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1.Podstawa Opracowania.
Podstawg opracowania niniejszej instrukcji jest dokumentacja: konstrukcyjna, budowlana,
techniczna na Wykon@iﬁi-@ﬁlgjgplgm_'&zy&h;z_wJuanmwyroby-iJconstrukcaj e-stalewe—— - ———

oraz Instrukcja wewnetrzna MPEC w Nowym Sgczu — Warunki techniczne i odbioru sieci
cieptowniczych z rur i elementéw preizolowanych.

2.Zakres stosowania.

Instrukcja ma zastosowanie przy wykonaniu prac spawalniczych zwigzanych z budows,
naprawg sieci cieplowniczych lub konstrukcji stalowych.
3.Normy i przepisy zwigzane. A

- PN-EN 10025 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych. ()
Warunki techniczne dostawy. ' .

- PN-EN 10204: 2006. Wyroby metalowe. Rodzaje dokument6éw kontroli..

- PN-ENISO 3834-1: 2007. Spawalnictwo.- Wymagania jakosci dotyczace spawania
materialéw metalowych. Czesé 1: Kryteria doboru odpowiedniego poziomu wymagan
jakosci. '

- -ENISO 15609-1. Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali.
Instrukcja technologiczna spawania. Cz¢sé 1. Spawanie hukowe, :

- PN-ENISO 15614-1. Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania. Badanie
technologii spawania. Cze$é 1. Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawanié tukowe
niklu i stopéw niklu.

- PN-EN 1011. Spawanie. Zalecenia dotyczace spawania. Czgsé 1. Ogolne wytyczne
dotyczace spawania ukowego..

- PN-EN ISO 14731. Nadzorowanie spawania. Zadania i odpowiedzialnosé.

- PN-ENISO 14341. Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo
do spawania lukowego elektroda metalows w oslonie gazu stali niestopowych i
drobnoziarnistych. Klasyfikacja.. )

- PN-EN ISO 636. Spawalnictwo.- Materialy dodatkowe do spawania.- Prety, druty i :
stopiwa do spawania elektroda wolframowa w oslonie gazu obojetnego stali
niestopowych i drobnoziarnistych.— Klasyfikacja.

- PN-EN ISO 6848.Spawanie i ciecie tukowe. Elektrody wolframowe nietopliwe, -

Klasyfikacja.

- PN-ENISO 14175. Materialy dodatkowe do spawania. Gazy i mieszaniny gazéw do
spawania i proces6w pokrewnych
tukowego i ciecia. v

- PN-ENISO 2560. Materiaty dodatkowe do spawania — Elektrody otulone do recznego
spawania lukowego elektroda metalows stali niestopowych i drobnoziarnistych. -
Klasyfikacja

- PN-EN 12536. Materiaty dodatkowe do spawania — Prety do spawania £azowego
stali niestopowych i stali odpornych na pelzanie — Klasyfikacja.

‘
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MPEC Sp. z 0.0. Nowy Sacz

- PN-EN 22553. Rysunek techniczny. Polaczenia spawane, zgrzewane i lutowane.
Umowne przedstawienie na rysunkach.

- PN-EN IS0 9692-1. Spawanie i procesy pokrewne.- Rodzaje przygotowania zigczy .-
Cze$é 1: Reczne spawanie lukowe, spawanie lukowe elektrodg metalowa w oslonie
gaz6w, spawanie gazowe, spawanie metoda TIG i spawanie wiazk stali.

- PN-EN ISO 5817. Spawanie. Zlacza spawane ze stali , niklu, tytanu i ich stopow (z
wyjatkiem spawania wiazka). Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych.

- PN-EN ISO 6520. Klasyfikacja geometryczna niezgodnosci spawalniczych w
metodach. Cze$é 1 . Spawanie.

- PN-EN ISO 13920. Spawalnictwo. Tolerancje ogélne dotyczace konstrukgji

spawanych. Wymiary liniowe i katy. Ksztalt i polozenie.

- PN-EN 473. Badania nieniszczgce. Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan
nieniszczacych. Zasady ogélne.

- PN-EN 12062. Spawalnictwo. Badania nieniszczace zlgczy spawanych. Zasady
ogblne dotyczace metali.

- PN-EN 970. Spawalnictwo. Badania nieniszczace zigczy spawanych. Badania
wizualne. ‘

- PN-EN 1712. Badania nieniszczace zlaczy spawanych — Badania ultradzwickowe
zZaczy spawanych — Poziomy akceptacji.

- PN-ENISO 17662. Spawanie. Wzorcowanie, sprawdzanie, walidacja sprzgtu
uzywanego do spawania, oraz z czynnosci pomocniczych. .

- PN-EN 1090. Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych. Czgé¢ 1: Zasady
oceny zgodnosci element6w konstrukeyjnych..

- PN-87/M - 69008. Spawalnictyo.- Klasyfikacja konstrukcji spawanych.

4.Material podstawowy.

Do wykonania lub naprawy rurociaggéw oraz konstrukcji nalezy stosowaé stale w postaci:
rur stalowych czamych ze szwem lub bez szwu, blach i ksztaltownikéw o minimalnej granicy
plastyeznosci 235 — 265N/mm 2, posiadajace $wiadectwa kontrolne 3.1.

Wszystkie materialy uzyte do budowy, muszg posiada¢ ozhaczenia naniesione przez
wytworce lub przeniesione na odeigty element. Oznaczenia te muszg zapewni¢ identyfikacjg
materialu z $wiadectwem odbioru.

Kserokopie dostarczonych §wiadectw musza zawieraé pieczatke sprzedawcy, nazwisko i Imig
sprzedajgcego oraz jego podpis

Oryginalne oznakowanie wytworcy materiatu powinno byé czytelne i zabezpieczone przed
korozja w czasie sktadowania..

i

5.Materialy dodatkowe do spawania.

Do spawania metodg MAG (135) stali o minimalnej granicy plastycznosci 235 -265MPa,
nalezy stosowa¢ drut G3Sil wg PN-EN 14341, a dla metody TIG (141) drut gatunku W3Sil
wg PN-EN ISO 636. W przypadku stosowania spawania lukowego r¢cznego elektroda
otulong MMA (111), dla w/w stali nalezy stosowaé elektrody o otulinie rutylowej (R),

rutylowo celulozowej (RC) lub rutylowo zasadowej (RB) o minimalne;j granicy plastycznosci
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355N/mm 2, udarnosci 47J przy — 20°C (2) i zawartosci wodoru 5mi/100g stopiwa (HS)
wg PN-EN 2560.

W przypadku spawania gazowego nalezy stosowaé drut OII pokryty miedzig wg PN-EN
12536.

Druty te musz posiada¢ §wiadectwo kontrolne 3.1.

Materialy dodatkowe musza by¢ skladowane w wydzielonym,. pomieszczeniu.

W_pomieszczeniu tym miusi byé termometr i higrometr w celu spetnienie wymagas

wytworcow. -

Dla metody 141 (TIG) nalezy stosowaé elektrody wolframowe gatunku WT20 ( czerwona)
lub WT10 (z6Ha) podlgczajac ,, —, na elektrodzie.

Jako gaz ostonowy, nalezy stosowaé mieszanke gazo6w M14 lub M21 albo C1 dla metody 135
a dla metody 141 1T wg PN-EN ISO 14175.

6.Kwalifikacje spawaczy.

Do spawania konstrukcji , nalezy zatrudnié spawaczy posiadajacych aktualne uprawnienia
nadane przez Instytut Spawalnictwa, zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO"9_6Q6-1 .
Dla metody 135 dla stali wymagane uprawnienia to:"135:D TBW1 St8D..PF/PCssnb dla
blach i rur. ?

Dia metody 141 wymagania uprawnienia dla spawaczy to: 141TBW1Ss6D..PF/PCssnb
W przypadku stosowania w produkcji tetody spawania 1 11, minimalné uprawnienia
spawaczy to: 111 TBW1RBs8D. PF/PCssab dla blach i fur a dla Spawania gazowégo:
311TBW1.1Ss4D..PF/PCssnbrw.

Spawacze musz3 posiadaé identyfikatory (stemple) lub nadane humery, ktére nanoszg
markerem obok wykonanych spoin. Wykonane spoiny spawacze podpisujg w Dzienniku
spawania. Identyfikatory musza by¢ wpisane do ksiazki spawacza.

7.Nadzér spawalniczy.

Nadz6r spawalniczy nad przebiegiem wykonania prac spawalniczych, sprawuja
pracownicy posiadajgcy kwalifikacjé zgodnie z normg PN-EN ISO 14731, PN-EN 970, a
ktérych zakres odpowiedzialnosci okresla system jakosci wdrozony w zakladzie.

8. Spawanie.

8.1.Przygotowanie do spawania.

Powierzchnie i brzegi, czgsci przeznaczonych do spawania, muszg by¢ czyste i wolne od
widocznych peknigé, karbéw, rozwarstwien. Powierzehnie przylegle do spawanych krawedzi
musza by¢ oczyszezone do stanu metalicznego na szerokos$¢ ntin. 20-30mm.

Czesci skladowe zlacza, powinny byé obrobione i zlozone z zachowaniem odchylek, zgodnie
z PN-EN ISO 13920, PN-EN ISO 9692-1, PN-EN 1SO 5817. . '

W przypadku zbyt duzych odchylek odstepu krawedzi, dopuszczalne jest ich napawanie i
szlifowani€.

Kazdy element konstrukcji, powinien posiada¢ nr identyfikacyjny naniesiony ha element
pisakiem, zgodnie z wymaganiami obowigzujacego w zakladzie systemu jakosci.
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8.2.Urzadzenia do spawania.
Do spawania nalezy stosowac urzadzenia spawalnicze, ktérych stan techniczny okreslajg

wymagania zakladowego systemy jakosci, a parametry spawania  ich trzymanie w trakcie

spawanig, spelniaja wymdgmia WES. . T

Urzadzgnia spawalnicze musza spelnia¢ wymagania normy: PN-EN.ISO 17662.

Dla wezy spawalniczych nalezy stosowaé Instrukcje technologiczng badania wezy

spawalniczych.

8.3. Proces spawania. L
Do spawania clementow konstrukeii jest dopuszezona technologia spawania metods

I L . =

MAG - 135, TiG — 141 i MMA — 111 oraz spawanie gazowe do spawania rur -311.
Minimalna dhugo$¢ spoin sczepnych, powinna wynosic 5 — 7 grubosci materiatu.

7 P S £ - T L =/ ol Y A SR R4

.

Dia rur o érednicy do 60mm dopuszcza si¢ wykonanie dwoch spoin sczepnych. Natomiast dla
érednic wiekszych nalezy wykonaé min. 4 spoiny sczepne polozone nakrzyz,
naprzemiarlegle . , .

Spoiny sczepne pekniete, nalezy wycigé mechanicznie.

Zaleca si¢ aby w trakcie spawania, jezeli warnki technologiczne na to pozwalaja, usungé
przez Wycieele mechaniczne,spoiny sezepne, _ . S
Przed przystapisniem do spawanja, nalezy naciaé przez szlifowanie, wejscia i wyjécia spoin ,
sczepnych, . . R g B .

Proces spawania nalezy prowadzi¢ w tempergturze otogzenia powyzej 0°C, a miejsce
spawania musi by¢ zabezpieczone przed wiatrem i przeciggami. .

Nalegy zwrbci¢ uwage, aby przy spoinach wiclowarstwowych, kazda warstwa byla
przesunigta wzglgdem siebie o okolo S0mm i zostala oczyszczona przez szlifowanie,
zwlaszceza na krawedzi przejécia spoiny w material rodzimy w celu usuniecia zuzla.
Dopiiszcza si¢ wykonywanie polaczen mieszanych: warstwe graniowa wykonana metodg TIG
(141) a wypelnienie metoda MAG (135) lub elektrodg otulona MMA (111)

Zaleca si¢ rowniez wykonywanie w pierwszej kolejnosci spoin na narozach a w dalszej na
prostych odcinkach dla konstrukeji z ksztattownikow i blach.

Uzyte w trakcie procesu, elementy montazowe (klamry, dystanse, kliny i itp.) nalezy usuna¢
przez odcigcie mechaniczne lub palnikiem tlenowym a miejsce ich polaczenia z materialem
rodzimym, wyszlifowa¢ do zaniku karboéw.

Proces spawania poszczegélnych spoin nalezy prowadzié zgodnie z parametrami podanymi w
WPS.

Kazde Zlacze spawane musi by¢ ostemplowane lub opisane na poczatku spoiny W odleglosci
15mm od jej osi, identyfikatorem (stemplem) lub numerem spawacza spawacza.

8.4.Naprawa wadliwych spoin.

Spoiny posiadajace niezgodnosci wieksze niz to okre$la poziom jakoéci B wg PN-EN ISO
5817, dopuszcza si¢ do wycigcia. Decyzj¢ taka podejmuje kazdorazowo osoba
odpowiedzialna za nadzér spawalniczy okreélony w normic PN-EN ISO 14731. Wycina¢
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9

mozna mechanicznie, palnikiem tlenowym . W przypadku wycinania palnikiem tlenowym
powierzchnie po cieciu nalezy szlifowaé mechanicznie na glebokos$é min 2mm.

8.5.Prostowanie, ' < R :
... Dojuszczasic prostowanie eleinent6w konstiukcji 24 pombea podgizewania, Templratura -
~ nagrzania nic moze przekroczyé 700°C a element musi stygnlgé fia wolnym powiéttzu bez
przeciag6éw w temperaturze nie nizszej niz +5°C bez uzycia nadmuchu powietrza lub natrysku
wody o ‘

9.Kontrola.

Ocena wykonania zlgcz spawanych obejmuje oglgdziny zewnetrzne przygotowania do
spawania, spawanie i odbi6r koficowy. R A A
W trakcié procesii spawania; nalezy skontrolowaé przestizeégania zalecett poszczegbliiych
WPS. . A S P S RS T ’ .

Po zakoriczeniu spawania badaniami wizualnymi nialezy objgé:

< sprawdzetiie ¢zy wszysikié spoiny Wykondno prawidlowo i prawidtowo

umiejscowiond w Koh§trukeji: i '

- ogledziny powierzchni i ksztaltu spoin,

- pomiar grubosci i dhugosci spoin, © -

- Wyktycie'péwitrzchiniowyeh niéZzgodnosci spawalniczyéh, '
Wymagany jest dla zigcz spawanych poziom jakosci B wg PN-EN- 180 5817 za wyjatkiem
niezgddnosei: 1.10; 1:91,1.14;°1.16; 3.1 dla’ ktérych jést Wyniagany pozioth jakddci C:
Badania wizualne powinny by¢ wykonane przez persone] posiadajgcy min. I stopieri -
kwalifikacji i odfowiedni certyfikat wg PN:EN 473, - o
W przypadku stwierdzenia, przekidczénia dopuszézalnych hiezgodndsci, nalezy postepowad

jak opisano w pkt. 8.4} z*p‘riepro’wadz(’)ﬁych badai wizvalnych, naleZy sporzadzié protokot.

(W
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1. CEL

Celem niniejszej procedury jest zapewnienie realizacji procesu spawania
spelniajagcego wymogi serii normy PN-EN ISO 3834 Wymagania jakosci dotyczgce
spawania materiatow metalowych oraz PN-EN 1090 Wykonywanie konstrukcji
stalowych i aluminiowych.

2. PRZEDMIOT I ZAKRES

2.1. Przedmiotem procedury sa zasady i sposob postgpowania przy planowaniu,
dokumentowaniu, wykonywaniu, nadzorze i kontroli proceséw spawania.

2.2. Zakres procedury obejmuje procesy spawania wykonywane przy budowie i
naprawie rurociggéw cieplowniczych oraz konstrukceji stalowych.

3. ODPOWIEDZIALNOSC I UPRAWNIENIA

3.1 Kierownik: Dziatu Przesylu Ciepta, Dzialu Wytwarzania Ciepla jest
uprawniony i odpowiedzialny za:
- przeglad umowy,
- zakup materialow od kwalifikowanych poddostawcéw oraz ich
prawidtowe sktadowanie ,
- nadzér nad prawidtowg realizacjg niniejszej procedury.

3.2. Dyrektor ds. Technicznych jest uprawniony i odpowiedzialny za:
- organizacj¢ proceséw produkcyjnych i ich nadzér zgodnie =z
wymaganiami norm, przepiséw i dyrektyw,
- zapewnienie sprawnosci urzadzen spawalniczych oraz sprzetu do
pomiaréw, kontroli 1 badan.

3.3. nadzér Spawalniczy jest uprawniony i odpowiedzialny za:

- realizacje niniejszej procedury oraz wspétprace miedzy pracownikami
bioracymi udziat w realizacji niniejszej procedury,

- opracowanie, jezeli jest to wymagane instrukcji technologicznych
spawania i WPS,

- realizacje kontroli przed spawaniem, procesu spawania i po spawaniu
zgodnie z ustalong dokumentacja

- nadzor nad pracami spawalniczymi, wykonywanymi dla nowych
inwestycji oraz napraw na wniosek Dzialu Inwestycji

3.4. Pracownicy Dziatlu Inwestycji sg uprawnieni i odpowiedzialni za nadzdr nad
kontrolg spawalnicza w zakresie prac inwestycyjnych.
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4. OPIS POSTEPOWANIA

4.1. System jakosci

System jako$ci stosowany przy spawaniu w MPEC Sp. z o.0. oparty jest na
wymaganiach serii norm PN-EN ISO 3834 ,,Wymagania jakosci dotyczqce
spawania materiatow metalowych”, oraz PN-EN 1090. Wykonywanie konstrukcji
stalowych i aluminiowych.

Wymagania zawarte w powyzszych normach przyjmowane sa w catosci lub moga
by¢ wybidrezo pominigte, gdy odnosza si¢ do konkretnej konstrukcji lub wynika to
z umowy z klientem.

4.2. Przeglad techniczny

Przeglad techniczny jest czgécig sktadows przegladu umowy przeprowadzanego
podczas przegladu technicznego. Uwzgledniane s3 w nim:
¢ specyfikacja materiatu podstawowego i wiasnosci ztgczy spawanych,
* polozenie 7iacza w zgodnosci z wymaganiami dokumentacii konstrukcyjne;j,
e polozenie, dostgpnos¢ i kolejnos¢ spoin tacznie z dostepnoscia dla kontroli i
badan nieniszczacych,
e inne wymagania dotyczgce spawania,

* wymiary i szczegbly przygotowania brzegéw do spawania i wykonanego
zlacza.

4.3. Podwykonawstwo,

Jezeli zachodzi taka potrzeba to Dzial Inwestycji prowadzi liste podwykonawcéw
obejmujgcych ustugi spawalnicze. Podwykonawcy ustug spawalniczych muszg
spetnia¢ wymogi odpowiednich norm PN-EN. Przydatno$é podwykonawcow ustug
spawalniczych uzgadniana jest przez Nadzo6r Spawalniczy

4.4 Personel spawalniczy

4.4.1. Spawacze

Wszyscy spawacze muszg posiadaé wymagane uprawnienia wedhug normy
PN-EN ISO 9606-1Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czg$é 1:
Stale,

Wszystkie uprawnienia musza by¢ aktualne.

Oryginaly zaswiadczen z odbytych szkolen przechowuje pracownik, a

swiadectwa uprawnien spawaczy, Ksigzki spawacza, przechowuje Nadzor
Spawalniczy

4.4.2. Nadzér spawalniczy

Nadzor spawalniczy spelnia wymagania normy PN-EN ISO 14731 Nadzér
Spawalniczy. Zadania i odpowiedzialno$é 1i jest on odpowiedzialny za jakosé
prac spawalniczych i ma upowaznianie do podejmowania decydujacych i
ostatecznych dzialan dotyczacych spawania.
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4.5. Personel kontroli i badan spawalniczych

Badania i préby polaczen spawanych prowadzone sg przez Nadzoér Spawalniczy.
Badania i proby, ktore z przyczyn formalnych i/lub technicznych nie moga by¢
przeprowadzone przez Nadzor spawalniczy, sg zlecane na zewnatrz, na podstawie
dodatkowej umowy.

Personel prowadzacy badania nieniszczace musi spelnia wymagania norm PN-EN
970 ,,Badania nieniszczqce zlqczy spawanych" i PN-EN 473 , Kwalifikacja i
certyfikacia personelu badan nieniszczqcych. Badania ogdine”, potwierdzone
Swiadectwami ukonczenia kurséw specjalistycznych i waznymi Certyfikatami
kompetencji.

Szczegdtowy sposob postepowania przy realizacji szkolefi, dla zapewnienia
wymaganej kwalifikacji personelu spawalniczego i personelu kontroli i badan
spawalniczych, jest zgodny z zapisami w obowigzujacych normach.

4.6. Urzadzenia stosowane w procesie spawania

Nadzér Spawalniczy opracowuje, przechowuje, aktualizuje i udostepnia wykaz

urzadzen stosowanych w procesie spawania oraz opracowuje Harmonogram

przegladu urzadzen spawalniczych (Zatgcznik nr 1). Wykaz ten zawiera
charakterystyki techniczne urzadzen.

Kierownicy Dziatu Przesylu Ciepta, Dzialu Wytwarzania Ciepta utrzymuja
urzadzenia spawalnicze w stanie sprawnosci  technicznej, nadzoruja plany
remontéw i przegladdw w celu zapewnienia sprawnosci technicznej zgodnie z
wymaganiami PN-EN ISO 17662 Spawanie. Wzorcowanie, sprawdzenie i
walidacja sprzetu uzywanego do spawania, tqcznie z czynnosciami pomocniczymi.
Urzadzenie spawalnicze podlegajg w ciagu roku przegladowi wg Harmonogramu
przegladu urzadzen spawalniczych - Zalacznik - nr 1. Badanie urzadzen
spawalniczych przeprowadza elektryk z odpowiednimi uprawnieniami SEP-u.
Protokét z badan stanowi Zalacznik do Harmonogramu przegladu urzadzen
spawalniczych.

4.7. Produkcja spawalnicza

4.7.1. Plan produkcji

Dzial Inwestycji w przypadku nowych lub remontowanych konstrukcji

wspolnie z Nadzorem Spawalniczym przygotowuja plany technologiczne

produkcji, instrukcje technologiczne, ktore zawieraja:

¢ kolejnos¢ wykonywania Konstrukcji np. pojedynczych czesci lub
podzespotéw i kolejnoé¢ montazu konicowego;

+ ustalenia dotyczace metody spawania i proceséw technologicznych
wymaganych przy wytwarzaniu danej konstrukcji i powotania si¢ na
wlasciwe instrukcje technologiczne spawalnicze i WPS.

¢ warunki otoczenia;

¢ identyfikacj¢ elementow jezeli jest wymagana.



N
¥ 2 &

4.7.2. Instrukcje technologiczne spawalnicze

Instrukcje dotyczace prac spawalniczych sg sporzadzane przez Nadzor
Spawalniczy w oparciu o norme PN-EN ISO 15609-1 Specyfikacja i
kwalifikowanie technologii spawania metali. Instrukcja technologiczne
spawania. zawieraja informacje o sposobach spawania elementéw i
konstrukcji, planach spawania, stosowaniu poszczegolnych metod spawania
oraz sposobach wykonywania typowych, powtarzajacych sie zespotow
konstrukcji spawanych. Instrukcje technologiczne spawania zawierajg Karty
technologiczne spawania oraz WPS -y dla wymaganych zlacz spawanych.
Wykaz instrukcji spawalniczych znajduje sie u Specjalisty Spawalnika.

WPS -y stanowig oddzielny zbiér. Wzér WPS zawarty jest w Zalaczniku Nr
2. Wz6r Kart technologicznych spawania zawierz Zalacznik Nr 3.

4.7.3. Dziennik spawania

Dziennik Spawania jest zakladany i prowadzony przez Nadzér Spawalniczy
na wniosek Kierownika Dzialu Przesylu Ciepla lub Dziatu Wytwarzania
Ciepla.

Kierownik Dzialu Przesylu Ciepta lub Dzialu Wytwarzania Ciepla oraz
pracownicy wymienieni w rubrykach Dziennika spawania s3 odpowiedzialni
za dokonywanie wpiséw do Dziennika Spawania.

4.7.4. Kwalifikowanie technologii spawania

Technologie spawania stosowane w MPEC Sp. z o0.0. kwalifikowane sg
wedlug norm serii PN-EN ISO 15614 Specyfikacja i kwalifikowanie
technologii spawania metali .

Za uzyskanie i przedtluzenie lub rozszerzenie kwalifikacji, zgodnie z
wymaganiami zlecajacego, odpowiedzialny jest Nadzor Spawalniczy.

4.8. Magazynowanie i obchodzenie sie z materialami podstawowymi i
dodatkowymi do spawania

Magazynowanie i sposéb znakowania materiatéw do spawania musi zapewniac ich
identyfikacje. Zabezpieczenie przed warunkami atmosferycznymi (gtéwnie wilgog)
i uszkodzeniem musi byé zgodne z zaleceniami producentéw / dostawcow
materialow do spawania oraz normami i przepisami.

4.9. Obroébka cieplna

Jezeli obrobka cieplna nie jest podana na rysunku konstrukcyjnym, a jest
wymagana ze wzgledow technologicznych, okresla ja Nadzor Spawalniczy w
dokumentacji technologicznej. Metoda obrobki cieplnej powinna by¢ zgodna z
odpowiednimi normami.

Potwierdzenie wykonania obrébki cieplnej zapisywane Jjest w Dzienniku spawania,
ktéry stuzy réwniez do identyfikacji wyrobéw.



4.10. Kontrola i badania

Kontrola i badania przeprowadzane sg w trakcie procesu produkcyjnego. Punk¥y
kontroli okreslone s3 w dokumentacji technologicznej spawania.

4.10.1. Kontrola i badania przed spawaniem
Przed rozpoczgciem spawania Nadzér Spawalniczy przeprowadza
wyrywkowo kontrole przed spawaniem, ktdra obejmuje:
e oceng przydatnosci i wazno$ci $wiadectw kwalifikacyjnych spawaczy,
e oceng¢ przydatnosci instrukeji technologicznej spawania i WPS,
e sprawdzenie identyfikacji materiatdw podstawowych i dodatkowych
do spawania,
e sprawdzenie wyrywkowe przygotowania brzegéw do spawania, stanu
powierzchni w obrgbie rowka spawalniczego 1 przyrzadéow

pomocniczych,

e sprawdzenie specjalnych wymagan zawartych w instrukcjach
technologicznych,

e sprawdzenie przydatnosci warunkéw pracy do spawania, lacznie z
Srodowiskiem,

® planowanie, wykonanie préb roboczych i ich ocena.
Nadzér Spawalniczy jest upowazniony do przeprowadzania kontroli
inspekcyjnej w celu sprawdzenia stosowania w/w wymogow.

4.10.2. Kontrola i badania podczas spawania

Nadzor Spawalniczy jest odpowiedzialny za sprawdzanie w odpowiednich

odstepach czasu, lub jesli jest to konieczne, w sposéb ciggly nastepujacych

czynnikow:

zasadniczych parametrOw spawania,

oczyszczenia i ksztatltu Sciegow,

zlobienia grani,

kolejno$ci spawania, planéw spawania,

temperatury podgrzewania i temperatury miedzys$ciegowej (jezeli jest

to wymagane),

kolejnosci sczepiania,

e prawidlowego uzytkowania 1 postepowania z materialami
dodatkowymi do spawania.
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4.10.3. Kontrola i badania po spawaniu

Nadzor Spawalniczy Nadzoér Spawalniczy odpowiedzialny jest za organizacje
i nadzér nad realizacja kontroli oraz wykonanie z niej zapisow w Dzienniku
spawania.

Po spawaniu nalezy przeprowadzi¢ badania wizualne zlgcz spawanych a
wyniki nalezy zapisa¢ w Dzienniku spawania.
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W przypadku koniecznosci przeprowadzenia badan ultradzwigkowych wpisy
nalezy dokona¢ w Dzienniku spawania

Jezeli zachodzi potrzeba przeprowadzenia innych badan nieniszczacych
zleconych innym firmom, to wyniki badan muszg by¢ dostarczone na
Protokétach zgodnych z normami dla tych badan.

4.11. Status kontroli i badan.

Status kontroli i badan podczas procesu spawania jest okre§lany w
dokumentach technologicznych, oraz za pomocg oznaczen wizualnych.

4.12. Wzorcowanie sprzetu do pomiaru, kontroli i badania

Kierownik Dzialu Przesylu Ciepta , Dzial Wytwarzania Ciepla jest
odpowiedzialny za wzorcowanie sprzetu do pomiaru, kontroli i badania procesow
spawania.

Weze do acetylenu, propanu-butanu i tlenu raz na kwartat sg poddawane badaniom
wizualnym i prébie szczelnosci zgodnie z Instrukcjg badania wezy. Wynik badania
zapisywany jest w Protokdle badania wezy spawalniczych ( zgodnie z
Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnia 27.04.2000r. w sprawie bhp przy
pracach spawalniczych — Dz.U. nr 40 z 2000r.poz 470 (§22, pkt.4). Dokumenty
przechowuje Kierownik Dzialu Przesytu Ciepla , Dziat Wytwarzania Ciepla
Urzadzenia spawalnicze do spawania wyposazone w mierniki pradu i napiecia raz
do roku poddawane sa sprawdzeniu zgodnie z wymaganiami P N-EN ISO 17662.
Spawanie. Wzorcowanie, sprawdzenie i walidacja sprzetu uzywanego do
spawania, lqgcznie z czynnosciami pomocniczymi. Czynno$¢ ta moze byé
wykonywana przez firm¢ zewnegtrzng z ktéra podpisana jest umowa. Wynik

badania zapisany jest w Protokéle badan. Dokumenty przechowuje Nadzér
Spawalniczy

4.13. Identyfikacja i identyfikowalnosé
Identyfikacja i identyfikowalnos¢, jezeli jest wymagana, jest realizowana poprzez:

srodki wizualne: tabliczki, oznaczenia miejsc, oznaczenia materialow i Wyrobow,
zapisy markerami na materialach i wyrobie itp.

5. DOKUMENTY ZWIAZANE

Norma ISO 9001:2008 Systemy zarzadzania Jakosciag. Wymagania.

Norma PN-EN ISO 3834-1 - 4: Wymagania jakosci dotyczace spawania
materiatéw. metalowych.

Norma PN-EN ISO 17637. Badania nieniszczgce zlaczy spawanych. Badania
wizualne ztaczy spawanych.

Norma PN-EN ISO 9712 Badania nieniszczace. Kwalifikacja i certyfikacja
personelu badan nieniszczgcych.
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Norma PN-EN ISO 9606-1. Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czg$¢
1: Stale.

Norma PN-EN ISO 14731:2008 Nadzorowanie spawania. Zadania i
odpowiedzialnos¢. '

Norma PN-EN ISO 15609-1:2007 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii
spawania metali. Instrukcja technologiczna spawania. Czg§¢ 1: Spawanie
tukowe.

Norma PN-EN ISO. Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali

Norma PN-EN ISO 6520-1:2009 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja
geometrycznych niezgodno$ci spawalniczych w metalach. Cze$¢ I
Spawanie.

Norma PN-EN ISO 17662:2008 Spawanie. Wzorcowanie, sprawdzanie i
walidacja sprzetu uzywanego do spawania, lgcznie z czynnosciami
pomocniczymi.

Norma PN-EN ISO 5817: 2009 Spawanie. Ztacza spawane ze stali, niklu, tytanu i
ich stopéw. Poziomy jako$ci wg niezgodnoéci spawalniczych.

Norma PN-EN 1090 Wykonywanie konstrukcji stalowych i aluminiowych.

Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnia 27.04.2000r. w sprawie bhp  przy
pracach spawalniczych — Dz.U. nr 40 z 2000r.poz 470 (§22, pkt.4).

6. WYKAZ ZALACZNIKOW I FORMULARZY

6.1. Wykaz zatgcznikéw

Zatacznik nr 1. Harmonogram przegladu urzadzefi spawalniczych.
Zatacznik nr 2. WPS.

Zatacznik nr 3. Karta technologiczna spawania.

Zalacznik Nr 4. Dziennik spawania.

8.2. Wykaz instrukcji.
Instrukcja technologiczna wykonania prac spawalniczych przy wykonywaniu

rurociggéw i konstrukcji spawanych z dnia 06.09.2019.
Instrukcja badania wezy.



