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1 Wymagania ogélne

Organizacja powinna ustanowi¢, dokumentowac¢ i utrzymywac system ZKP, aby zapewni¢, ze
wyroby wprowadzone na rynek sg zgodne z okre$long i przedstawiong charakterystyka.
System ZKP powinien sktada¢ si¢ z procedur, regularnych kontroli i badan i/lub z oceny oraz
obejmowac¢ wykorzystanie wynikow kontroli surowcéw 1 innych materiatow wsadowych,
procesu wytwarzania i wyrobu.

Wyniki kontroli, badan i ocen okreslone przez organizacje w systemie kontroli ZKP, powinny
by¢ zarejestrowane. Gdy kryteria oceny kontrolowanych warto$ci nie s3 spetnione,
dokumentacja podjetych dziatan powinna by¢ przechowywana przez organizacj¢ przez okres
przewidziany w procedurach systemu ZKP.

Organizacja powinna wprowadzi¢ procedury robocze, aby zagwarantowal, ze tolerancje
wyrobu sg zgodne z warto§ciami wynikajacymi z badania wstepnego typu. Wymagania,
warto$ci graniczne i tolerancje powinny by¢ wyspecyfikowane.

2 Dokumentacja ZKP
Dokumentacja ZKP powinna zawiera¢, co najmniej:
- procedury/instrukcje, ktore powinny opisywac:
a) sposob prowadzenia kontroli i badan,
b) nadzér nad wyposazeniem do kontroli i badan wyrobu na wszystkich etapach jego
wytwarzania,
¢) sposob prowadzenia oceny zgodno$ci wyrobu na podstawie badan,
d) sposob postepowania z wyrobem niezgodnym,
€) sposob postepowania z reklamacjami,
f) sposob prowadzenia dzialan korygujacych w celu usunigcia ewentualnych
niezgodnosci.
Powinny zosta¢ udokumentowane wszystkie procedury niezbedne dla prawidtowego
funkcjonowania ZKP.
- specyfikacje:
a) specyfikacje techniczne (normy wyrobu, aprobaty techniczne),
b) wymagania dla surowcow i komponentéw, stosowanych do produkcji wyrobu,
) wymagania dla wyrobu na poszczeg6lnych etapach produkcji,
d) ewentualnie wymagania dotyczace warunkow $rodowiskowych, zwigzanych
z produkcja 1 magazynowaniem wyrobu.
- dokumenty informacyjne:
a) przepisy prawa,
b) opis technologiczny,
¢) dokumentacja techniczna,
d) schemat organizacyjny.
Dokumentacja ZKP powinna by¢ nadzorowana przez wyznaczong do tego osobg
0 odpowiednich kompetencjach i uprawnieniach. Powinna by¢ uaktualnia i uzupehniana
w przypadku wystapienia zmian lub rozszerzenia ZKP. Organizacja powinna mie¢ Wykaz
dokumentow 1 zapisOw.

3 Wymagania dotyczace personelu

Organizacja powinna okresli¢ strukture organizacyjng (schemat organizacyjny) oraz okreslic,
jaki obszar dziatalno$ci zwigzanej z produkcja wyrobu realizowany jest poza firmg (przez
podwykonawcow np. — wykonywanie kontroli i badan, nadzor nad sprzgtem produkcyjnym
i kontrolno-pomiarowym, transport, magazynowanie wyrobow).

Jezeli organizacja zleca na zewnatrz realizacje jakiegokolwiek procesu, ktory ma wptyw na
zgodno$¢ wyrobu z wymaganiami, powinien on zapewni¢ nadzor nad tymi procesami. Sposob
prowadzenia takiego nadzoru powinien by¢ okreslony w dokumentacji ZKP.
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Organizacja powinna okresli¢ wymagania, dotyczace kompetencji dla poszczegdlnych
stanowisk ww. personelu (wewngtrznego i zewngtrznego). Kazdy pracownik powinien miec¢
udokumentowane kompetencje, zgodne z wymaganiami organizacji.
Organizacja powinna wyznaczy¢ 0soby odpowiedzialne za:

a) system ZKP (np. pelnomocnika ds. ZKP),

b) ustalenie niezbednych procedur,

¢) okreslenie wymagan dla surowcow 1 materiatéw do produkcji oraz gotowego wyrobu,

d) oceng dostawcow,

¢) prowadzenie oceny zgodno$ci wyrobu na poszczegolnych etapach jego produkcii,

f) zwalniania surowcow i materialéw do produkcji oraz gotowego wyrobu,

g) nadzoér nad maszynami i urzadzeniami produkcyjnymi,

h) nadzor nad produkcja, w tym ewentualne zatrzymanie procesu produkcji,

i) nadzor nad wyposazeniem kontrolno-pomiarowym,

j) nadzér nad wyrobem niezgodnym,

k) nadzor nad znakowaniem i zabezpieczaniem wyrobu,

1) ustalanie niezgodnosci,

m) analiz¢ reklamacji,

n) ustalanie dziatan korygujacych,

0) wystawianie deklaracji zgodnosci,

p) realizacj¢ wszystkich pozostatych dziatan w ramach ZKP

1 przydzieli¢ im odpowiednie uprawnienia.
W przypadku organizacji wytwarzajacej konstrukcje budowlane dodatkowo nalezy:
- zatrudnia¢ spawaczy z kwalifikacjami udokumentowanymi zgodnie z wymaganiami PN-EN
ISO 9606-1, PN-EN 1SO 9606-2, PN-EN ISO 9606-3, PN-EN ISO 9606-4, PN-EN 1SO 9606-
5, serii norm PN-EN ISO 15618 i PN-EN ISO 14732. Uprawnienia spawaczy powinny mie¢
status waznosci zgodnie z wymaganiami przedstawionymi w tych normach.
- zatrudnia¢ personel nadzoru spawalniczego 0 odpowiednim poziomie kompetencji
I w odpowiedniej ilo$ci, w tym:
e Miedzynarodowych/Europejskich Inzynierow Spawalnikow (IWE/EWE),
e Migdzynarodowych/Europejskich Technologow Spawalnikéw (IWT/EWT),
e Migdzynarodowych/Europejskich Mistrzow Spawalnikow (IWS/EWS),
e Migdzynarodowych/Europejskich Instruktorow Spawalnikéw (IWP/EWP),
posiadajacych kwalifikacje udokumentowane zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO
14731 Nadzor spawalniczy - Zadania i odpowiedzialno$¢ oraz w zalezno$ci od rodzajow stali

zgodnie z norma 1090-2 wg schematu ponize;j.
Wiedza techniczna personelu nadzoru
Stale weglowe konstrukeyjne

Stal Grubosé (mm)
EXC . Normy odniesienia
(grupa stali) t<252 | 25<t<50° | t>50
S235 do S355 EN 10025-2, EN 10025-3, EN 10025-4
EN 10025-5, EN 10149-2, EN 10149-3 B S ce
(1.1,1.2,1.4) EN 10210-1, EN 10219-1
EXC2
EN 10025-3, EN 10025-4, EN 10025-6
54(2103‘1‘; 837)00 EN 10149-2, EN 10149-3 S cd c
i EN 10210-1, EN 10219-1
S235 do S355 EN 10025-2, EN 10025-3, EN 10025-4
EXC3 EN 10025-5, EN 10149-2, EN 10149-3 S C c
(1.1,1.2,1.4) EN 10210-1, EN 10219-1
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EN 10025-3, EN 10025-4, EN 10025-6
EN 10149-2, EN 10149-3 c Cc C
EN 10210-1, EN 10219-1

S420 do S700
(13,2, 3)

EXC4 Wszystkie C C C

Symbole B, S i C oznaczaja odpowiednio: podstawowa, specjalistyczng i petng wiedze techniczng jak podano w EN ISO 14731
2 Blachy podstaw stupow i blachy czotowe < 50 mm.

® Blachy podstaw stupéw i blachy czotowe < 75 mm.

¢ Przy stali gatunkow nie wyzszych niz S275, wystarczajacy jest poziom S.

¢ Dla stali N, NL, M i ML, wystarczajacy jest poziom S.

Wszystkie

Wiedza techniczna personelu nadzoru
Stale nierdzewne

Stal Grubos¢ (mm)
EXC . Normy odniesienia
(grupa stali) t$25 |[25<t<50 | t>50
Austenityczne EN 10088-2:2005, EN 10088-3:2005, B S c
(8) EN 10296-2:2005, EN 10297-2:2005,
EXC2 - ]
A‘;::f”'“é;ire'o EN 10088-2:2005, EN 10088-3:2005, < c c
)(/%) EN 10296-2:2005, EN 10297-2:2005,
Austenityczne EN 10088-2:2005, EN 10088-3:2005, S c c
(8) EN 10296-2:2005, EN 10297-2:2005,
EXC3 ; ]
A‘}f::f”"ﬁ;ﬁre'o EN 10088-2:2005, EN 10088-3:2005, c c c
)(/%) EN 10296-2:2005, EN 10297-2:2005,
EXC4 Wszystkie Wszystkie C C C
Symbole B, S i C oznaczaja odpowiednio: podstawowa, specjalistyczna i pelng wiedze technicznag jak
podano w EN ISO 14731

- dopuszcza si¢ zatrudnienie w okresie przejsciowym personelu nadzoru spawalniczeg0 nie
posiadajacego ww. kwalifikacji. Organizacja musi jednak udokumentowaé, ze wiedza
techniczna tego personelu jest na wlasciwym poziomie i stosowna dla wltasciwej branzy.

Organizacja powinna okresli¢ i udokumentowac¢ uprawnienia i odpowiedzialnos¢ personelu
nadzoru spawalniczego w zakresie szczegélowych czynnosci.

Organizacja powinna zatrudnia¢ wystarczajacg liczbe kompetentnych pracownikéw do
planowania, sprawowania nadzoru, kontroli, badan i préb produkcji spawalniczej. Personel
ten powinien mie¢ kwalifikacje Miedzynarodowego/Europejskiego Inspektora Spawalniczego
(IWE/EWI)

Organizacja do przeprowadzenia badan nieniszczacych powinna zatrudnia¢ personel
posiadajacy uprawnienia zgodnie z normg PN-EN 1SO 9712.

4 Wymagania dotyczace wyposazenia

4.1 Produkcja

Organizacja powinna posiada¢ wykaz wyposazenia i sprzetu produkcyjnego oraz opracowaé
harmonogram konserwacji, przegladow i remontdéw maszyn 1 urzadzen oraz nadzorowac jego
realizacj¢. Organizacja powinna po zainstalowaniu nowego lub odnowionego sprzgtu
wykonywa¢ odpowiednie badania potwierdzajace prawidtowos¢ jego dzialania. Badania te
nalezy dokumentowa¢. Powinna rowniez okres§li¢ sposdb kontroli maszyn i urzadzen po
naprawie lub remoncie. Z prowadzonych dzialan powinny powstawac zapisy.

Urzadzenia spawalnicze musza podlega¢ krajowym przepisom prawnym w zakresie
bezpieczenstwa.
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4.2 Wyposazenie do kontroli i badan

Organizacja powinna posiada¢ wykaz wyposazenia do kontroli i badan oraz opracowaé
harmonogram sprawdzen, wzorcowan i walidacji oraz nadzorowac jego realizacjg.

W przypadku organizacji wytwarzajacej konstrukcje budowlane nalezy sprawdzi¢ czy
wyposazenie pomiarowe stosowane do kontroli i badan jest okresowo wzorcowane,
sprawdzane lub walidowane w celu zapewnienia, ze istnieje mozliwos¢ uzyskiwania
wlasciwych 1 wymaganych powtarzalnych wynikow. Czynno$ci z tym zwigzane powinny by¢
zgodne z wymaganiami normy PN-EN 1SO 17662.

Jednostka Certyfikujaca wymaga, aby przyrzady pomiarowe (wskazniki parametrow
spawania) wbudowane w urzadzeniach do zmechanizowanego produkcyjnego spawania
poddawane byty okresowej kontroli.

5 Wymagania dotyczace przygotowania produkcji
Organizacja powinna okresli¢:
a) wymagania dla wyrobu w zalezno$ci od zamierzonego zastosowania - na podstawie
dokumentu odniesienia. Wymagania te powinny by¢ udokumentowane
I nadzorowane
b) wymagania ustawowe i przepisy dotyczace wyrobu.
W zakresie zakupow Organizacja powinna:
a) okresli¢ i udokumentowaé¢ wymagania dla surowcow, materiatdw i wyrobow,
b) wymaga¢ od dostawcow dokumentéw potwierdzajacych jako$é dostaw,
C) sprawdza¢ zgodno$¢ dostaw z zamoéwieniem (dokumenty, ewentualnie kontrole
i badania),
d) prowadzi¢ dobor i ocene dostawcow,
e) okresli¢ sposob i zasady przekazywania zakupionych surowcow, materiatow,
elementéw 1 wyrobow na produkcje.
W przypadku organizacji wytwarzajacej konstrukcje budowlane dodatkowo nalezy:
- dla konstrukcji klasy EXC2, EXC3 i EXC4 wykonywaé przeglad wymagan zawartych
W umowie zgodnie z udokumentowang procedura. W przypadku gdy projekt jest dostarczony
przez klienta (inwestora), podczas przegladu powinny by¢ takze przeanalizowane dane
techniczne dostarczone przez klienta.
- dla konstrukcji klasy EXC1 kazdorazowo zapozna¢ si¢ wymaganiami zawartymi w umowie
oraz z zalozeniami projektowymi podanymi przez jej klienta lub wiasnymi zalozeniami
dotyczacymi wykonywanej konstrukcji. Organizacja powinna potwierdzi¢ swoje mozliwosci
spelnienia wszystkich wymagan zawartych w umowie odnoszacych si¢ do spawania
I powinna wilasciwie zaplanowac wszystkie dziatania zwigzane z zagwarantowaniem jakoSci.
Organizacja powinna okresowo dokonywa¢ badania jako$ci cigcia termicznego.
Organizacja powinna w odpowiedni sposoéb prowadzi¢ operacje cigcia 1 ksztattowania
materiatdw oraz wycinania otwordéw. Dla kategorii EXC3 i EXC4 nie dopuszcza si¢
wykrawania mechanicznego otwordéw bez rozwiercania.

6 Wymagania dotyczace produkcji

6.1 Podwykonawstwo

Odpowiedzialno$¢ za podwykonawce ponosi organizacja.

W  przypadku organizacji wytwarzajacej konstrukcje budowlane dodatkowo nalezy
zagwarantowac, ze wszelkie dziatania podwykonawcze s3 zgodne z wymaganiami umowy.
Podwykonawca powinien spetnia¢ wszystkie wymagania norm serii PN EN ISO 3834 oraz
powinien prowadzi¢ zapisy i dokumentacj¢ zgodnie z wymaganiami organizacji.

6.2 Wymagania dotyczace materialow podstawowych
W przypadku organizacji wytwarzajacej konstrukcje budowlane nalezy:
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- dla konstrukcji klasy EXC2, EXC3 1 EXC4 ustanowi¢ procedur¢ dotyczacg przechowywania
materialdow podstawowych, wiacznie z wyrobami dostarczonymi przez klienta w ramach
umowy. Sposoby 1 $rodki do spelnienia tych warunkow musza by¢ wyszczegolnione
w procedurach. Dodatkowo organizacja powinna okres$li¢ odpowiedzialno$¢ i1 procedury
kontroli materiatdw dodatkowych do spawania oraz jesli tak okreslono prowadzi¢ badania
partii materiatow.

- dla konstrukcji kKlasy EXC1 zapewni¢ stosowanie wlasciwych materiatoéw dodatkowych oraz
ich wlasciwe przechowywanie zgodnie z zaleceniami producentow.

6.3 Nadzorowanie produkcji
Organizacja powinna zapewnic:

a) dostepnos$¢ dokumentu, w ktorym okreslono wtasciwosci wyrobu,

b) dostepnos¢ procedur/instrukeji na stanowiskach pracy,

¢) dostepnos$¢ i stosowanie wlasciwego wyposazenia do kontroli 1 badan,

d) prowadzenie kontroli i badan,

e) prowadzenie zapiséw z kontroli i badan,

f) ustalenie sposobu postepowania z wyrobem niezgodnym.
W przypadku organizacji wytwarzajacej konstrukcje budowlane dodatkowo nalezy:
- dla konstrukcji klasy EXC2, EXC3 1 EXC4 stosowaé plany produkcji oraz kwalifikowane
instrukcje technologiczne spawania (WPS). Instrukcje WPS, lub sporzadzone na ich
podstawie instrukcje robocze powinny by¢ dostgpne dla spawaczy.
- dla konstrukeji klasy EXC1 stosowaé wlasciwe technologie spawania.
Jezeli nie ma w tym zakresie wymagan w normach wyrobu, organizacja decyduje o doborze
technologii spawania. W przypadkach uzasadnionych dowodami z auditu zespot inspekcyjny
moze zakwestionowac okreslong technologie spawania.

6.4 Wymagania dotyczace obrobki cieplnej po spawaniu

Organizacja wytwarzajaca konstrukcje budowlane powinna ustali¢ procedur¢ dotyczaca
wykonywania obrobki cieplnej po spawaniu. Procedura ta powinna by¢ zgodna z materiatlem
podstawowym, ztaczem spawanym, konstrukcja, itd. oraz z normg wyrobu i/lub okreslonymi
wymaganiami. Nalezy opracowaé protokot obrobki cieplnej zawierajacy potwierdzenie
realizacji ustalen 1 identyfikacje wyrobu. Wszystkie dziatania w tym zakresie powinny by¢
zgodne z PN-EN ISO 17663.

6.5 Wymagania dotyczgce identyfikacji i identyfikowalnosci
Poszczegolne wyroby 1 ich cze$ci powinny by¢ mozliwe do zidentyfikowania. Jezeli to tylko
mozliwe organizacja powinna zapewni¢ rowniez identyfikowalno$¢ wyrobu, tzn. mozliwos¢
odtworzenia historii produkcji wyrobu.
Organizacja powinien ustali¢ i nadzorowaé sposob identyfikacji wyrobu na etapach:

a) procesu wytwarzania (o ile to jest mozliwe),

b) wyrobu gotowego,

¢) dostarczania i instalowania.
Organizacja lub jej przedstawiciel zobowigzani sg do przechowywania zapisow dla
poszczegbdlnych wyrobow lub partii wyrobdw, z informacjami szczegdétowymi, dotyczacymi
produkcji 1 whasciwosci wyrobu. Na podstawie zapisOw powinno by¢ mozliwe odtworzenie
wszystkich istotnych informacji takich jak np.: data produkcji, zastosowane surowce,
materiaty, elementy 1 wyroby, partia wyrobu, typ wyrobu, przeznaczenie lub zamierzone
zastosowanie, sposob oznakowania wyrobu oznakowaniem CE, data wydania wyrobu
Z magazynu itp.
W  przypadku organizacji wytwarzajacej konstrukcje budowlane identyfikacja
I identyfikowalnos¢, jesli s3 wymagane, powinny by¢ zachowane. Dokumentowanie powinno

5
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zawiera¢ wszystkie elementy okreslone w rozdziale 17 odpowiedniego arkusza normy PN-EN
ISO 3834.

6.6 Wymagania dotyczace kontroli i badan
Niezaleznie od badan typu, przeprowadzonych przed wprowadzeniem wyrobu do obrotu,
Organizacja powinna prowadzi¢ kontrole i badania:

a) dostaw (surowcoéw i1 komponentow),

b) w toku produkc;ji (kontrole i badania migdzyoperacyjne),

C) gotowego wyrobu.

Organizacja powinna bada¢ wszystkie deklarowane przez siebie wiasciwosci gotowego
wyrobu.
Organizacja powinna, co najmniej okreslic:

a) wymagania dla surowcoéw 1 komponentdéw wyrobu na poszczegdlnych etapach
produkcji oraz dla wyrobu gotowego,

b) kryteria oceny wynikow kontroli i badan (surowcéw i komponentow, wyrobu na
poszczeg6lnych etapach produkcji oraz dla wyrobu gotowego, zawierajagce m.in.
granice akceptacji wynikow badan),

C) rodzaj, zakres i metody kontroli i badan,

d) sposdb prowadzenia kontroli i badan (w tym réwniez sposob kontroli dokumentow
potwierdzajacych zgodno$¢ dostawy z wymaganiami),

€) sposob pobierania probek do kontroli 1 badan,

f) rodzaj zapiséw, zwigzanych z pobieraniem probek,

g) rodzaj zapisOw, zwigzanych z prowadzeniem kontroli i badan,

h) zasady zwalniania: dostaw do produkcji, wyrobu do kolejnych etapdéw produke;ji oraz
wyrobu gotowego do magazynu,

1) wielko$¢ partii wyrobu.

Organizacja powinna posiada¢ odpowiednie kompetencje techniczne do prowadzenia kontroli
1 badan lub korzysta¢ z ustug laboratoriow, posiadajagcych wymienione kompetencje.
Organizacja powinna prowadzi¢ kontrole i badania w oparciu o udokumentowany plan
kontroli 1 badan.
Plan badan gotowego wyrobu, opracowany przez organizacj¢ na podstawie wymagan
dokumentu odniesienia powinien okresla¢, co najmnie;:

a) badane wtasciwosci

b) procedury badawcze, wskazane w dokumencie odniesienia

c) wskazanie laboratorium badawczego

d) czestotliwos¢ wykonywania badan
Zapisy z kontroli 1 badan powinny obejmowac:

a) przedmiot badan,

b) date dostawy lub produkc;ji,

c¢) dane, identyfikujace badang probke (m.in. data pobrania i wielko$¢ probki, miejsce

pobrania, osoby odpowiedzialne za pobieranie probek),

d) datg kontroli 1 badan,

e) zastosowane metody badawcze,

f) wynik kontroli 1 badan,

g) ocen¢ zgodnosci wynikoéw kontroli 1 badan z wymaganiami dokumentu odniesienia

i/lub dokumentacji ZKP.

W przypadku organizacji wytwarzajacej konstrukcje budowlane nalezy:
- dla konstrukcji klasy EXC2, EXC3 i EXC4 prowadzi¢ badania przed, w trakcie i po
spawaniu w celu zapewnienia zgodno$ci z wymaganiami umowy. Miejsca 1 czestotliwos¢

6
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takich kontroli i badan powinny by¢ zgodne z umowa i/lub wymaganiami normy wyrobu
a takze by¢ zalezne od rodzaju procesu spawania i typu konstrukcji. Wyniki kontroli i badan
przeprowadzonych przez organizacj¢ lub przez podwykonawce, powinny by¢
dokumentowane i przedstawione jako obiektywne wyniki potwierdzajace pozytywny przebieg
kontroli i badan, i by¢ zgodne z wymaganiami norm i specyfikacji.

- dla konstrukcji klasy EXC1 wyniki kontroli i badan przeprowadzonych przez organizacje
lub przez podwykonawcg, powinny by¢ przedstawione jako obiektywne wyniki
potwierdzajace pozytywny przebieg kontroli i badan, i by¢ zgodne z wymaganiami norm
i specyfikacji oraz z ustaleniami umowy.

6.7 Wymagania dotyczace postepowania z niezgodnos$ciami i dzialan korygujacych
Organizacja powinna zapewnic, zeby wyroby niespetniajgce wymagan zostaty odizolowane
i wlasciwie oznakowane w celu uniknig¢cia ich niezamierzonego uzycia lub dostawy do
klienta. Wymagana jest pisemna procedura. W przypadku stwierdzenia wyrobu niezgodnego,
Organizacja powinna podja¢ natychmiastowe dziatania korygujace, w ramach, ktorych:

a) wyeliminuje stwierdzone niezgodnosci lub,

b) przekwalifikuje dany wyrdb (jedynie w przypadku, gdy jest to mozliwe) lub,

C) uniemozliwi zastosowanie tego wyrobu.
Po usunigciu niezgodnosci Organizacja powinna powtorzy¢ kontrole lub badania wyrobu
W celu wykazania zgodnosci.
W przypadku wystapienia niezgodnosci, Organizacja powinna podja¢ dziatania eliminujace
przyczyny ich powstania w celu zapobiegania powtdérnemu ich wystgpieniu. Organizacja
powinien ustali¢ sposob postgpowania w przypadku podejmowania dziatah korygujacych.
Dziatania te powinny obejmowac:

a) przeglad niezgodnosci,

b) analiz¢ przyczyn niezgodnosci,

c) okreslenie sposobu postgpowania,

d) oceng skutecznosci przeprowadzonych dziatan.
Z ww. dziatan powinny by¢ prowadzone zapisy.
W przypadku organizacji wytwarzajacej konstrukcje budowlane nalezy sprawdzi¢, czy
organizacja przeprowadza naprawy lub poprawki i1 zapewnia dostgpno$¢ odpowiednich
pisemnych procedur na wszystkich stanowiskach, na ktorych wykonuje si¢ te dziatania.
Wszystkie naprawiane lub poprawiane pozycje powinny by¢ ponownie zbadane i sprawdzone
zgodnie z poczatkowymi wymaganiami.

6.8 L.aczenie mechaniczne

Laczenie mechaniczne powinno by¢ prowadzone zgodnie z wymaganiami norm PN-EN
1090-2 lub -3.

Laczniki mechaniczne dla konstrukcji stalowych powinny spetnia¢ wymagania normy PN-EN
1090-2.

Laczniki mechaniczne dla konstrukcji aluminiowych powinny spelnia¢ wymagania normy
PN-EN 1090-3.

Klucze dynamometryczne powinny by¢ nadzorowane 1 okresowo sprawdzane lub
wzorcowane.

Wszystkie potaczenia niesprezane powinno si¢ sprawdza¢ wizualnie po dokrgceniu $rub.

6.9 Montaz
Organizacja prowadzaca prace montazowe powinna stosowaé zasady przedstawione
w punkcie 9 norm PN-EN 1090-2 i —3 oraz przepisy krajowe w tym zakresie.
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6.10 Zabezpieczenie powierzchni

6.10.1 Konstrukcje stalowe

Organizacja powinna analizowa¢ zwigzane z zabezpieczeniem antykorozyjnym specyfikacje
wykonawcze w formie specyfikacji eksploatacyjnej lub w formie wymagan technologicznych
dla konkretnego systemu ochrony

Ogolne warunki prowadzenia prac.

Organizacja powinna zapewni¢ nalezyte schni¢cie powtok malarskich, pomieszczenia robocze
powinny by¢ odpowiednio wentylowane i chronione przed wplywami atmosferycznymi,
wilgocig 1 zanieczyszczeniami.

Organizacja powinna zapewni¢ odpowiedni czas schnigcia nie krétszy niz zalecany przez
producenta materiatow antykorozyjnych.

Przygotowanie powierzchni.

Organizacja powinna prowadzi¢ i dokumentowaé¢ pomiary i ocen¢ stopnia chropowato$ci
powierzchni.

Malowanie.

Organizacja powinna odpowiednio zorganizowa¢ proces malowania, zgodnie ze specyfikacja
malarska. Powinna okre$li¢ warunki w jakich mozna malowa¢ oraz zakres badan przed i po
malowaniu.

Metalizacja natryskowa

Organizacja powinna okresli¢ warunki przeprowadzania i kontroli metalizacji.

Cynkowanie

Organizacja powinna okresli¢ wymagania dotyczace wykonania, kontroli, oceny lub
kwalifikacji stanu powierzchni ocynkowanej przeznaczonej do dalszego malowania.
Rutynowa ocena obejmuje pomiary grubosci powtoki cynkowej. Ponadto przeprowadza si¢
kontrole wizualng zgodno$ci zabezpieczenia malarskiego.

Elementy ocynkowane poddaje si¢ kontroli na okoliczno$¢ ewentualnych peknigé
wywotanych ptynnym metalem.

Wyniki kontroli powinny by¢ udokumentowane.

6.10.2 Konstrukcje aluminiowe

Organizacja powinna ustali¢ sposoby czyszczenia powierzchni z zastosowaniem
odpowiednich materiatdéw $ciernych oraz metody odtluszczania powierzchni.

Organizacja powinna odpowiednio zorganizowa¢ proces malowania, zgodnie ze specyfikacja
malarska. Powinna okresli¢ warunki w jakich mozna malowa¢ oraz zakres badan przed i1 po
malowaniu.

Pasywacja

Organizacja powinna okresli¢ w specyfikacji wymagania dotyczace pasywacji lub specjalnej
obrobki powierzchni. Nalezy przestrzega¢ zalecen producentoéw srodkow pasywujacych. Jesli
nie okreslono rodzaju wymaganej pasywacji, minimalnym rozwigzaniem sg chromianowanie
(roztworem kwasu chromowego) i fosforanowanie (roztworem kwasu fosforowego).

6.8 Znakowanie wyrobu

Gotowe wyroby budowlane powinny zosta¢ oznakowane zgodnie z wymaganiami
dokumentoéw odniesienia. Oznakowanie jest mozliwe jedynie wowczas, gdy Organizacja
wdrozyla 1 utrzymuje system ZKP oraz przeprowadzila dziatania zwigzane z oceng zgodnosci
wg odpowiedniego systemu oceny zgodnosci.

6.9 Zabezpieczanie wyrobu — magazynowanie, pakowane i transport
Organizacja powinna okres$lic sposob postepowania z gotowym wyrobem w Sposob
jednoznaczny i zrozumiaty dla personelu. Warunki przyjecia wyrobu gotowego do magazynu
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powinny by¢ jednoznacznie okreslone, a z procesu przyjecia wyrobu oraz jego wydania
powinny powstawac odpowiednie zapisy. Jesli jest to niezbedne i moze mie¢ wplyw na jako$¢
wyrobu, Organizacja powinna zagwarantowa¢ wlasciwe warunki $rodowiskowe
przechowywania wyrobu i w razie potrzeby monitorowac je.

Jesli wyroby wymagaja zapewnienia szczegolnych warunkow transportu, Organizacja
powinna je zapewnic.

6.10 Reklamacje
Organizacja powinna okreslic i udokumentowaC sposob postgpowania z reklamacjami,
zaréwno zgloszonymi do niego przez odbiorcéw jego wlasnych wyrobéw, jak i sktadanymi
przez organizacj¢ dostawcom surowcow, materialow i elementow wyroboéw stosowanych
w produkcji.
Organizacja zobowigzany jest do:
a) przechowywania i archiwizowania zapisow zwiazanych z reklamacjami
b) podejmowania dziatan w zwigzku z kazdg zgloszong reklamacja,
C) okresowej oceny reklamacji, obejmujgcej analiz¢ przyczyn wystgpienia niezgodnosci,
analize skutecznosci podjetych dziatan korygujacych i zasadnosci podjetych decyzji,
d) wykorzystania zgtaszanych przez siebie reklamacji do okresowej oceny dostawcow
surowcow, materialow i elementéw wyrobow,
e) prowadzenia odpowiednich dziatan zapobiegawczych i ich dokumentowania.

6.11 Wymagania dotyczace zapisow dotyczacych jakoSci

W przypadku organizacji wytwarzajacej konstrukcje budowlane nalezy sprawdzi¢, czy
organizacja ustanowita 1 stosuje zapisy jakosci wyszczegOlnione w rozdziale 18
odpowiedniego arkusza normy PN-EN ISO 3834, oraz zapisy zwigzane z dokumentowaniem
procesu projektowania, zabezpieczenia antykorozyjnego, taczenia mechanicznego i montazu.
Zapisy powinny by¢ przechowywane przez minimum 5 lat w przypadku zapisoOw z procesOw
spawania oraz minimum 10 lat w przypadku zapisO6w z oceny zgodnosci.




