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N ETAP | PRZEDMIOT KONTROLI DOKUMENTY ODNIESIENIA (NORMY, INSTRUKCJE) Pof?&;ﬁ%i’?fgd&”gimb:fg s FARRES BOKOMENT Uwagi
0 STAGE AND CONTROL SUBJECT RESPECTING DOCUMENTS (STANDARDS AND INSTRUCTIONS) INSTRUCTIONS) ngg?:éﬁ“ KONTROLI DOKUMENTOWANIE POWYKONAWCZY Remarks
,NSPECTOE RANGE OF DOCUMENTATION DOCUMENT AFTER
INSPECTION INSPECTION
Sprawdzenie kwalifikacji . 3 5 _ FD —-01.04 Lista kwalifikownych
1 wykonawcy 1SO 9001; Ef‘llggggséfg-ff‘:s“ga(igm EXC2, EXC1 Instr. Wytwarzania i zal:;z:lwyr,stalowych.//nstr. of GSP/GSHJ 100% PU PD 01.04/01 ‘:;?;m‘gugls;f:fd'
Check manufacturer's qualification ’ fabrication an purchasing veidor ist
2 MATERIALY DO PRODUKCJI
MATERIAL QUALITIES
Materiat:
Gatunek: é"‘k".’./zj’,"y hZ.Z'.‘t“Z m"‘te,;'amw : k"Tp‘.”;e“w;” z CE,EN 10025-1-2-3
rodzaj, o n’on tl ’ff mp ;rc a_se of.matendis afl +opcja/option 5 for hdg (if required)
ksztatt: ::::;‘i’af oM frussig Si<0,03% (kat A);
:Sride S235JR: S355.2 0,1455i<0,25% (kat B)
;;f; o, [N +AR dia blachifor plates, EN 10029 AN
pe: +M +AR profile hutnicze/steel rolled profiles EN 10034, EN 10056-1-2
Rury: EN 10219
. S235JRH; S355J2H : y 3 .
Tubes and pipes: +opcja/option 1.4 for hdg (if required) GSPA/GSFZIGSHT PU, Listy materiatowe +
T1-1 dodatkowe wymagania
. . instrukcje klienta, warunki
Kontrola dokumentacji i wydanie Badanie Z dla blach kierownik zespotu (instru ‘ek en .aw unkll | KM - procedura
) ) "~ |Blachy/Plates : Z15 wg EN 10164 technologicznego 100% wykonania) wewnetrzna /
list materiatowych do zaméwienia Z testing for plates 9 fg o PU, Bils of Quantity + | . N
21 materiatu. Suir’:x:;‘; : additional requirements internal procedure
. Inspection of documentation and enginee s team (buyer's specifications,
issue Bills of Quantity for material |Bjachy/Plates  |Klasa S1/E1,Class ST/E1 niewymagane/ not required conditions of execution)
order
Atesty: S235-3.1; S355-3.1
Certificates: EN 10204
Elementy ztaczne: cynkowane ogniowo EN 15048-1 8.8 SB
Fastening elements: hot dip galvanized 3.1 EN 10204
Stan powierzchni:
-Blachy wg EN 10163-2, klasa A1;
-Profile wg EN 10163-3, klasa C1. EN 10163-2, A1
Surface condition: EN 10163-3, C1
-Plates acc. to EN 10163-2, A1 class;
-Profiles acc. to EN 10163-3, C1 class.
Materiaty dodatkowe do spawania: OS wytyczne / guidelines GSHS 100% PU, Listy materiatowe Lm}ft'a\cv;m F/’;Z?:gg,a
Additional materials for welding: EN 10204, at. 2.2, CE ° PU, Bills of Quantity
procedure
.. |Certyfikaty materiatowe
Kogtrolal dgstarc;;réych materiatow | progucer's material certificates
pod wzgledem skiadu, Przywolane norm - o o iakosci | Reiestr orzeczen
oznakowania, wymiarow, St am ards y jak wyzej pkt 2.1 P, orzzzzsf:fy;’ jakosci IDelivered materials
identyfikowalnosci i certyfikatow. e /as above p.2.1 o PU. Delivered materials | @cceptance register
22 \jnspection of delivered materials in |!nstrukcie klienta EN 1090-2 pkt 2.2 GSHJ 100% " acosptance Ceryfikaty
respect of chemical composition, ~|Bu¥ers specificatiots IN-9.2/01 materiatowe/ Material
marking, dimensions, traceability Instrukcje kontroli certificates
and certificates. Strona 1z 4
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PRZYGOTOWANIE PRODUKCJI - DETALE

PREPARING IN WORKSHOP - COMPONENTS
Sledzenie materiatu Sam(fl;«s)ﬁtrola Nr atestu iv':yltipu wpisany
X , po pierwszej operacji
3.1 |Matortal fraceahifly (matarisi /\:\Vc?: ngz‘tinigr;(?ﬁ 12090-2 EN1090:2 inspektor GSHJ 100% technologicznej Br;(k; :22322:?1/
identification) self-control, GSHJ heat number and certificate
inspector number checked in after first
operation
Wymiary i tolerancje na rysunkach
Dimensions and tolerances on drawings
Kontrola wymiaréw 259
geometrycznych czesci sktadowych EN 1090-2 GSP mia o{éwne KL Brak dokumentu/
3.2 |elementéw wysytkowych — detali . . Zatacznik B klasa 2 samokontrola | Y’ mr);i% karta technologiczna No document
Geometrical inspection of -Tolerancje wg EN 1090-2, Zatgcznik B, klasa 2 Appendix B class 2 self-control ) ; technological card
dimensions - components -Tolerances EN 1090-2, Appendix B, 2nd class EN ISO 2768-1-2 (m,K) dimensions
4 SKLADANIE, SCZEPIANIE, SPAWANIE
ASSEMBLING, TACKING, WELDING
Przygotowanie powierzchni i krawedzi detali:
Konstrukcja wenetrzna: przygotowanie powierzchni P2.
Konstrukcja zewnetrzna: wolne krawedzie po cigciu,
paleniu oraz krawedzie wzdtuz profili walcowanych 2/45°,
Wszystkie krawedzie w otworach po wierceniu i paleniu
stepione 0,5/45°. .
Wymagana max twardo$¢ po cigciu i paleniu.Rozdziat 6.4 WPi;odri::;"peggifj;::{:ﬁitowa’
. K6 K ) ,
S EN ISO 8501-3, P2, 2x45° Gkl . el Brak dokumentu/
urface and edge preparation (for plates and profiles EN 1090-1.CE. EN 1090-2. EXC2 samokontrola 100% karta technologiczna No document
after cutting or sawing): EXC1- krat o N - o arati - d t self-control, technological card
Kontrola przygotowania krawedzi i |/nternal steel structure:surface preparation P2. - kraty '_ S _op/nl tt_graeln4gs and steps
dopasowania do spawania, External streel structur: free edges after cutting or sawing clecie/cutling ©.
geometria. Sktadanie, sczepianie |and edges along rolled profiles 2/45°.
41 poszczegdlnych elementow All edges in holes after drilling and flame / laser cutting
. Inspection of edge preparation and |chamfered 0,5/45°.
fitting compoments before welding, |-Required max.hardness value Chapter 6.4 and
geometry. Assembling manufacturing requirements.
components.
EN ISO 3834-3-4
EN ISO 9692-1, -2,
WPS, rysunki warsztatowe, ogdlinie klasa wykonania EN ISO 5817
spoin C dla EXC2 EN ISO 15609 GSHS 100% PO Brak dokumentu/
WPS, workshop drawings, generally weld quality C for EN 1011-1-2-3 ° WPS No document
EXC2 ;EXC1- kraty i stopnie/ gratings and steps EN 1090-1 CE, EN 1090-2,
EXC2, EXC1- kraty i stopnie/ gratings
and steps
Dokumenty wg
wymagan z
/Rapotrs acc.to
Wymagania, nadzor i kontrola E: :28 122% GSHS requirements from
persone!u oraz procesu Nadzorowanie spawania. EN ISO 15614-1 Inzyqner spayvalmk EN 1090-2 dla /for
4.2 |spawalniczego Supervising of welding ISO 9606-1, ISO 14732 welding engineer, 100% PO EXC2
Welders qualification and . EN ISO’ 14731 Inspektor GSHJ WPQR, WPS, listy
inspection of welding process EN 1090-1 CE.EN 1090-2 EXC2: GSHUJ inspector W:;gga;/zgs
EXC1- kraty i stopnie/ gratings and steps y i
EN 1011-1-2-3 welders/welding
map/log for stack
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Badania NDT

5 NDT testing ISO 9712 min level 2
Inspektor GSHJ,
poziom kwalifikacji
Badanie NDT spoin. Metody min 2 wg ISO 7 z
51 [pacar. Badanie NDT EN 1090-2 9712 wg tabeli 24 - P’°,t,‘7’:°;;;f,da"
: NDT testing of welds. Type of NDT testing tabela/table 24 GSHJ inspector, | acc to table 24 rz tocol
inspection. qualification level p
min 2 acc. to
1SO 9712
Dodatkowe faczenie materiatu nie 100% - EXC3
przeW|dZ|an<=T w dokumentacji Dodatlfowe {qc'zeple tylko za zgodg klienta. EN ISO 5817, B Inspektor obowiazuje Protokét z badar
gy [EmzEinT, oot (tradEmiaran T EN ISO 17640 GSHJIGSHJ  |takze dla EXC2/ PU Inspection
) Additional splicing of material not | Splicing permitted only by costumer agreement. EN ISO 11666 av ; d 7 for 0 £ ! |
predicted in workshop Ultrasonic examination UT Inspector a E;gg o protoco
documentation.
Wymiary i tolerancje na rysunkach 1|0°% ) gk')v«(ne
Dimensions and tolerances on drawings e e.m?nty n:slﬂg
Kontrola geometrii scalanych EN 1090-2 np: sstugZhiae . Protokét z badar
5.3 poszczegoinych elementéw Zatacznik B klasa 2 Inspektor GSHJ " 00; - main PU-25% lnspection
’ Geometry inspection of welded -Tolerancje wg EN 1090-2, Zatacznik B, klasa 2. Appendix B class 2 GSHJ Inspector loading elments PO r,t;to col
parts - Tolerances EN 1090-2, Appendix B, 2nd class. ) 9 p
i.e columns,
beams,
bracings
Montaz prébny i odbiér konstrukcji |, ..
5.4 |Trial assembly and reception of hlia wymagany - - - - -
Not required
steel structure
5 PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI, ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE, NDT POW£OKI ANTYKOROZYJNEJ
SURFACE PREPARATION, CORROSION PROTECTION AND NDT TESTING OF COATING
Srutowanie - przed malowaniem oraz_przed
cynkowaniem krat, stopni, drabin dla konstrukcji . .
Czyszczenie powierzchni zewnetrznej EN IStO 859/1;3,P212x451 d;a klor;stn;kcp Bekamo:
Surface cleaning Shot blasting - before coating and hot dip O N St et e GSPKM pawykorewezy o
6.1 galvanizing gratings, steps, ladders for external : Inspektor GSHJ 100% PO 6.4/ Inspection
steel structure GSHJ Inspector protocol see point
6.4
Cynkowanie ogniowe Czyszczenie chemiczne konstukciji cynkowane;j Czyszenie chemiczne
Hot dip galvanizing Chemical cleaning before HDG. | chemical cleaning
Konstrukcja wewnetrzna: Kraty stopnie, grubo$¢
cynkowania warto$¢ érednia wg normy.
Konstrukcja zewnetrzna: kraty stopnie drabiny, grubosc rosé ,EN dIS_O /1461 i Dkokument t
Cynkowanie ogniowe cynkowania warto$¢ $rednia 80-85um. wartosc srednia / mean coating GSPAC powykonawczy p
6.2 Hot di el . N " Kraty,stopnie schodowe, drabiny 100% PO 6.4/ Inspection
ot dip galvanizing Internal steel structure: gratings, stairs steps mean Inspektor GSHJ .
coating acc to standard. ) _zewnetzne protocol see point
External steel structure: gratings, stairs steps, ladders gratings, stairs steps, extenal ladders 6.4
mean coating 80-85um
EN ISO 12944-1-9
C3H EPPUR 180/2
konstrukcja wewnetrzna RAL 1001,
barierki RAL 1003/ internal steel structure Dokument
; . RAL 1001 handrails RAL 1003. GSPKM - powykonawczy pkt
6.3 "é's;m:"'e 'é‘;gf;:;"::fe,";fggzg C5H EPZn ( R) PUR 260/4 Inspektor GSHJ 100% PO 6.4/ Inspection
C5M EPZn (R ) PUR 200/3 GSHUJ Inspector protocol see point
konstrukcja zewnetrzna RAL 1001 6.4

barierki, RAL 1003
/ external steel stucture RAL 1001,
handrails RAL 1003
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10% - tylko dla
elem.malowanych,

dla elementoéw Protokét
) kacil b Kl cynkownych wg wykonania
Kontrola zabezpieczenia gg;;z‘::y' ;F:cyﬁ acji wymaganych przez Klienta, Egr\ﬁ(s)os 51021;53_ 28’5 GSPKM/GSPAC ‘a?ol/:zgl; ‘f‘::' zabezpieczenia dla
6.4 Iantyko;gzyjnfe 9o foction According to the standards and requirements from EN ISO 1461 IGn;,E)zktor GSHJ coated elem, PU pgz. 6'1,76‘3
nspection of corrosion protectio Costumer, MS procedures. EN ISO 19840 Inspector | scope of testing orrosion
for HDG steel protection protocol
structure see for points 6.1+6.3
table 1 from EN
I1SO 1461
7 Kontrola znakowania Przywieszka metalowa Instrukcja znakowania Inspektor GSHJ 100% PO Brak dokumentu/
Marking inspection Metal tags Marking instruction GSHJ Inspector ° No document
Pakowanie morskie. Packing lista na kazdej paczce.
Transport kontenerami 40” lub 20” DC - konstr. typu
,platformy” pakowane na ramach. i kraty ze zlec. typu
wkonstrukcja” pakowanie standardowe dla grup powyzej
60t pakowanie asortymentem.40"OT. Tylko elementy ze
zlecen :konstrukcja”. Konstrukcja nie streczowana.Tasmy
do pakowania stalowe ocynkowane.
Drewno wg ISPM 15, . Bez pleéni insektow itp.. Stempel
ISPM 15 na kazdej przektadce.
See packing. Packing list for every bundle or case.
Pakowanie do wysytki Shipment with: Instrukcja znakowania i pakowania Mistrz GSPKM . PU Bk
8 Packing for shipment 40” or 20” DC- containers for steel structure Instruction of marking and packing GSPKM Master 100% acking lists
“platforms”and gratings form orders called “construction”.
Every bundle packed on the frame.
40"OT-containers for elements from orders called
“construction”. For group with weight over 60t, packing
with type of st. structure is required.Steel structure not
stretched with foil. Steel galvanized tape for packing is
required.
Heated wood for packing acc. to ISPM 15. Wood free
form mould, insects etc.ISPM 15 stamp on each wooden
spacer.
wersja
9 Dokumentacja powykonawcza Wg wymagan zamawiajacego EN 1090-1 CE, Wg specyfikaciji Inspektor GSHJ 100% PU elektroniczna/ Jez
Final documentation Acc. to Buyer's requirements EN 1090-1 CE, Acc. to specification GSHJ Inspector ° ang/digital copy /
English

OBJASNIENIA / EXPLANATION:

Kontrola losowa

R Review of documents

G SIEVICE e
"5“56’5({5"2"9’&5Ya““ﬁ%ﬂ'edwmﬂu
AL

KL Random control
Pomiary udokumentowane, wskazany zakres 10% dla operacji kontroli zabezpieczenia antykorozyjnego (malowanie, cynkowanie) w przypadku stwierdzenia niezgodnosci wg wskazanych norm, nalezy zwigkszy¢ do 50%, w przypadku wykrycia niezgodnosci w zakresie badanym 50% nalezy zwigkszy¢ zakres do 100% i
P nadzorowac proces w tym zakresie az do uzyskania wtasciwych wynikéw
u Measurements report. In case of non-conformances with norm, during of inspection of ive protection coat (painting, hot-dip galvanizing), range of i ion 10% should be up to 50%. In case of detect of defects in the range of 50%, range of inspection should be increase to 100% and to supervise process in this
range untill correct results.
Petne ogledziny lub/i dobra praktyka
PO Full i igation or/and good practice
Dziat Kontroli Jakosci
GSHJ Quality Control Division
Zaktad Konstrukciji Stalowych
GSP Steel structure Manufacturing Division
Zaktad zabezpieczen antykorozyjnych
GSPA Anticorrosive Procection Plant
Dziat Techniczny
GSHT Engineering Department
Biuro Zakupéw
GSFZ Purchase Office
Dziat Gtéwnego Spawalnika
GSHS Welding department
H Hold point
W Witness point alnoscia

SC iSpot check

N/

Zatgczniki:
Attachments:

A

Andriej pietrachowicz
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