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WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA I ODBIORU
90.60955.3.1
Wartsila OKO Gold Mines — Gujana — konstrukcja

1. Materialy.

Wartsila dla wszystkich dostawcéw konstrukcji stalowych wprowadza catkowity zakaz stosowania
materiatéw i komponentéw wyprodukowanych w Rosji.

Dla tego projektu wymagany jest material wyprodukowany w Unii Europejskiej. Ewentualna zamiana tylko
za zgodg klienta.

A ”konstrukeja”

Moga wystapi¢ stale

S$355J0, S355J2 lub/i $235J0, S235JR profile hutnicze otwarte i blachy wg EN 10025-2.

S355J2H lub/i S235JRH profile zamknigte norma EN 10219-2 lub inna wskazana na rysunkach.

Materiaty na barierki zgodnie z listami materialowymi.

Wymagane badanie Z15 wg EN 10164 dla blach wskazanych na rysunkach i listach materiatowych.

B ”platformy” Uwaga!

Dla tego projektu wystepuja stale S235JR, S355J2 wg EN 10025-2 - profile hutnicze otwarte i blachy oraz
S235JRH i S355J2H wg EN 10219 - profile zamknigte.

Informacje wspolne dla obiektow A i B

- $wiadectwo odbioru 3.1 dla S355 i atest 3.1 dla S235. Atesty wg EN 10204.

- klasa powierzchni A1,C1 —wg EN 10163 -2-3

- klasa tolerancji A, N dla blach wg EN 10029

Uwaga ! Dla wszystkich zlecen Wartsila dopuszcza si¢ nastepujace zmiany materialow:

- 8235J2, S355JR, S355J0 na S355J2 — atest 3.1

- S235J2H, S355JRH, S355J0H na S355J2H — atest 3.1

- S235JR, S235J0 na S235J2 — atest 3.1

Zmiana gatunku materiatu z S235 na S355 i odwrotnie jedynie za zgodg klienta.

Konstrukcja wewnetrzna i zewngtrzna malowana. Drabiny zewnetrzne, kraty i stopnie zewnetrzne i
wewnetrzne cynkowane ogniowo.

W przypadku elementéw cynkowanych (np. konstrukcja wsporcza, kraty, stopnie schodowe) material do
cynkownia nalezy zakupi¢ z jedng z opcji dostawy:

EN 10025-2:2019 kat. A pkt. 7.4.3; Si<=0,03 EN ISO 1461:2022 pkt.6.5; EN ISO 14713-2 pkt. 6.2 lub

EN 10025-2:2019 kat. B pkt. 7.4.3; 0,14<=Si<=0.25 EN ISO 14713-2 pkt. 6.2

Jezeli niemozliwy jest zakup stali dla elementow gltéwnych o zawartosci 0,14<=Si<= 0.25, a jedynie
Si<=0,03 to nalezy ja podda¢ obrobce strumieniowo sciernej w celu uzyskania chropowatosci Rzmin=50 pm.
Materiat na barierki i drabiny nalezy zakupi¢ w tym samym przedziale krzemu.

Atesty materialowe w j. angielskim

Kraty i stopnie schodowe — material S235JR z atestem 3.1

- zgodnie z listami materiatowymi.

- jesli Wartsila zamawia oczko 15x76 lub 16x75 to stosujemy kraty zgrzewane o oczku 15x76

- jesli wystapig kraty o oczku 33x75 to stosujemy kraty zgrzewane o oczku 34x76

- jesli wystapig inne kraty to wtedy ustalamy z klientem

Dla niektorych obiektéw wystepujg uchwyty do krat ze stali nierdzewne;.

Elementy zlgczne w zleceniu, cynkowane ogniowo zgodnie z listami materialowymi.

- $ruby klasy 8.8, nakretki klasy 8 — jezeli nie opisano inaczej na rysunkach lub listach materiatowych.
Wymagane sg atesty na elementy zlaczne — atest 3.1 dla $rub i nakretek, 2.1 dla podkiadek.
Wymagany znak CE i SB na elementy ziaczne

Zkp:

Spawalnosé: S235JR, S235J0, S355J0, S355J2 wg PN-EN 10025-2. Odpornos¢ na kruche pgkanie: 27J
w temp. 20° dla S235JR/S235JRH, 27J w temp. 0° dla S235J0/S235J0H i 27J w temp. -20° dla
S355J2/S355J2H;

Reakcja na ogien: Klasa Al




2. Wykonanie konstrukcji.

Wykonanie konstrukgeji zgodnie PN-EN 1090-2.

Klasa wykonania konstrukcji, barierek i drabin EXC2, kraty pomostowe i stopnie schodowe klasa — EXCI.
Krawedzie dla konstrukeji wewnetrznej po cieciu i paleniu nalezy stepic¢ 1x45° , otwory 0,5x45°.
Wszystkie niespawanie ostre krawedzie po cieciu i paleniu, jak réwniez niespawane krawedzie na
dlugosci w profilach walcowanych ze wzgledu na korozyjnos¢ CSH i C5M dla konstrukeji zewngtrznej
nalezy stepic 2/45°.

Wszystkie otwory ogradowane, a odpryski spawalnicze powinny by¢ usunigte.

Powierzchnie po cieciu i paleniu dla konstrukcji cynkowanej, metalizowanej i malowanej systemami
farb etylokrzemianowych i wysokocynkowych nalezy zabieli¢ przez szlifowanie.

Sledzenie materiatu nalezy wykonaé zgodnie z EN 1090-2.

Zkp:

Wykonanie: EN 1090-2. Klasa wykonania EXC2, EXC1 kraty pomostowe, stopnie schodowe.

Nos$nosé: NPD. Wytrzymalo$é zmeczeniowa: NPD.

3. Tolerancje wykonania.

Oprocz norm przywotanych w dokumentacji stosowaé norme EN 1090-2:2018, zatacznik B, klasa 2.
Pozostale tolerowane wymiary zgodnie z uwagami na rysunkach oraz przywotanymi normami wykonania
konstrukcji stalowych. Tolerancje dla wymiaréw liniowych wg EN ISO 2768-1-2 (m,K) — tylko dla
elementoéw obrabianych mechanicznie.

Zkp:

Tolerancje wymiaréw: Wskazane na rysunkach oraz EN 1090-2 zalgcznik B klasa 2

4. Spawanie.

Stan powierzchni detali przed spawaniem oraz stan powierzchni gotowych, pospawanych konstrukcji nie
mniejszy od stopnia P2 zgodnie z EN ISO 8501-3.

Spawanie wykona¢ zgodnie z dokumentacja konstrukcyjng i technologiczna. Przygotowanie rowkow pod
spoiny wykonywa¢ zgodnie z norma. Brzegi tworzace rowek spawalniczy w spoinach czotowych cigte
palnikiem acetylenowo-tlenowym, zabieli¢ przez szlifowanie. Spawanie wykona¢ zgodnie z dokumentacja
konstrukecyjng i technologiczng. Spoiny wykona¢ jako ciggte w klasie C i D (dla krat pomostowych, stopni
schodowych ) wg EN ISO 5817, jezeli klient nie zaznaczyt inaczej na rysunkach.

Przy spoinach czotowych w dwuteownikach i ceownikach czy innych profilach stosowa¢ plytki wybiegowe.
Nieoznaczone na rysunkach spoiny wykonaé wg uwag rysunkowych w tabelkach. Wymagana jest
dokumentacja spawalnicza dla klienta standardowa: WPS, Lista Spawaczy/ welding map/log - uproszczony —
w jez. angielskimi .

Uwaga . Dla tego projektu wymagane jest zatwierdzenie przez klienta dokumentacji spawalniczej w tym
certyfikatéw spawaczy przed rozpoczgciem procesu produkcyjnego.

Dodatkowe l3czenie jedynie za zgodg klienta po spelnieniu ponizszych warunkow:

1. Jedno Iaczenie na diugosci elementu wysylkowego tylko w razie koniecznosci wynikajacej z
rozkrojow materiahu.
Uwaga! Laczenie rur na barierki i spawanie kolanek tylko na podkladkach.

2. Spoiny dodatkowych potaczen wykonaé na peten przetop.

3. 100% spoin dodatkowych potaczen kontrolowane UT/MT/RT — wybér metody w zaleznosci od
stosowanego profilu.

4. W przypadku dodatkowych potaczen na stupach, potgczenia nalezy wykona¢ powyzej 2 metréw od

stopy stupa.

5. W przypadku dodatkowych potaczen w belkach, potaczenia nalezy wykona¢ w odleglosci max. %
dhugosci belki od konca.

6. Brak jest zgody na zmiang grubosci $cianek w profilach zamknigtych bez konsultacji z klientem.

7. Brak jest zgody na dodatkowe taczenie belek podsuwnicowych.

8. Dozwolone jest tgczenie szyn z ptaskownika 50x30.




Uwaga:

W przypadku wystapienia stali walcowanych termomechanicznie (w stanie dostawy +M lub z oznaczeniem
M) lub zmiany stali podstawowej na stal walcowang termomechanicznie, podgrzewanie i prostowanie
termiczne wykona¢ zgodnie z instrukcjg. Dotyczy to zaréwno detali przed spawaniem jak i elementow
gotowych. W przypadku braku informacji dozwolone jest jedynie prostowanie mechaniczne bez
podgrzewania. Spoiny wykona¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng zwracajac uwage na zachowanie
parametréw spawania podanych w WPS oraz podanych temperatur podgrzewania.

5. Kontrola jakosci.

Dokona¢ kontroli jakosci uzytych materiatéw co do gatunku i wymiaréw oraz sprawdzi¢ atesty materiatow.
Wymagany jest zakres badan NDT wg tab. 24 EN 1090-2 oraz ewentualnie wskazany na rysunkach.
Zachowa¢ $§wiadectwa jakosci wyrobu.

Dla tego projektu wymagane jest zatwierdzenie przez klienta dokumentacji jakosciowej oraz certyfikaty
inspektorow.

6. Znakowanie elementow.

Znakowanie wykona¢ na przywieszkach wg technologii i przywiaza¢ do elementow.

Wymagana jest przywieszka z nazwg projektu oraz skrocong nazwa obiektu np.:

Mexicali/EH

gdzie:

Mexicali — nazwa projektu

EH — nazwa obiektu Engine Hall, lub inna Filter Platform (FP), Utility Block (UB), Engine Platform (EP)
itp.

Wymagane jest przywiazanie packing list do paczki.

7. Zabezpieczenie przed korozja.

Zabezpieczenie antykorozyjne wykonaé wg instrukcji Dziatu Zabezpieczen Antykorozyjnych, informacji na
rysunkach oraz zatwierdzonej procedury malowania przez klienta.
Uwaga! W przypadku elementéw podzleconych do kooperacji, sposdb czyszczenia nalezy ustali¢ z dziatem
kooperacji MS.
Konstrukcja malowana systemem:
System wewnetrzny: C3H EPPUR 180/2 konstrukcja RAL 1001, barierki, bramki, drabiny RAL 1003
System zewngtrzny: C5SH EPZn (R) PUR 260/4 konstrukcja RAL 1001, barierki, bramki RAL 1003.

C5M EPZn (R) PUR 200/3 konstrukcja RAL 1001, barierki, bramki RAL 1003.
Wystepuja policzki schodowe spawane do barierek. Malowanie policzek RAL 1001+barierka RAL 1003.
Konstrukcja cynkowana:
Konstrukcja wewnetrzna: kraty i stopnie schodowe. Cynkowanie wg EN ISO 1461.
Konstrukcja zewnetrzna: drabiny, kraty i stopnie schodowe. Cynkowanie ogniowe C5H i C5M. wymagane
$rutowanie przed cynkowaniem. Srednia grubosé cynkowania 80-85um.

Uwaga. Wymagane malowanie katownika antyposlizgowego w stopniach schodowych na zéito RAL
1003.

Konstrukcja malowana $rutowanie do Sa 2% wg EN ISO 8501-1.

Konstrukcja malowana wg EN ISO 12944-1-9.

Szczegdtowe i aktualne informacje na temat malowania zawiera ostatnia rewizja MASP.

W przypadku blach niwelacyjnych sposob zabezpieczenia ustali¢ z klientem.

W szynach belek podsuwnicowych (kes stalowy), gorng powierzchnie nalezy zabezpieczy¢ tymczasowo
podktadem w celu ochrony przed korozja na czas transportu i sktadowania. Pozostale krawgdzie nalezy
malowaé pelnym systemem malarskim.

Zkp:

Czyszczenie konstrukcji — stopien przygotowania Sa 22 wg EN ISO 8501-1. Przygotowanie
powierzchni do malowania wg EN 1090-2, stopien przygotowania P2 1x45° i P2-2x45° wg EN ISO
8501-3, system malarski wg dokumentéw klienta. Malowanie EN ISO 12944-1-9. Cynkowanie ogniowe
wg EN ISO 1461

Odporno$é ogniowa: NPD.




8. Pakowanie elementow.

Drewno do pakowania i wysylki oraz palety do pakowania krat:

- wysylka poza UE: drewno, skrzynie — obrabiane cieplnie (heated wood) wg ISPM15. Wymagany stempel
ISPM 15 na kazdej przekladce.

Drewno musi byé nowe, pozbawione kory, ple$ni, bez sladéw zabrudzen i insektow.

Wymagane pakowanie morskie w kontenery. Pakowanie elementéw do wysytki obiektami.

Dla tego zlecenia cynkowane elementy w paczkach nie mogg si¢ styka¢ ze soba — musza by¢ rozdzielone
przektadkami.

W przypadku, gdy obiekt ma powyzej 60t wymagane pakowanie asortymentem (st¢zenia, belki, stupy
itp.) w obrebie jednego obiektu.

Elementy drobne jak blaszki, czy krotkie profile o dt. Do 1000mm pakowaé w skrzynie.

Owijanie przektadek drewnianych folig dla konstrukcji malowanej do ustalenia z prowadzacym zlecenie.
Przekladki drewniane dla konstrukeji cynkowanej bez owijania folia.

Uwaga! Cala konstrukcja nie streczowana. Paczki nalezy $cigga¢ taSmami stalowymi ocynkowanymi.
Wysylka

Wysylka poza UE — transport kontenerami:

Rodzaj konteneroéw nalezy ustali¢ z prowadzacym zlecenie:

- OT40” (open top) — elementy ze zlecen ,.konstrukcja” i ,,platformy” np. stupy, belki, dzwigary, barierki i
drabiny. Bez ram transportowych.

- DC40” (box) — kraty ze zlecen ,konstrukcja” i ,platformy” — pakowanie standardowe. Bez ram
transportowych.

Farby i elementy ztaczne wysytka w pierwszym kontenerze — wysytce.

Oznakowanie kontenera

W celu oznaczenia kontenera nalezy na dlugim boku i na drzwiach nalezy przymocowaé¢ wodoodpomna
sklejke o wymiarach okoto 3mm x317mm x440mm. Do niej za$ zalaminowane tablice informacyjne wg
wzoru klienta z adresem dostawy, wagg netto, brutto itp.

Dodatkowo na drzwiach zewnetrznych kontenera wkretami samowiercgcymi nalezy przymocowac specjalng
metalowa koperte z zafoliowanymi packing listami.

Uwaga! Nie mocowaé packing listy do drazkéw na drzwiach.

Dodatkowa zalaminowana packing lista jest wymagana wewnatrz kontenera przymocowana do drewna.

9.Dokumentacja powykonawcza.

Dokumentacja powykonawcza w jez angielskim wymagana 1 wersja elektroniczna w formacie pdf .
Zawarto$¢ dokumentacji powykonawczej jak nizej:

Plan zapewnienia jakosci w produkcji

Certyfikaty kwalifikacyjne producenta

Lista spawaczy + certyfikaty spawaczy.

WPS-Plany spawania / Lista WPS /Welding map/log uproszczony
Identyfikacja materialowa

Atesty materialowe

Atesty na drut spawalniczy

Atesty na elementy zlaczne

. Atesty materiatlowe na kraty

10 Protokoty z ogledzin wizualnych spoin

11.Protokoty z badan magnetyczno-proszkowych spoin

12.Protokoty badan UT

13.Protokoty pomiarowe z wymiardéw liniowych

14.Protokoly z badania powloki cynkowe;j

15.Protokoty pomiarowe powlok antykorozyjnych

16.Deklaracja wlasciwosci uzytkowych
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