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Publikacja 4/P
Nadzér i certyfikacja produkcji silnikéw spalinowych oraz ich komponentéow styczen 2020

1 ZAKRES ZASTOSOWANIA

1.1 Niniejsza Publikacja przedstawia wymagania w zakresie nadzoru i certyfikacji masowej i se-
ryjnej produkcji gtdwnych i pomocniczych silnikéw spalinowych przeznaczonych do zastosowan
na statkach, obiektach MODU oraz innych obiektach ptywajacych znajdujacych sie w nadzorze
Polskiego Rejestru Statkow.

1.2 Pojecie ,produkcja masowa” ma zastosowanie, gdy silniki:

.1 s3 produkowane w odpowiednio duzej ilosci i przy zastosowaniu $cistej kontroli jakosci
materiatéw i czesci, zgodnie z programem uzgodnionym z PRS;

.2 sg produkowane z zastosowaniem t6Z montazowych i automatéw obrébczych, pozwalaja-
cych na wykonanie czesci z zachowaniem $cistych tolerancji dla zapewnienia ich zamien-
nosci, przy czym powyzsze urzadzenia podlegaja sprawdzeniu przeprowadzania okreso-
wych inspekcji;

.3 sg produkowane z cze$ci branych do montazu ze sktadu i nie wymagajacych wcale lub wy-
magajacych pasowania w bardzo matym zakresie;

4 sa poddawane prébom na hamowni wedtug programu uzgodnionego z PRS;

5 wybrane losowo po prébach na hamowni sg poddawane prébom typu (patrz 2.4).

1.3 Produkcja seryjna silnikdw oznacza, ze dany typ silnika o $rednicy cylindra powyzej
300 mm przeznaczony do zastosowan morskich, jest produkowany na zamoéwienie zgodnie z wy-
maganiami specyficznego projektu.

1.4 Wszelkie odlewy, odkuwKi i inne cze$ci wyzej wymienionych silnikéw powinny by¢ takze
produkowane podobnymi przemystowymi metodami, zapewniajacymi odpowiedniag kontrole ja-
kosci w zgodnoSci z wymaganiami Przepisow PRS Czes¢ IX - Materialy i spawanie.

1.5 PRS okresli jaki typ lub seria silnikow moze zosta¢ objeta alternatywnym programem cer-
tyfikacji ACS zgodnie z wymaganiami Przepis6w PRS - Publikacja 115/P.

2 PROCEDURA INSPEK(C]I

2.1 Dokumentacja

.1 Dokumentacja silnikéw produkowanych masowo i seryjnie pod nadzorem PRS powinna
zawiera¢ dane o asortymencie oraz ilosci produkowanych czesci sktadowych. Liczba oraz
numery seryjne wyprodukowanych silnikéw powinna by¢ poswiadczona przez wytworce
i potwierdzona - jesli bedzie to wymagane - przez nadzorujacg instytucje.

.2 Nadzoér PRS nad seryjng produkcja silnikow spalinowych o Srednicy cylindra nie przekra-
czajgcej 300 mm powinien by¢ prowadzony na zasadach okreslonych w 2.2, 2.3, 2.4 oraz
w rozdziatach 3 do 6.

2.2 Przy wystapieniu z wnioskiem o uznanie przez PRS produkcji danego typu silnika spalino-
wego wytworca powinien przedstawi¢ wszystkie niezbedne dane dotyczace tego typu silnika,
obejmujace:

rysunki oraz dokumentacje zgodnie z wymaganiami Przepiséw PRS Cz. VII - Rozdz. 1.3,
dane techniczne cze$ci waznych,

instrukcje obstugi i konserwacji,

wykaz poddostawcdw czeSci waznych,

dokumentacja systemu kontroli jako$ci w zakresie okreslonym przez PRS.
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2.3 Kontrola materialowa i jako$ciowa

Wytworca powinien dostarczy¢ szczegdétowych informacji dotyczacych procesu produkcyjnego
i metodyki kontroli jakos$ci stosowanych w jego zaktadach. Proces produkcyjny i kontrola jakosci
podlegaja szczegbétowemu sprawdzeniu przez inspektora PRS w zaktadzie produkcyjnym, ze
szczegblnym uwzglednieniem:

.1 organizacji systemu kontroli jako$ci,

.2 systemu rejestracji operacji kontrolnych,

.3 kwalifikacji i niezaleznosci personelu zajmujacego sie kontrolg jakosci

4 postepowania z usuwaniem niezgodnosci oraz reklamacjami.

2.4 Proébatypu

2.4.1 Jeden silnik wybrany dowolnie z linii produkcyjnej przez inspektora PRS powinien by¢
poddany prébie typu. Zakres prob typu powinien by¢ zgodny z wymaganiami PRS - Publikacja
28/P.

2.4.2 PRS moze zrezygnowac z zadania przeprowadzenia tej proby lub zmniejszy¢ jej zakres,
gdy dotyczy to silnika, ktéry byt certyfikowany przez inne towarzystwo klasyfikacyjne - Cztonka
IACS, a przedstawione raporty z prob potwierdzajg zgodnos¢ z aktualnymi wymaganiami IACS.

2.5 Waznos$¢ uznania

PRS zastrzega sobie prawo ograniczenia terminu wazno$ci uznania. PRS powinien by¢ bez zwtoki
powiadamiany o kazdej zmianie konstrukcji silnika, o zmianach dotyczacych proceséw kontroli
produkcji lub o zmianach wtasnosci zastosowanych materiatow.

3 NADZOR NAD POSZCZEGOLNYMI SILNIKAMI

3.1 Inspektorzy PRS powinni mie¢ zapewniony swobodny wstep do zaktadéw oraz dostep do
materiatéw stuzby kontroli jakosci produkc;ji.

3.2 Zaktad produkcyjny jest zobowigzany do:
.1 sporzadzania sprawozdan z kontroli produkcji i prob oraz przechowywania ich w taki spo-
sob, aby byly zawsze dostepne dla inspektora PRS;
.2 przedstawienia dokumentacji ze sposobem fabrycznego znakowania cze$ci oraz uzgodnie-
nia z PRS sposobu identyfikacji cze$ci silnika objetego nadzorem PRS;
.3 podawania wyczerpujacych danych o kontroli jako$ci dostarczanych przez poddostawcow
czesci, ktére wymagajg uznania PRS.

3.3 PRS zastrzega sobie prawo stosowania nadzoru bezposredniego oraz indywidualnych in-
spekcji w odniesieniu do czesci dostarczanych przez poddostawcéw, jesli uzna to za potrzebne.

3.4 PRS moze zazadac przeprowadzenia préby na hamowni pod bezposrednim nadzorem swego in-
spektora.

4 POTWIERDZENIE ZGODNOSCI WYKONANIA I METRYKA

Na kazdy silnik, ktéry ma by¢ zainstalowany na statku klasyfikowanym przez PRS, wytwérca po-
winien wystawi¢ metryke silnika, w ktorej stwierdza, ze jest on identyczny z tym, ktory przeszedt
préoby okreslone w 2.4, zatgczajac wyniki prob oraz sprawozdanie z przegladu.
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Wz6ér metryki powinien by¢ uzgodniony z PRS. Na kazdej metryce nalezy umieszcza¢ numer da-
nego silnika. Kopie metryki nalezy przesta¢ do PRS.

5 CERTYFIKACJA KOMPONENTOW SILNIKOW

5.1 Postanowienia og6lne

Producent silnikéw powinien posiada¢ system kontroli jakoSci odpowiedni do aktualnych typow
silnikow, ktore majg by¢ certyfikowane przez PRS. Ten system kontroli jako$ci powinien mie¢ takze
zastosowanie do wszystkich poddostawcéw. PRS zastrzega sobie prawo do wykonywania prze-
gladu lub jego czesci. Materialy i komponenty powinny by¢ produkowane zgodnie z majacymi za-
stosowanie instrukcjami dotyczacymi produkgji i jakosci podanymi przez producenta silnikow. PRS
wymaga aby okreslone cze$ci byly poddawane sprawdzeniu i dokumentowane przy uzyciu metryki
towarzystwa (Society Certificate (SC)), Swiadectwa zaktadu (Work Certificate (W)) lub sprawozda-
nia z préb (Test Report (TR)).

52 Metryka PRS (SC)

Dokument wystawiany przez PRS stwierdzajacy:

— zgodno$¢ z wymaganiami przepiséw.

— przeprowadzenie préb oraz inspekgc;ji:
e nasamym wyprodukowanym certyfikowanym komponencie, lub
e na prébkach pobranych w czasie wcze$niejszych etapow produkcji komponentu, jesli ma to

zastosowanie;

— przeprowadzenie préb oraz inspekcji w obecnosci inspektora PRS lub zgodnie ze specjalnymi

uzgodnieniami, tj. Alternatywnym Programem Certyfikacji (ACS).

5.3 Swiadectwo zakladu (W)

Dokument podpisany przez producenta stwierdzajacy:

— zgodno$¢ z wymaganiami.

— przeprowadzenie préb oraz inspekgc;ji:
e nasamym wyprodukowanym certyfikowanym komponencie, lub
e na prébkach pobranych w czasie wcze$niejszych etapéw produkcji komponentu, jesli ma to

zastosowanie.

— przeprowadzenie préob w obecnosci przeszkolonego przedstawiciela odpowiedniego wydziatu

producenta, ktéry poswiadczyt ich wykonanie swym podpisem.

Swiadectwo zaktadu moze by¢ uznane za réwnowazne metryce PRS i po$wiadczone przez PRS

w przypadku gdy:

— proéba zostata przeprowadzona w obecno$ci inspektora PRS; lub

— pomiedzy PRS a producentem lub dostawca materiatu zostato zawarte porozumienie; lub

— S$wiadectwo zaktadu zostato uzupetione wynikami préb przeprowadzonych przez akredyto-
wang trzecig strone uznang przez PRS i niezalezng od producenta i/lub dostawcy materiatu.

5.4 Sprawozdanie z préb (TR)

Dokument podpisany przez producenta stwierdzajacy:

— zgodno$¢ z wymaganiami.

— przeprowadzenie préb oraz inspekcji z wykorzystaniem prébek pobranych z biezacej produkgji.

Polski Rejestr Statkéw 7
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5.5 Powyzsze dokumenty zostaty zastosowane do udokumentowania wyrobu oraz pojedyn-
czych inspekgcji, takich jak wykrywanie peknie¢, sprawdzenie wymiarowe, itp. Jesli zostato to
uzgodnione z PRS, dokumentowanie pojedynczych préb oraz inspekcji moze by¢ takze przepro-
wadzone przez wpisywanie wynikéw na karcie kontrolnej, ktéra przekazywana jest wraz z kom-
ponentem w toku produkcji.

5.6 Inspektor powinien dokona¢ przegladu sprawozdania z préb oraz $§wiadectwa zaktadu na
zgodnos¢ z uzgodnionymi lub zatwierdzonymi specyfikacjami wyrobu. Wystawienie metryki PRS
oznacza, ze inspektor byt takze obecny w czasie prob partii lub pojedynczego wyrobu, chyba Ze
program ACS przewiduje inne rozwigzania.

5.7 Producent nie jest zwolniony z odpowiedzialnos$ci za odpowiednie préby oraz inspekcje tych
czesci, o ktérych dokumentacje PRS nie wnioskowat w sposéb jednoznaczny. Proces wytwarzania
nalezy tak zorganizowac i wyposazenie utrzymywac w taki sposob, aby produkcja wszystkich ma-
teriatéw i komponentéw mogta by¢ prowadzona nieprzerwanie zgodnie z wymaganymi standar-
dami. Dotyczy to linii produkcyjnych i montazowych, urzadzen obrébki mechanicznej, narzedzi
i urzadzen specjalnych, stanowisk montazowych i testowych oraz urzadzen dzZwigowych i trans-
portujacych.

5.8 Czesci podlegajace dokumentowaniu

5.8.1 Zakres cze$ci podlegajacych dokumentowaniu zalezy od typu silnika, jego wielkos$ci oraz
wazno$ci danej czesci.

5.8.2 Zastosowane symbole wymieniono w Tabeli 1. W Tabeli 2 podano zestawienie wymaganej
dokumentacji komponentéw silnikdw.

5.8.3 W przypadku komponentédw i materiatdw nie wymienionych w Tabeli 2, PRS rozwazy za-

kres szczeg6tow, ktore nalezy dostarczy¢ i poddac przegladowi.

Tabela 1
Symbole zastosowane w Tabeli 2

Symbol Opis
C Sktad chemiczny
(8)] Wykrycie pekniecia metoda magnetyczno-proszkowa (MPI) lub penetracyjna (DP)
CH Silnik wodzikowy
D Srednica otworu cylindra (mm)
GJL Zeliwo szare
GJS Zeliwo sferoidalne
GS Odlew stalowy
M Whasciwosci mechaniczne
SC Metryka PRS
TR Sprawozdanie z préb
UT Badanie ultradZwiekowe
W Swiadectwo zaktadu
X Ogledziny dostepnych powierzchni przez inspektora

8 Polski Rejestr Statkow
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Tabela 2
Zestawienie wymaganej dokumentacji komponentéw silnika
Cze$c4),5),6),7),8) Wiasciwosci Badania Préba Inspekcja Ogledziny Zastosowane Swiadectwo
materiatu?) nieniszczace? ci$nieniowa3) wymiaréw, (inspektor) do silnikow: komponentu
wlacznie ze stanem

Spawana ptyta fundamentowa W(C+M) W(UT+CD) Pasowanie + miejsca wyspawane Wszystkie SC
Poprzeczne dzwigary no$ne GS W(C+M) W(UT+CD) X Wszystkie SC
Spawany szkielet ramowy W(C+M) W(UT+CD) Pasowanie + miejsca wyspawane Wszystkie SC
Blok cylindrow GJL wio >400 kW /cyl

Blok cylindréw GJS wio! >400 kW /cyl

Spawane ramy cylindréw W(C+M) W(UT+CD) Pasowanie + miejsca wyspawane CH SC
Blok silnika GJL wio' >400 kW /cyl

Blok silnika GJS W(M) wio' >400 kW /cyl

Tuleja cylindra W(C+M) wio D>300 mm

Glowica cylindra GJL w D>300 mm

Glowica cylindra GJS w D>300 mm

Glowica cylindra GS W(C+M) W(UT+CD) w X D>300 mm SC
Odkuwka gtowicy cylindra W(C+M) W(UT+CD) w X D>300 mm SC
Denko ttoka GS W(C+M) W(UT+CD) X D>400 mm SC
Odkuwka denka ttoka W(C+M) W(UT+CD) X D>400 mm SC

Wat korbowy: jednocze$ciowy SC(C+M) W(UT+CD) w Wyry wkowc())lke (j)(%)r‘;ilzrze iotwory Wszystkie SC

Polski Rejestr Statkéw 9
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Cze$¢ 4),5),6),7),8) Wiasciwosci Badania Préba Inspekcja Ogledziny Zastosowane Swiadectwo
materiatu?) nieniszczace? ci$nieniowa3) wymiarow, (inspektor) do silnikow: komponentu
wlacznie ze stanem

Wat korbowy poétsktadany W K Kolni

Wykorbienie, odkuwka czopa SC(C+M W(UT+CD w yrywiowo kofnierze oraz Wszystkie sC
(Wy ’ P pasowanie skurczowe
gtéwnego oraz czopy kohierzowe)
Skrzynka zaworu spalin w CH
Trzon ttoka SC(C+M) W(UT+CD) Wyrywkowo D>400 mm SC
Wodzik SC(C+M) W(UT+CD) Wyrywkowo CH SC

Wyrywkowo, wszystkie
Korbowéd z kapturkiem SC(C+M) W(UT+CD) w powierzchnie, szczegdlnie Wszystkie SC
Srutowane
Sruby taczace watu korbowego SC(C+M) W(UT+CD) w Wyrywkowp, Pasowanie Wszystkie SC
z wciskiem
Sruby mocujace tozyska gtéwnego W(C+M) W(UT+CD) D>300 mm
Sruby mocujace gtowic cylindréw W(C+M) W(UT+CD) D>300 mm
Sruby mocujace korbowodéw W(C+M) W(UT+CD) TR gwintowania D>300 mm
Sciag W(C+M) W(UT+CD) TR gwintowania Wyrywkowo CH SC
Korpus pompy wysokoci$nieniowego W(C+M) w D>300 mm
wtrysku paliwa W(C+M) TR D<300 mm
Zawory wysokoci$nieniowego wtrysku w D>300 mm
paliwa (bez samowzmocnienia) TR D<300 mm
Ruroc1a_gg1 wysokoc_lsmemo\/\,/ego wtry-_ W(C+M) W, te ktore- nie D>300 mm
sku paliwa wiacznie ze wspélnym odcin- s3 wzmocnione
W(C+M) TR, te ktore nie
sg wzmocnione D=300 mm

Wspdlny serwosystem W(C+M) W D>300 mm
wysokoci$nieniowy W(C+M) TR D<300 mm
Chtodnica, obie strony ) W(C+M) W D>300 mm
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Cze$¢ 4),5),6),7),8) Wiasciwosci Badania Préba Inspekcja Ogledziny Zastosowane Swiadectwo
materiatu?) nieniszczace? ci$nieniowa3) wymiarow, (inspektor) do silnikow: komponentu
wlacznie ze stanem
Wszystkie silniki
Akumulator W(C+M) w z akumulatorami
o pojemnosci >0,51
Rurociagi, pompy, startery, itp napedu
hydraulicznego zaworoéw, jesli W(C+M) w >800 kW/cyl
zastosowano
Pompy zawieszone na silniku (olejowa,
wodna, paliwowa, zezowa), inne niz w >800 kW/cyl
pompy wymienione powyze;j.
Lozyska czopéw gtéwnego, wodziko- TR(UT dla pe_%—
wego i korbowego nego styku mie-
TR(C) dzy materialem w >800 kW/cyl
podstawowym a
metalem tozyska)

UWAGI:

1.

5.
6.
7.
8.
9.
10.

Whasciwosci materiatlowe obejmuja sktad chemiczny oraz wiasnosci mechaniczne, takze obrébke powierzchni taka jak utwardzanie powierzchniowe (twardos$¢, gtebokos¢ i
zakres), Srutowanie i walcowanie (zakres i zastosowana sita).

Badania nieniszczace oznaczaja np. badania ultradzwiekowe, wykrywanie peknie¢ metoda magnetyczno-proszkowa lub penetracyjna.

Préba ci$nieniowa stosowana jest na stronie wodnej/olejowej komponentu. Cinienie prébne powinno wynosi¢ 1,5 raza maksymalnego ci$nienia roboczego. Cze$ci wysokoci-
$nieniowe instalacji wtrysku paliwa nalezy poddac¢ prébie ci$nieniem réwnym 1,5 raza maksymalnego ci$nienia roboczego lub maksymalnego ci$nienia roboczego plus 300 bar,
przyjmujac warto$¢ nizsza. Specjalnemu rozpatrzeniu mozna poddaé wymagania dotyczace préb, jesli wynika to z cech konstrukcyjnych lub wtasciwosci proéb.

Wymagania dotyczace certyfikacji materiatéw pomp oraz elementéw rurociggéw dostosowane sg do ci$nienia i temperatury eksploatacyjnej. Wymagania podane w tej tabeli
maja zastosowanie tam gdzie w Przepisach PRS nie podano wytacznych wymagan alternatywnych

W przypadku turbosprezarek, patrz Publikacja PRS 5/P.

Przeciwwybuchowe zawory bezpieczenstwa skrzyni korbowej nalezy podda¢ prébie typu zgodnie z IACS UR M66, co powinno by¢ udokumentowane zgodnie z IACS UR MO.
Instalacje wykrywania mgly olejowej nalezy poddac prébie typu zgodnie z IACS UR M67, co powinno by¢ udokumentowane zgodnie z [ACS UR M10.

W przypadku regulatora predkosci oraz urzadzen zabezpieczajacych przed nadobrotami, patrz IACS UR M3.

Chtodnice powietrza dotadowujgcego mozna poddawac prébie tylko po stronie wodne;.

Préba ci$nieniowa wymagana jest tylko do tych czesci, ktére wypetnione sg woda chtodzacg i spetniaja funkcje gromadzenia wody, ktéra dochodzi do cylindra lub jego tulei.

Polski Rejestr Statkéw 11
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6 ALTERNATYWNY PROGRAM CERTYFIKAC]JI SILNIKOW SPALINOWYCH
.1 Wstep

Zgodnie z Przepisami PRS (Publikacja 115/P) istnieje mozliwo$¢ uzgodnienia alternatywnej me-
tody przegladu pomiedzy producentem silnikow spalinowych a PRS. Warunki formalnego wpro-
wadzenia uzgodnienia miedzy PRS a producentem silnikéw lub czesci do nich wymagaja tego aby
okreslone procesy stosowane w zakladzie produkcyjnym oraz procesy kontroli jakosci byty
zgodne zZ majacymi zastosowanie Przepisami PRS.

.2 Cel

Celem wymagan dotyczacych przegladu i certyfikacji silnikow spalinowych jest opis alternatyw-
nego programu certyfikacji (ACS) majacego zastosowanie do produkowanych masowo i seryjnie sil-
nikéw ttokowych przyjetego w postaci formalnego uzgodnienia miedzy producentem a PRS.

Certyfikacja silnikéw spalinowych przez PRS zgodnie z programem ACS wymaga weryfikacji sys-
temu kontroli jakos$ci producenta oraz zwigzanych z tym procedur, w celu poréwnania wynikéw
procesu produkcyjnego z Przepisami PRS dotyczacymi przegladéw i préb wyrobéw oraz ich kom-
ponentéw, co ma by¢ alternatywa dla przegladu bezposredniego PRS.

Formalne uzgodnienie pomiedzy producentem a PRS dotyczace programu ACS, zgodnie z wymaga-
niami Publikacji 4 /P, powinno by¢ uwazane za alternatywna metode weryfikacji zgodnosci silnikéw
produkowanych masowo i seryjnie objetych programem ACS z wymaganiami Przepis6éw PRS.

.3 Zakres

Wprowadzenie programu ACS miedzy producentem a PRS wymaga bardziej szczegétowego po-
rozumienia w odniesieniu do zakresu préb objetych tym programem. Program ACS powinien ob-
ja¢ proby silnikéw w maksymalnym zakresie. Wynik préb majacych zastosowanie do silnikéw
produkowanych masowo i seryjnie powinien by¢ udokumentowany poprzez swiadectwa zaktadu
wystawione przez producenta zamiast sprawozdania PRS z nadzoru nad prébami.

4 Zatwierdzenie typu silnika i procedura ACS

Wprowadzenie programu ACS przez producenta silnikéw spalinowych wymaga aby okreslone
typy silnikow byty zatwierdzenie przez PRS oraz aby ich dokumentacja techniczna byta zatwier-
dzona przez PRS w zakresie wymaganym przez Przepisy PRS.

.5 Komponenty silnikow objete ACS

Komponenty silnikéw oraz czesci zamienne, a takze odkuwki i odlewy, ktére zastosowano do pro-
dukc;ji silnikéw, powinny by¢ produkowane, poddawane prébom i przeglagdom zgodnie z wymaga-
niami ACS oraz Przepisami PRS.

.6 Wniosek o program ACS

Formalny wniosek dotyczacy objecia okreslonych typéw silnikéw alternatywnym programem
certyfikacji powinien by¢ przedstawiony PRS przez producenta silnikéw.

Wykaz zmian obowiazujacych od 1 stycznia 2020 roku

Pozycja Tytut/Temat Zrédto
1 Poprawiono odestania do nieistniejacych punktéw. Poprawki edytorskie
2.1.2 Zmieniono wielko$¢ $rednicy cylindra z 250mm na 300mm Poprawka edytorska
5 Skorygowano na zgodno$¢ z nowg wersja UR M72 UR M72 Rev.2

12 Polski Rejestr Statkow
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