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1. CEL

Celem

niniejszej procedury jest zapewnienie realizacji procesu spawania

spetniajgcego wymogi serii normy PN-EN ISO 3834 Wymagania jakosci dotyczgce
spawania materiatow metalowyeh oraz PN-EN 1090 Wykonywanie konstrukcji
stalowyeh i aluminiowych.
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. PRZEDMIOT I ZAKRES

Przedmiotem procedury sa zasady i sposob postepowania przy planowaniu.

dokumentowaniu., wykonvwaniu, nadzorze i kontroli proceséw spawania.
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Zakres procedury obejmuje procesy spawania wykonywane przy budowie i

naprawie rurociagdw cieptowniczych oraz konstrukeji stalowych.

. ODPOWIEDZIALNOSC I UPRAWNIENIA

3.1.Kierownik: Dzialu Przesylu Ciepta. Dzialu Wytwarzania Ciepla jest
uprawniony i odpowiedzialny za:

przeglad umowy.

zakup materialow  od kwalitikowanych poddostawcow oraz ich
prawidlowe sktadowanie .

nadzor nad prawidlowa realizacja niniejszej procedury.

3.2. Dyrektor ds. Technicznych jest uprawniony i odpowiedzialny za:

organizacje procesow produkcyjnych 1 ich nadzér zgodnie z
wymaganiami norm, przepisoéw i dyrektyw.,

zapewnienie sprawnosci urzgdzen spawalniczych oraz sprzetu do
pomiaréw, kontroli i badan.

3.3. nadz6r Spawalniczy jest uprawniony 1 odpowiedzialny za:

realizacje niniejszej procedury oraz wspolprace miedzy pracownikami
bioracymi udzial w realizacji niniejszej procedury,

opracowanie, jezeli jest to wymagane instrukcji technologicznych
spawania 1 WPS,

realizacje kontroli przed spawaniem. procesu spawania i po spawaniu
zgodnie z ustalona dokumentacja

nadzér nad pracami spawalniczymi, wykonywanymi dla nowych
inwestycji oraz napraw na wniosek Dziatu Inwestycji

3.4. Pracownicy Dziatu Inwestycji sa uprawnieni i odpowiedzialni za nadzor nad
kontrola spawalniczg w zakresie prac inwestycyjnych.



4. OPIS POSTEPOWANIA

4.1. System jakosci

System jakoSci stosowany przy spawaniu w MPEC Sp. z 0.0. oparty jest na
wymaganiach serii norm PN-EN ISO 3834 |, Wymagania jakosci dotyezgee
spawania materiatow metalowych”, oraz PN-EN 1090. Wykonywanie konstrukcji
stalowych i aluminiowych,

Wymagania zawarte w powyzszych normach przyjmowane sg w catosei lub moga
by¢ wybiorezo pominiete, gdy odnosza si¢ do konkretnej konstrukeji lub wynika to
z umowy z klientem.

4.2. Przeglad techniczny

Przeglad techniczny jest czescia skladowa przegladu umowy przeprowadzanego
podczas przegladu technicznego. Uwzgledniane sg w nim:
e specylikacja materialu podstawowego i wlasnosci zlaczy spawanych.
e potozenie ztacza w zgodnosci z wymaganiami dokumentacji konstrukeyjne;.
¢ polozenie, dostepnosé i kolejnosé spoin tacznie z dostepnosdcia dla kontroli i
badan nieniszczacych,
e inne wymagania dotyczace spawania,
e wymiary i szczegoly przygotowania brzegéw do spawania i wykonanego
zlacza.

4.3. Podwykonawstwo.

Jezeli zachodzi taka potrzeba to Dzial Inwestycji prowadzi liste podwykonawcow
obejmujacych ustugi spawalnicze. Podwykonawey ustug spawalniczych musza
spetnia¢ wymogi odpowiednich norm PN-EN. Przydatnos¢ podwykonawcéw usiug
spawalniczych uzgadniana jest przez Nadzor Spawalniczy

4.4 Personel spawalniczy

4.4.1. Spawacze

Wszyscy spawacze muszg posiada¢ wymagane uprawnienia wedhig normy
PN-EN ISO 9606-1Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czesé I:
Stale,

Wszystkie uprawnienia musza by¢ aktualne.

Oryginaly zaswiadczen z odbytych szkolen przechowuje pracownik. a
swiadectwa uprawnien spawaczy, Ksiazki spawacza, przechowuje Nadzor
Spawalniczy

4.4.2. Nadzo6r spawalniczy

Nadzor spawalniczy speinia wymagania normy PN-EN ISO 14731 Nadzér
Spawalniczy. Zadania i odpowiedzialnosé 1 jest on odpowiedzialny za jakos$é
prac spawalniczych i ma upowaznianic do podejmowania decyvdujacych |
ostatecznych dzialan dotvezacych spawania.



4.5. Personel kontroli i badan spawalniczych

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

Personel prowadzacy badania nieniszczace musi spetnia wymagania norm PN-EN
970 ., Badania nieniszczqce zlgezy spawanych" i1 PN-EN 473 | Kwalifikacjia i
certyfikacja personelu badan nieniszczgcych. Badania ogolne”, potwierdzone
$wiadectwami ukonczenia kursow specjalistycznych i waznymi Certyfikatami
kompetencji.

Szczegdlowy sposdb postepowania przy realizacji szkolen, dla zapewnienia
wymaganej kwalifikacji personelu spawalniczego i personelu kontroli i badan
spawalniczych. jest zgodny z zapisami w obowiazujacych normach.

4.6. Urzgdzenia stosowane w procesie spawania

Nadzér Spawalniczy opracowuje, przechowuje, aktualizuje i udostepnia wykaz=
urzadzen stosowanvch w procesie spawania oraz opracowuje Harmonogram
przegladu urzadzen spawalniczych (Zalacznik nr 1). Wykaz ten zawiera
charakterystyki techniczne urzadzen.

Kierownicy Dzialu Przesylu Ciepla. Dzialu Wytwarzania Ciepta utrzymuja
urzadzenia spawalnicze w stanie sprawnosci technicznej, nadzoruja plany
remontow i przegladéw w celu zapewnienia sprawnosci technicznej zgodnie z
wymaganiami PN-EN ISO 17662 Spawanie. Wzorcowanie, sprawdzenie |
walidacja sprzetu uzywanego do spawania, lqeznie z czynnosciami pomocniczynii.,
Urzadzenie spawalnicze podlegaja w ciagu roku przegladowi wg Harmonogramu
przegladu urzadzen spawalniczych - Zalacznik nr 1. Badanie urzadzen
spawalniczych przeprowadza elektryk z odpowiednimi uprawnieniami SEP-u.
Protokél z badan stanowi Zalgcznik do Harmonogramu przegladu urzadzen
spawalniczych.

4.7. Produkcja spawalnicza

4.7.1. Plan produkeji

Dzial Inwestycji w przvpadku nowych lub remontowanych konstrukeji

wspolnie z Nadzorem Spawalniczym przygotowuja plany technologiczne

produkcji, instrukcje technologiczne. ktdre zawieraja:

¢ kolejnos¢ wykonywania Kkonstrukeji np. pojedynczych czesei lub
podzespoldow i kolejnos¢ montazu koncowego:

¢ ustalenia dotyczace metody spawania 1 procesow technologicznych
wymaganych przy wytwarzaniu danej konstrukcji i powotlania sie na
wiasciwe instrukcje technologiczne spawalnicze i WPS.

¢ warunki otoczenia:

¢ identvfikacje elementow jezeli jest wymagana.
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4.7.2. Instrukcje technologiczne spawalnicze

Instrukcje dotyczace prac spawalniczych sg sporzgdzane przez Nadzor
Spawalniczy w oparciu o norm¢ PN-EN ISO 15609-1 Specyfikacia i
kwalifikowanie technologii spawania metali. Instrukcja technologiczne
spawania. zawieraja informacje o sposobach spawania elementow i
konstrukeji. planach spawania. stosowaniu poszczegdlnych metod spawania
oraz sposobach wykonywania typowych. powtarzajacych sie zespoldw
konstrukeji spawanych. Instrukcje technologiczne spawania zawierajg Karty
technologiczne spawania oraz WPS -y dla wymaganych zlgcz spawanych.
Wykaz instrukeji spawalniczych znajduje sie u Specjalisty Spawalnika.

WPS -y stanowia oddzielny zbior. Wzor WPS zawarty jest w Zalgczniku Nr
2. Wzér Kart technologicznych spawania zawierz Zatacznik Nr 3.

4.7.3. Dziennik spawania

Dziennik Spawania jest zakladany i prowadzony przez Nadzor Spawalniczy
na wniosek Kierownika Dzialu Przesylu Ciepta lub Dzialu Wytwarzania
Ciepta.

Kierownik Dzialu Przesylu Ciepla lub Dzialu Wytwarzania Ciepla oraz
pracownicy wymienieni w rubrykach Dziennika spawania sa odpowiedzialni
za dokonywanie wpisow do Dziennika Spawania.

4.7.4. Kwalifikowanie technologii spawania

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

Za uzyskanie 1 przedluzenie lub rozszerzenie kwalifikacji. zgodnie z
wymaganiami zlecajacego. odpowiedzialny jest Nadzor Spawalniczy .

4.8. Magazynowanie i obchodzenie si¢ z materialami podstawowymi i
dodatkowymi do spawania

Magazynowanie 1 sposob znakowania materialow do spawania musi zapewniaé ich
identyfikacje. Zabezpieczenie przed warunkami atmosferycznymi (giownie wilgod)
i uszkodzeniem musi by¢ 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 obrobki cieplnej zapisywane jest w Dzienniku spawania,
ktory stuzy réwniez do identyfikacji wyrobdw.



4.10. Kontrola i badania

Kontrola i badania przeprowadzane sa w trakcie procesu produkcyjnego. Punkty
kontroli okre$lone sa w dokumentacji technologicznej spawania.

4,10.1. Kontrola i badania przed spawaniem
Przed rozpoczeciem spawania Nadzor Spawalniczy przeprowadza
wyrywkowo kontrole przed spawaniem. ktora obejmuje:
e ocene przydatnosci i waznosci swiadectw kwalifikacyjnych spawaczy.
e ocene przydatnosci instrukcji technologicznej spawania i WPS,
e sprawdzenie identyfikacji materialow podstawowych i dodatkowych
do spawania,
¢ sprawdzenie wyrywkowe przygotowania brzegow do spawania. stanu
powierzchni w obrgbie rowka spawalniczego 1 przyrzadow
pomocniczych.
e sprawdzenic specjalnych wymagan zawartych w instrukcjacl
technologicznych,
e sprawdzenie przydatnosei warunkéw pracy do spawania, lgcznie z
srodowiskiem,
e planowanie, wykonanie prob roboczych i ich ocena.
Nadzér Spawalniczy jest upowazniony do przeprowadzania Kontroli
inspekeyjnej w celu sprawdzenia stosowania w/w wymogow.

o

4.10.2. Kontrola i badania podczas spawania

Nadzor Spawalniczy jest odpowiedzialny za sprawdzanie w odpowiednich
odstepach czasu, lub jesli jest to konieczne, w sposob ciggly nastepujacych
czynnikow:

e zasadniczych parametrow spawania,

e oczyszczenia i ksztaltu sciegow,

e 7zlobienia grani.

e kolejnosci spawania, planéw spawania.

e temperatury podgrzewania i temperatury migdzysciegowej (jezell jest
to wymagane),

e kolejnosci sczepiania,

e prawidlowego uzytkowania i postepowania z materiatami
dodatkowymi do spawania.

4,10.3. Kontrola i badania po spawaniu

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

Po spawaniu nalezy przeprowadzi¢ badania wizualne zlacz spawanych a
wyniki nalezy zapisa¢ w Dzienniku spawania.



W przypadku koniecznosci przeprowadzenia badan ultradzwiekowych Wpisy
nalezy dokona¢ w Dzienniku spawania

Jezeli zachodzi potrzeba przeprowadzenia innych badad nieniszczacych
zleconych innym firmom, to wyniki badahn musza by¢ dostarczone na
Protokotach zgodnych z normami dla tych badan.

4.11. Status kontroli i badan.
Status Kontroli i badan podczas procesu spawania jest okreslany w
dokumentach technologicznych. oraz za pomocg oznaczen wizualnych.

4.12. Wzorcowanie sprzetu do pomiaru, kontroli i badania

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

Weze do acetylenu. propanu-butanu i tlenu raz na kwartal sa poddawane badaniom
wizualnym i probie szezelnosci zgodnie z Instrukcja 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 Dziatu Przesytu Ciepla , Dzialu Wytwarzania Ciepla
Urzadzenia spawalnicze do spawania wyposazone w mierniki pradu i napiccia raz
do roku poddawane sa sprawdzeniu zgodnie z wymaganiami P N-EN ISO 17662.
Spawanie. Wzorcowanie, sprawdzenie i walidacja sprzetu uzywanego do
Spawania, lgcznie z czynnosciami pomocniczymi. Czynnos$é ta moze by¢
wykonywana przez firm¢ zewnetrzna z kiéra podpisana jest umowa. Wynik
badania zapisany jest w Protokdle badan. Dokumenty przechowuje Nadzor
Spawalniczy

4.13. Identyfikacja i identyfikowalno$é

Identyfikacja i identyfikowalno$é, jezeli jest wymagana, jest realizowana poprzez:
srodki wizualne: tabliczki, oznaczenia miejsc. oznaczenia materiatow i WYrobow,
zapisy markerami na materialach i wyrobie itp.

S. DOKUMENTY ZWIAZANE

Norma ISO 9001:2008 Systemy zarzadzania jakoscia. Wymagania.

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

Norma PN-EN ISO 17637. Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badania
wizualne zlaczy spawanych.

Norma PN-EN ISO 9712 Badania nieniszczace. Kwalifikacja i certyfikacja
personelu badan nieniszczacych.



Norma PN-EN IS0 9606-1. Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czgs¢

1: Stale.
Norma PN-EN 1SO 14731:2008 Nadzorowanie spawania. Zadania i
odpowiedzialnos¢.

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

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

Norma PN-EN ISO 6520-1:2009 Spawanie i procesy pokrewne. Klasytikacja
geometrycznych niezgodnosci spawalniczych w metalach. Czesc 1:
Spawanie.

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

Norma PN-EN ISO 5817: 2009 Spawanie. Zlacza spawane ze stali, niklu, tytanu 1
ich stopow. Poziomy jakosci wg niezgodnosci spawalniczych.

Norma PN-EN 1090 Wykonywanie konstrukeji 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 1 FORMULARZY
6.1. Wykaz zalgeznikdw

Zalacznik nr 1. Harmonogram przegladu urzadzen spawalniczych.
Zaltacznik nr 2. WPS.

Zatacznik nr 3. Karta technologiczna spawania.

Zatacznik Nr 4. Dziennik spawania.

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

rurociagéw i konstrukeji spawanych z dnia 06.09.2019.
Instrukcja badania wezy.
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1.Podstawa Opracowania.

Podstawa opracowania niniejszej instrukeji jest dokumentacja: konstrukcyjna, budowlana,
techniczna na wykonanie sieci cieplowniczych z rur lub na wyroby i konstrukcje stalowe
oraz Instrukcja wewnetrzna MPEC w Nowym Saczu — Warunki techniczne i odbioru sieci
cieptowniczych z rur i elementéw preizolowanych.

2.Zakres stosowania.

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

PN-EN 10025 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukeyjnych. Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych.

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

PN-EN ISO 9606-1. Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czg$¢1: Stale
PN-EN ISO 3834-1. Spawalnictwo.- Wymagania jakosci dotyczace spawania
materialéw metalowych. Cze$¢ 1: Kryteria doboru odpowiedniego poziomu wymagan

jakosci.

PN-EN ISO 15609-1. Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali.
Instrukcja technologiczna spawania. Czes¢ 1. Spawanie lukowe.

PN-EN ISO 15614-1. Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania. Badanie
technologii spawania.

PN-EN ISO 15613, Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali.-
Kwalifikowanie na podstawie przedprodukeyjnego badania spawania/zgrzewania
PN-EN 1011. Spawanie - Zalecenia dotyczace spawania metali - Czgé¢ 1: Ogdlne

wytyezne dotyczace spawania lukowego

PN-EN ISO 14731. Nadzo6r spawalniczy. Zadania i odpowiedzialnos¢.

PN-EN ISO 14341. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo
do spawania tukowego elektroda metalowa w oslonie gazu stali niestopowych i
drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

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

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

PN-EN ISO 14175. Materiaty dodatkowe do spawania. Gazy i mieszaniny gazow do
spawania i proceséw pokrewnych.

PN-EN ISO 2560. Materialy dodatkowe do spawania — Elektrody otulone do r¢cznego
spawania lukowego elektroda metalowa stali niestopowych i drobnoziarnistych.
Klasyfikacja.

PN-EN 12536. Materiaty dodatkowe do spawania — Prety do spawania gazowego
stali niestopowych i stali odpornych na petzanie — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 2553. Spajanie i procesy pokrewne. Umowne przedstawienie na
rysunkach.- Zlgcza spajane.
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- PN-EN ISO 9692-1. Spawanie i procesy pokrewne.- Rodzaje przygotowania zigczy.-
Czesé 1. Reczne spawanie hukowe elektroda metalowa w ostonie gazéw, spawanie
gazowe. spawanie metoda TIG i spawanie wigzka stali.

- PN-EN ISO 5817. Zlgcza stalowe spawane tukowo. Wytyczne do okreslania poziomu
jakosci wedlug niezgodnosci spawalniczych.

- PN-EN ISO 6520. Klasyfikacja geometrycznych niezgodnosci spawalniczych w
metalach. Czgs¢ 1: Spawanie

- PN-EN ISO 13920. Spawalnictwo. Tolerancje ogélne dotyczace konstrukcji
spawanych. Wymiary liniowe i katy. Ksztalt i polozenie.

- PN-EN ISO 9712. Badania nieniszczace. Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan
nieniszczgcych.

- PN-EN ISO 17635. Badania nieniszczace spoin. Zasady ogolne dotyczace metali.

- PN-EN ISO 17637. Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania
wizualne ztgczy spawanych.

- PN-EN ISO 11666. Badania nieniszczace spoin — Badania ultradzwiekowe zlgczy
spawanych — Poziomy akceptacji.

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

- PN-EN 1090. Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych. Czgs¢ 2:
Wymagania techniczne dotyczace wykonania konstrukeji stalowych.

4.Material podstawowy.

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

Wszystkie materialy uzyte do budowy, musza posiada¢ oznaczenia naniesione przez
wytworce lub przeniesione na odeiety element. Oznaczenia te muszg zapewni¢ identyfikacj¢
materialu z $wiadectwem odbioru.

Oryginalne oznakowanie wytwoércy materialu powinno by¢ czytelne i zabezpieczone przed
korozja w czasie sktadowania..

5.Materialy dodatkowe do spawania.

Do spawania metodg MAG (135) stali o minimalnej granicy plastycznosci 235 -265MPa,
nalezy stosowaé drut G3Sil wg PN-EN 14341, a dla metody TIG (141) drut gatunku W3Sil
wg PN-EN ISO 636. W przypadku stosowania spawania tukowego rgcznego elekiroda
otulona MMA (111), dla w/w stali nalezy stosowa¢ elektrody o otulinie rutylowej (R).
rutylowo celulozowej (RC) lub rutylowo zasadowej (RB) o minimalnej granicy plastycznosci
355N/mm 2, udarnosei 47J przy — 20°C (2) i zawarto$ci wodoru 5ml/100g stopiwa (H5)
wg PN-EN ISO 2560.

W przypadku spawania gazowego nalezy stosowa¢ drut OII pokryty miedzig wg PN-EN
12536.
Druty te muszg posiada¢ swiadectwo kontrolne 3.1.
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Materialy dodatkowe musza by¢ sktadowane w wydzielonym pomieszezeniu spetniajgcym
wymagania wytworcy. W pomieszczeniu tym musi by¢ termometr i higrometr w celu
kontroli wymagan wytworcéw materiatow dodatkowych.

Dla metody 141 (TIG) nalezy stosowa¢ elektrody wolframowe gatunku WT20 ( czerwona)
lub WT10 (z6kta) podtaczajac ., —, na elektrodzie.

Jako gaz ostonowy, nalezy stosowac mieszanke gazéw M14 lub M21 albo C1 dla metody 135
a dla metody 141 I1 wg PN-EN ISO 14175.

6.Kwalifikacje spawaczy.

Do spawania konstrukcji , nalezy zatrudni¢ spawaczy posiadajacych aktualne uprawnienia
nadane przez Instytut Spawalnictwa, zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 9606-1
Dla metody 135 dla stali wymagane uprawnienia to: 135TBWFM1Ss8(D...)PH(PF)/PCssnb
(135 TBWFM1St8(D..)PH(PF)/PCssnb) dla blach i rur.

Dla metody 141 wymagania uprawnienia dla spawaczy

to:141 TBWFM18s8(D...)PH(PF)/PCssnb (141 TBWFMI St6(D..)PF/PCssnb)

W przypadku stosowania w produkeji metody spawania 111, minimalne uprawnienia
spawaczy 1o: 11TBWFM1RBs8(D...)PH(PF)/PCssnb(11 1 TBWFM1RBt8D..PH(PF)/PCssnb
dla blach i rur a dla spawania gazowego: 31 1 TBWFM1Ss5D..PH/PC(H-L045)ssnbrw’
Pozycja spawania (PF) dotyczy blach.

Spawacze musza posiada¢ identyfikatory (stemple) lub nadane numery, ktore nanosza
markerem obok wykonanych spoin. Wykonane spoiny spawacze podpisuja w Dzienniku
spawania. Identyfikatory musza by¢ wpisane do ksigzki spawacza.

7.Nadzér spawalniczy.

Nadzor spawalniczy nad przebiegiem wykonania prac spawalniczych, sprawuja
pracownicy posiadajacy kwalifikacje zgodnie z norma PN-EN ISO 14731, PN-EN ISO
17637, a ktorych zakres odpowiedzialnosci okresla system jakosci wdrozony w zakladzie.
Nadzér spawalniczy na wniosek Dziatu Inwestycyjnego wystawia Dzienniki spawania na
wyroby zwiazane z inwestycjami obejmujacymi prace spawalnicze oraz na modernizacje
wyrobéw obejmujacych konstrukcje spawane (jezeli jest to wymagane).

8. Spawanie.

8.1.Przygotowanie do spawania.

Powierzchnie i brzegi. czesci przeznaczonych do spawania, musza by¢ czyste i wolne od
widocznych peknigé, karbow, rozwarstwien. Powierzchnie przylegte do spawanych krawgdzi
musza byé oczyszezone do stanu metalicznego na szeroko$é min. 20-30mm od strony lica i
grani.

Czesci skladowe zlacza, powinny by¢ obrobione i Zlozone z zachowaniem odchylek, zgodnie
2 PN-EN ISO 13920, PN-EN ISO 9692-1, PN-EN ISO 5817.

W przypadku zbyt duzych odchylek odstepu krawedzi, dopuszczalne jest ich napawanie 1
szlifowanie.
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Kazdy element konstrukeji, powinien posiadaé nr identyfikacyjny naniesiony na element
pisakiem, zgodnie z wymaganiami obowigzujacego w zakladzie systemu jakosci.

8.2.Urzadzenia do spawania.

Do spawania nalezy stosowa¢ urzadzenia spawalnicze, ktérych stan techniczny okreslaja
wymagania zakladowego systemu jakosci a parametry spawania i ich utrzymanie w trakcie
spawania, spelniaja wymagania WPS.

Urzadzenia spawalnicze musza spelnia¢ wymagania normy: PN-EN [SO 17662.
Dla wezy spawalniczych nalezy stosowac Instrukcje technologiczna badania wezy
spawalniczych. Sposob ich badan okresla Instrukcja Zaktadowa.

8.3. Proces spawania.
Do spawania elementéw konstrukeji jest dopuszczona technologia spawania metoda

MAG - 135. TIG - 141 i MMA - 111 oraz spawanie gazowe do spawania rur -311.

Do spawania potaczen rurowych dopuszcza sie nastepujace metody spawania:

- dla rur o srednicy do 100mm — metody spawania: gazowe (311) i TIG (141).

- dla rur o Srednicy powyzej 100mm nalezy stosowaé metode spawania: TIG (141). Za zgoda
Nadzoru spawalniczego moze by¢ dopuszezona metoda spawania MMA (111) lub metody
mieszane 141 + 111.

Dla zastosowania innych metod spawania wymagana jest decyzja Nadzoru spawalniczego.
Minimalna diugos¢ spoin sczepnych, powinna wynosié 5 — 7 grubosci materiatu,

Dla rur o srednicy do 60mm dopuszcza sie wykonanie dwéch spoin sezepnych. Natomiast dla
srednic wigkszych, nalezy wykona¢ min. 4 spoiny sczepne polozone na krzyz,
naprzemianlegle

Spoiny sczepne pekniete, nalezy wycigé mechanicznie.

Zaleca sig aby w trakcie spawania, jezeli warunki technologiczne na to pozwalaja. usunaé
przez wycigcie mechaniczne, spoiny sczepne.

Przed przystapieniem do spawania, nalezy nacia¢ przez szlifowanie, wejécia i wyjscia spoin
sczepnych.
Proces spawania nalezy prowadzié¢ w temperaturze otoczenia powyzej +5°C, a miejsce
spawania musi by¢ zabezpieczone przed wiatrem i przeciagami.

Nalezy zwroci¢ uwage, aby przy spoinach wiclowarstwowych, kazda warstwa byla
przesunigta wzgledem siebie o okoto 50mm i zostata oczyszczona przez szlifowanie,
zwlaszeza na krawedzi przejscia spoiny w materiat rodzimy w celu usuniecia zuzla.
Dopuszceza si¢ wykonywanie polaczen mieszanych: warstwe graniowa wykonana metoda TIG
(141) a wypelnienie metoda MAG (135) lub elektrodg otulona MMA (111)

Zaleca sig rowniez wykonywanie w pierwszej kolejnosci spoin na narozach a w dalszej na
prostych odcinkach dla konstrukeji z ksztaltownikow i blach.

Uzyte w trakcie procesu, elementy montazowe (klamry, dystanse, kliny i itp.) nalezy usunaé
przez odcigcie mechaniczne lub palnikiem tlenowym a miejsce ich polaczenia z materialem
rodzimym, wyszlifowaé do zaniku karbow.
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Proces spawania poszczegdlnych spoin nalezy prowadzi¢ zgodnie z parametrami podanymi w
WPS.

Kazde zlacze spawane musi by¢ ostemplowane lub opisane markerem niezmywalnym na
poczatku spoiny w odlegloéci 15mm od jej osi. identyfikatorem (stemplem) lub numerem
spawacza spawacza.

8.4.Naprawa wadliwych spoin.

Spoiny posiadajace niezgodnodei wigksze niz to okresla poziom jakosci B wg PN-EN ISO
5817, dopuszcza sie do wycigcia. Decyzje taka podejmuje kazdorazowo osoba
odpowiedzialna za nadzor spawalniczy.

Wycinaé mozna mechanicznie lub palnikiem tlenowym . W przypadku wycinania palnikiem
tlenowym, powierzchnie po cieciu nalezy szlifowa¢ mechanicznie na glebokos¢ min 2mm.

8.5.Prostowanie.

Dopuszcza sie prostowanie elementéw konstrukeji za pomoca podgrzewania. Temperatura
nagrzania nie moze przekroczy¢ 700°C a element musi stygna¢ na wolnym powietrzu bez
przeciagdw w temperaturze nie nizszej niz +3°C .

9.Kontrola.

Ocena wykonania zlacz spawanych obejmuje ogledziny zewngtrzne przygotowania do
spawania, spawanie i odbidér koncowy.
W trakcie procesu spawania, nalezy skontrolowaé przestrzegania zalecen poszcezegolnych
WPS.
Po zakoficzeniu spawania badaniami wizualnymi nalezy objac:

- sprawdzenie czy wszystkie spoiny wykonano prawidiowo i prawidtowo

umiejscowiono w konstrukeji;

- ogledziny powierzchni i ksztaltu spoin,

- pomiar grubosci i dlugosci spoin,

- wykrycie powierzchniowych niezgodnosci spawalniczych.
Wymagany jest dla ztacz spawanych poziom jakosci B wg PN-EN ISO 5817 za wyjatkiem
niezgodnosci: 1.10, 1.11, 1.14, 1.16, 3.1 dla ktorych jest wymagany poziom jakosei C.
Badania wizualne powinny by¢ wykonane przez personel posiadajgcy min. 1 stopien
kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN ISO 9712.
W przypadku stwierdzenia, przekroczenia dopuszezalnych niezgodnosci, nalezy postgpowac
jak opisano w pkt. 8.4. Z przeprowadzonych badan wizualnych, nalezy sporzadzi¢ protokét
(jezeli wymaga tego zleceniodawca) lub odnotowa¢ fakt przeprowadzenia badan w Dzienniku
spawania.
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