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WYMAGANIA SZCZEGOLNE

Wymagania szczegélne dotyczace wymogoéw dla firm i pracownikéw wykonujacych
prace spawalnicze podczas realizacji napraw, prac remontowych i biezacego
utrzymania ruchu w Zaktadzie w Plocku oraz Zaktadzie PTA we Wioctawku.

Prace spawalnicze na urzadzeniach technicznych w zaktadzie produkcyjnym w Plocku
oraz zakfadzie PTA we Wtoctawku muszg by¢ prowadzone wylacznie przez spawaczy,
ktorzy przeszli pozytywnie proces weryfikacji (uprawnienia oraz test praktyczny) prowadzony
przez Zesp6t Badan Materiatowych (UNB) PKN ORLEN S.A.

1.

Wykonawca zobligowany jest do dostarczenia przed rozpoczeciem prac (min. 30 dni)*
do Zespotu Badan Materiatowych PKN ORLEN S.A. wykazu spawaczy wyznaczonych
do realizacji zlecenia (zatgcznik nr 1). Wykaz nalezy uzupetni¢ w oparciu o
przedstawione do wglgdu aktualne Swiadectwa spawaczy, zgodnie z aktualng wersjg
PN-EN ISO 9606-1. Uprawnienia spawalnicze muszg by¢ przedtuzane przez osobe
uprawniong co 6 miesigcy przez caty okres waznosci certyfikatu. Wykaz spawaczy
musi zawiera¢:

- imie i nazwisko

- ceche spawacza

- numer certyfikatu spawacza

- date waznosci uprawnien

- zakres kwalifikaciji

- adnotacje o kwalifikacjach.

Przed rozpoczeciem wtasciwych prac spawalniczych pracownik UNB w oparciu o
charakter wykonywanych prac wskazuje spawaczy do wykonania probek testowych
oraz okresla: rodzaj prébki, spoiny, pozycje oraz metode spawania. O ustaleniach
pracownik (UNB) powiadamia Wykonawce ustalajgc z nim termin i miejsce
sprawdzen.

Materiat podstawowy prébki musi byé zabezpieczony przez strone okreslong w
zakresie rzeczowym (Zlecajgcy badz Wykonawca). Musi on by¢ tej samej grupy
materiatdw (zgodnie z normg CEN ISO/TR 15608:2013), co materiat ktérego dotyczy
realizowany zakres rzeczowy. Wykonawca zobowigzany jest do zabezpieczenia
wszystkich materiatow dodatkowych i sprzetu do realizacji procesu weryfikacii
praktycznej (spawanie probek). Materiaty dodatkowe musza by¢ tego samego typu co
stosowane podczas procesu spawania.

Weryfikacja praktyczna spawacza musi sie odbyé w obecnosci pracownika UNB.
Pracownik UNB moze dokona¢ weryfikacji umiejetnosci spawacza w trakcie

wykonywania pierwszych ztgczy realizowanych prac.
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5. Pracownik UNB dokonuje:
- oceny wizualnej VT (Visual Testing) ztgcza. Jezeli wynik badania VT jest pozytywny,
Wykonawca przeprowadza lub zleca badanie:
a) radiograficzne RT (Radiographic Testing) (wedtug PN-EN ISO 10675-1) dla spoin
doczotowych. Ztgcze musi spetniaé poziom 1.
b) badania UT (Ultrasonic Testing) (wedtug PN-EN-ISO 17640) dla spoin
pachwinowych.

Badane ztgcza muszg spetniaé wymagania dla poziomu jakosci B wediug PN-EN 1SO
5817.

Badanie wykonuje laboratorium posiadajgce uznanie zgodnie z normg PN-EN ISO/IEC
17025. Protokoty z badan oraz radiogramy muszg by¢ zweryfikowane i zatwierdzone
przez pracownika UNB.

6. Kwalifikowanie spawacza uznaje sie za pozytywne jezeli:
- jako$¢ spawanej probki jest zgodna z wymaganiami jako$ciowymi (jak pkt. 5),
- spawanie probek testowych jest wykonane w czasie odpowiadajgcym normalnym
warunkom pracy.

6.1 Jezeli powyzsze wymagania nie sg spetnione, po uzgodnieniu z pracownikiem UNB
dopuszcza sie powtdrne wykonanie ziacza probnego.

6.2 Jezeli powyzsze wymagania ponownie nie zostang spetnione spawacz nie uzyskuje
dopuszczenia do prac realizowanych w ramach danego zakresu/éw rzeczowego/ych.

6.3 Potwierdzenie kwalifikacji spawacza w Zakfadzie w Plocku oraz Zaktadzie PTA we
Wioctawku jest wazne przez okres 12 miesiecy.

6.4 Wszystkie koszty zwigzane z procesem weryfikacji praktycznej lezg po stronie
Wykonawcy.

6.5 Wszystkie kwestie nieuregulowane powyzszymi wytycznymi bedg okreslane
indywidualnie przez pracownika UNB.

7. Wykonywanie potaczen spawanych odbywa sie w oparciu o WPS (Welding Procedure
Specification) kwalifikowany zgodnie z PN-EN ISO 15609-1. Technologia winna byé
uzgodniona z witasciwg jednostkg dozoru technicznego (UDT, ZDT, SUR). WPS
powinien znajdowac si¢ w miejscu wykonywania prac i by¢ udostepniony na zyczenie
pracownika nadzoru ze strony Zlecajgcego.

8. Pracownik sprawujacy nadzér nad realizacjg prac spawalniczych ze strony
Zlecajacego jest upowazniony do sprawdzenia zgodnosci parametréw spawania z
dokumentacjg. W razie stwierdzenia razacych odstepstw od dokumentacji technicznej
lub parametréw spawania ma prawo przerwaé prace do momentu usuniecia
niezgodnosci.

9. Wszyscy spawacze posiadajgcy dopuszczenie do prac w Zaktadzie w Ptocku oraz
Zaktadzie PTA we Wioctawku w trakcie wykonywania prac spawalniczych powinni

Eostaid



]
ORLEN

posiadac widoczne identyfikatory z nazwg firmy i nazwiskiem spawacza. ldentyfikatory
moga by¢ w postaci opisu na kamizelkach, opaskach, kaskach itp.

10.Wykonawca jest zobowigzany do oznaczenia kazdego potaczenia spawanego
objetego zakresem remontu poprzez opisanie lub ocechowanie wg ponizszych zasad:

e ztgcza spawane powinny byé znakowane trwale cechg wykonujacego potaczenie
spawacza,

» jezeli ztacze wykonywane jest przez réznych spawaczy to cechy spawaczy nanosi
sie w postaci utamkowej w kolejnosci zgodnej z ukladaniem poszczegélinych
warstw,

e znakowanie ztgczy elementdéw cienkosciennych o grubosci nie wiekszej niz 7 mm
oraz elementow ze stali austenitycznej mozna wykonywagé farbami niezmywalnymi.

11.PowyZzsze wymagania dotyczg réwniez zigczy spawanych wykonywanych na terenie
Zleceniobiorcy (prefabrykacja).

12.Nie posiadanie lub odmowa przedstawienia inspektorowi nadzoru z ramienia
Zleceniodawcy oraz organom dozoru technicznego, dokumentéw potwierdzajgcych
kompetencje personelu w momencie rozpoczecia prac lub w trakcie ich prowadzenia
skutkuje niedopuszczeniem Wykonawcy do pracy z jego winy.

*Nie dotyczy zlecen awaryjnych Dyrektor

v-Jydzial Inzynierii Utrzymania Ruchu
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