spawanie -- Czesc¢ 1: Stale

PN-EN ISO 9606-2 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy -- Spawanie -- Cze$¢ 2: Aluminium i stopy
aluminium

PN-EN ISO 9712 Badania nieniszczace -- Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan
nieniszczacych

PN-EN ISO 10042 Spawanie -- Ztacza spawane tukowo w aluminium i jego stopach -- Poziomy
jakosci dla niezgodnosci spawalniczych

PN-EN 10204 Wyroby metalowe -- Rodzaje dokumentow kontroli

PN-EN ISO 10675-1 Badania nieniszczace spoin -- Kryteria akceptacji badan radiograficznych --
Czesc 1: Stal, nikiel, tytan i ich stopy
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PN-EN ISO 10675-2 Badania nieniszczace spoin -- Kryteria akceptacji badan radiograficznych --
Czes¢ 2: Aluminium i jego stopy

PN-EN ISO 11666 Badania nieniszczace spoin -- Badania ultradzwiekowe -- Poziomy akceptacji

PN-EN ISO 13916 Spawanie -- Pomiar temperatury podgrzewania wstepnego, temperatury
miedzys$ciegowej i temperatury utrzymania

PN-EN ISO 13919-1 Ztacza spawane wigzka elektronéw i wigzka promieniowania laserowego --
Wymagania i zalecenia do okreslania pozioméw jakosci wedtug niezgodnosci
spawalniczych -- Cze$¢ 1: Stal, nikiel, tytaniich stopy

PN-EN ISO 13920 Spawalnictwo -- Tolerancje ogdélne dotyczace konstrukcji spawanych -- Wymiary
liniowe i katy -- Ksztatt i potozenie

PN-EN ISO 14175 Materiaty dodatkowe do spawania -- Gazy i mieszaniny gazéw do spawania i
proceséw pokrewnych

PN-EN ISO 14343 Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe, tasmy elektrodowe,
druty i prety do spawania tfukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych --
Klasyfikacja

PN-EN ISO 14554-1 Wymagania dotyczace jakosSci zgrzewania -- Zgrzewanie rezystancyjne metali --
Czesc¢ 1: Petne wymagania dotyczace jakosci

PN-EN ISO 14554-2 Wymagania dotyczace jakosSci zgrzewania -- Zgrzewanie rezystancyjne metali --
Czes¢ 2: Podstawowe wymagania dotyczace jakosci

PN-EN ISO 14555 Zgrzewanie -- Zgrzewanie tukowe kotkéw metalowych

PN-EN ISO 14731 Nadzorowanie spawania -- Zadania i odpowiedzialnos¢

PN-EN ISO 14732 Personel spawalniczy -- Egzaminowanie operatoréw spawania oraz nastawiaczy
zgrzewania dla zmechanizowanego i automatycznego spawania/zgrzewania
metali

PN-EN 15085-1 Kolejnictwo -- Spawanie pojazdéw szynowych i ich czesci sktadowych -- Czes¢ 1:
Postanowienia ogélne

PN-EN 15085-2 Kolejnictwo -- Spawanie pojazdéw szynowych i ich czesci sktadowych -- Czes¢ 2:
Wymagania dotyczace zaktadu spawalniczego

PN-EN 15085-3 Kolejnictwo -- Spawanie pojazdéw szynowych i ich czesci sktadowych -- Czes¢ 3:
Wymagania konstrukcyjne

PN-EN 15085-4 Kolejnictwo -- Spawanie pojazdéw szynowych i ich czesci sktadowych -- Czes¢ 4:
Wymagania produkcyjne

PN-EN 15085-5 Kolejnictwo -- Spawanie pojazdéw szynowych i ich czesci sktadowych -- Czes¢ 5:
Kontrola, badania i dokumentacja

PN-EN ISO 15607 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -- Zasady ogélne

PN-EN ISO 15609-1 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -- Instrukcja
technologiczna spawania -- Cze$¢ 1: Spawanie tukowe

PN-EN ISO 15613 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -- Kwalifikowanie na
podstawie przedprodukcyjnego badania spawania/zgrzewania

PN-EN ISO 15614-1 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -- Badanie technologii
spawania -- Czes¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawanie fukowe niklu
i stopéw niklu

PN-EN ISO 15614-2 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -- Badanie technologii
spawania -- Czes¢ 2: Spawanie tukowe aluminium i jego stopéw

PN-EN ISO 15614-7 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -- Badanie technologii
spawania -- Czes¢ 7: Napawanie

PN-EN ISO 15614-11 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -- Badanie technologii
spawania -- Czes$¢ 11: Spawanie wigzka elektrondw i wigzka promieniowania
laserowego

PN-EN ISO 15614-12 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -- Badanie technologii
spawania -- Czes¢ 12: Zgrzewanie punktowe, liniowe i garbowe

PN-EN ISO 15614-13 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -- Badanie technologii
spawania -- Cze$¢ 13: Zgrzewanie rezystancyjne doczotowe (zwarciowe) i
iskrowe

PN-EN ISO 16834 Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe, druty, prety i stopiwa

do spawania tukowego w ostonie gazu stali o wysokiej wytrzymatosci --
Klasyfikacja
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PN-EN ISO 17635 Badania nieniszczace spoin -- Zasady ogdlne dotyczace metali

PN-EN ISO 17636 Badania nieniszczace spoin -- Badanie radiograficzne -- Cze$¢ 1: Techniki
promieniowania X i gamma z btong

PN-EN ISO 17638 Badanie nieniszczace spoin -- Badanie magnetyczno-proszkowe

PN-EN ISO 17640 Badania nieniszczace spoin -- Badania ultradZwiekowe -- Techniki, poziomy
badaniaiocena

PN-EN ISO 18273 Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe, druty i prety do
spawania aluminium i stopédw aluminium -- Klasyfikacja

PN-EN 22768 Tolerancje ogélne -- Tolerancje wymiaréw liniowych i katowych bez
indywidualnych oznaczen tolerancji

PN-EN ISO 23277 Badania nieniszczace spoin -- Badania penetracyjne -- Poziomy akceptacji

PN-EN ISO 23278 Badania nieniszczace spoin -- Badania magnetyczno-proszkowe -- Poziomy
akceptacji

Uwaga: jesli nie ustalono w umowie inaczej, obowigzuje zawsze aktualne wydanie normy.

21. Wykaz zatacznikow
e FO1-NS/IN-108 Lista ztaczy spawanych




