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1. Cel i zakres przedmiotowy 
 

Celem Instrukcji jest wprowadzenie jednolitych zasad przy projektowaniu, budowie, przebudowie, 
. 

przebudowie, remoncie i r ch, stacji gazowych. 

projektowania, gazowych.  

Instrukcja ma zasto

agania 
 GAZ-SYSTEM S.A. dla 

SBT-PE-I41- I50].   
 
 

2.  
 
UDT   
 

Z-SYSTEM   Operatora 
-SYSTEM S.A. 

 
  
WPQR/BPQR- pro  kwalifikowania technologii spawania. 
 
WPS/BPS - Instrukcja technologiczna spawania  
 
 
pWPS- Instrukcja technologiczna spawania 
 
 

3. Wymagania  
 
3.1. Wykonawcy z prac spawalniczych  
(w warunkach budowy) w oparciu o: zasady PN-EN 12732, wymagania zawarte w 
dokumentacji projektowej i odpowiednich regulacjach oraz zaakceptowane przez 
Instrukcje Technologiczne Spawania WPS 
Spawanych.  
3.2. 10 dni przed planowanym 

zbiorczy Plan Spawania i Kontroli Z Spawanych dla wykonawstwa wszystkich 
, wymaga uzgodnienia z  

3.3.  

zenia spoin na budowie 
identyfikowalne z opisanymi w Dziennikach Spawania. 
3.4. -  

. 
3.5 .Zmiany konstrukcyjne w za tym 

autorskim  projektantem jak i 
nadzorem spawalniczym . 
3.6.   

 wyprzedzeniem. Wykonawstwo tych prac 
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3.7. iem do budowy, 
AZ-SYSTEM wzory dziennika spawania, monitoringu 

spawalniczego, uprawnienia spawaczy 
 oraz uprawnienia 

 celem akceptacji. 
3.8. budowy 
Dziennika Budowy,  

Wykonawcom Nadzoru podczas trwania i 
Wykonawc  . 
3.9. Na 7 dni 
jest  
GAZ SYSTEM 

 
3.10. Przed odbiorem technicznym 

min. 5 dni roboczych 
 

Dzienniki Spawania wraz ze schematami 3D  i
)  PIN-BRAZING, 

u , 
dokumen

), 
w przypadku wykonawstwa prac spawalnic innych 

 dokumenta
 

z 
powykonawczej. 
 

4. dokumentacji i Instrukcji Technologicznych 
Spawania 
 
4.1. 
spawanego w oparciu o PN-EN ISO 15609-1 i y, 

 w iem prac spawalniczych. 
Wymaga s Instrukcji Technologicznych Spawania naprawczego. Zgodnie z 
Warunkami Techniczn

 
4.2. Wraz z instrukcjami WPS/BPS Wykon   
kompletne kopie WPQR/BPQR 
opracowanych instrukcji.  
4.3.  
w technologicznych, 

, 
instalacji wydmuchowych (upustowych), 
u  gazowej), 
w instalacji tymczasowej itd.), 
p  
4.4. y Technologiczne 
Zgrzewania, a po ich wykonaniu   
4.5. Projekt wykonawczy musi 

 oraz elementy hermetyki czymi. Dla 
y  

 
4.6. Rysunki z naniesionymi oznaczeniami spoin Dziennika Spawania. 



SBT-PE-I02 

 
 

 
Wydanie 1 Wersja 1 

5

4.7.  
 

, itp.). 
 

5. Wymagania w zakresie posiadanych 
 

 
5.1. a

-EN ISO 3834-2. 
5.2. uprawnienie nadane w formie decyzji przez UDT w zakresie 
wytwarzania, modernizacji i/lub naprawy  i technologicznych (
gazowych) do prowadzenia  
5.3. Wymagania  personelu nadzoru spawalniczego Wykonawcy.  
5.3.1. a kwalifikacyjnego go do 

j i sieci na stanowisku dozoru i/lub eksploatacji w 
, zgodnie z zapisami w procedurach SESP. 

5.3.2. 
kwalifikowany zgodnie z PN-EN ISO 14731. 
5.3.3. powinna  IWE/EWE 

 
5.3.4. powinna pr osoba z kwalifikacjami 
min. IWS/EWS ) lub uprawnieniami nadzoru 
spawalniczego wydanymi przez UDT. 
5.3.5.  na budowie, o 

pkt 0. 
5.4. Wymagania  Wykonawcy. 
5.4.1. w wymaganym zakresie 

spawalniczych, metod spawania 

Dozoru Technicznego zgodne z: 
PN-EN ISO 9606-1, 
PN-EN ISO 14732, 
PN- kabel-r  
5.4.2. 
n/c, zastosowanie instalacji tymczasowej PE, 

nego personelu wykonawczego zgodnie z PN-EN 13067. 
s  

5.5. . 
5.5.1. lub 
uznanie zgodne z wymaganiami PN-

-EN ISO/IEC w. 
 

nie
wymagania ustawy o dozorze technicznym. 
5.5.2. Personel pro badania ni

yfikat kompetencji w danej 
metodzie oraz sektorz -EN ISO 9712 (w tym aktualny test widzenia oraz 
u nie pracod yfikatu). 
5.5.3. 
akceptacji wytypowane l  wraz z odpowiednimi dokumentami 
potwierdz
zgodne z wymogami zawartymi w pkt 5.5.1. i 0. 
 

6. Wymagania w zakresie kwalifikowania technologii spawania 
 
6.1. Wykonawca musi posiada  (WPAR)  

-EN ISO 15614-1. Wymaga  aby 
przy kwalifikowaniu technologii spawania prz   Charpy -V w 
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temperaturze -29 C dla wykonan  
wymienionej W
spawalniczej z tyc
wykorzystywane przy r go zadania

  
6.2. W zakresie ewentualnych napraw miejscowych 485 
MPa, W -EN ISO 
15614- o Re < 485 nych 

 na podstawie przygotowanej instrukcji nej w oparciu o 
,  

 

7.  
 
7.1. Na wniosek 

zy rur musi wy
kcjach 

 
WPS). -

 
wtedy zaj sprawdzenia ustala 

  kwalifikowania 

chowania sta o personelu spa
potwierdzonej badaniami NDT.  
7.2. do  
i czy przeprowadza 

 GAZ-SYSTEM.  
7.3. 
kwalifikacyjnych p boczych. 
7.4. Z

. 
7.5. Nadz  ma prawo wycofania dopuszczenia do prac 
spawalniczych danego spawacza lub operatora, gdy spawacz lub operator nie przestrzega 

ach Technologicznych Spawania lub gdy w
na liniowej cz  wykonanych przez spawacza/operatora przekracza 20 

 
7.6. 
dopuszczenia do prac spawalniczych. 
 

8. ch i dodatkowych do 
spawania 
 
8.1. awowe i dodatko
najmniej 3.1 zgodnie z PN-
projektowej i odpowiednich regulacjach. 
8.2. darn  
Charpy -V w temperaturze -29   zgodnie z wymaganiami zawartymi w 
przedmiotowych normach, dokumentacji projektowej i odpowiednich regulacjach. 
8.3. 
spawaln  

 
8.4. innymi 
zamiennikami o tym samym oznaczeniu normatywnym pod warunkiem akceptacji prze
spawalnicze GAZ-SYSTEM.  

dodatkowych 
 uznania technologii spawania opisanej w PN-EN ISO 15614-1. 

8.5. 

Wykonawcy. 
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8.6. Spoiwo gorszych 
podano w tablicy 3 normy PN-EN 12732+A1. 
8.7.  

identyfikowalne z j  
8.8. wywane  
w podgrzewanych termosach zgodnie z wymaganiami ich producenta. 
8.9. h do 
spawania. Z  
wg PN-EN  ml/100 g stopiwa (H5). 
 

9.  
 
9.1. Podczas wykonywania prac spawalniczych  Wykonawca powinien 

 
 u zeni

awania, 
 s -butan) dla DN350 i mniejszej jednopalnikowe dla 

 lub o nagrzewania indukcyjnego 
(np. maty grzejne), 

 p (termometry stykowe, pirometry), 
 u w  zaleca 

, 
 dodatkowe zabezpiecz

terenie (namioty spawalnicze, parawany, nagrzewnice), 
 m , 
 m nk

spawanego. 
9.2. 

istymi  spawalniczych zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 
3834-2). 
9.3. 

 
9.4. -pomiarowy wykorzystywany podczas prac spawalnicz
wzorcowany/walidowany. 
 

10. Wykonawstwo prac spawalniczych 
 
10.1. Prace 

spawalniczy Zama  
10.2. Nale  
w instrukcjach WPS/BPS: 

 zmien , 
 t  

i ewentual , 
 mate  podstawowych, dodatkowych i pomocniczych. 

10.3. 
Technologii (WPQR): 141, 111, 135, 136, 138. 
10.4.  TIG l gu gr
MMA jest dopuszczalne tylko w przypadku spoin wykonanych w zakresie technologii hermetycznych. 
10.5. 
powierzchni rowka spawalniczego wszelkie zanieczyszczenia do czystej metalicznej powierzchni. 
10.6. P

 itp.  zi rowka 
spawalniczego mus  
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10.7. Brzeg   
z wymaganiami PN-ISO 6761, PN-EN ISO 9692-  PN-
EN 1708-1 (dla  oraz instrukcjami WPS. 
10.8. itp. 

 

dotyczy to tylko e 
 ami). 

10.9. Zastosowanie t o na 

/w ie w 
balonowe   Na czas 

paliwa gazowego 
, wymagane jest zamontowanie dennic na  

10.10. 
musi 

 do armatury  
10.11.  0,5 x DN, lecz nie mniej 

 mm. 
10.12.  planowany 

zas w  
10.13. 

. 
10.14. o stemplami  
(np. znakami spawacza). 
10.15. 

na schematach rozmieszczenia spoin. 
10.16. -EN ISO 15614-1 (Re > 360 e 
termiczne (np. palnikiem acetylenowo-tlenowym) pod warunkiem przeprowadzenia 

ej powierzchni  strefy 
dodatkowe rozwarstwienie 

min. 50  
10.17. 

 elem   
 2 mm

 
Warunkiem odbior poprawne wykonanie (przetopienie 

 
10.18. 

 nie powinny 
 mm   80, 1 mm   80 do DN 

200, 1,6 mm  dla rur  200. 
10.19. Wykon obiektu do czynnej 
sieci ga -
SYSTEM z wyprzedzeniem co najmniej 3 dni roboczych. 
10.20. Wymagania spawalnicze dla wykonawstw  

 tymczasowego (by-passu) wraz ze spoinami instalacji tymczasowych, spoin rur 

 
 

11. Wymagania dodatkowe 
 
11.1. Spa  filtropodgrzewaczy 

. 
spawaczowi z odpowiednimi uprawnieniami. 
11.2. CO uprawniony personel 
zgodnie z PN-EN ISO 9712. 
 



SBT-PE-I02 

 
 

 
Wydanie 1 Wersja 1 

9

12. Wymagania dla spawania naprawczego 
 
12.1. W 

spoiny nal
 

12.2. 
 y. 

12.3. ,  poiny 
 

12.4. 
ub wykryto nowe wady, druga naprawa nie 

jest dopuszczalna i wymagane jest  
12.5.   
z Inwestora bszaru, gdy wada nie 

ub wykryto nowe wady powsta
 

12.6. nimum 0,5 x DN (lecz nie 
 mm), wstawi nowy z tego samego gatunku  i o tych samych 

wymiarach. 
12.7. 

 
celu oceny j  
12.8.   
12.9.  

pawania. 

13. ia prz  
 
13.1.  metalicznie czystej powierzchni 

y (pin brazing) w 
odle co najmniej 150 mm od osi spoiny obwodowej, s . 
13.2. Luto-zgrzewanie kabli ochrony katodowej do 

  
13.3. Wykonawca musi posia przez przypawania 
elektrycznych instalacji ochrony katodowej

 
stali mu  

25 HV1
 zapisami normy  normy PN-EN 12732. 

13.4. W przypadku wykony Wykonawca ma 
 -zgrzewania BPS 

w celu akceptacji. 
13.5. W przypadku, ewodu elektrycznego 

 
,  

zmierz  ury, cz
 i projektu wykonawczego. 

 

14. Wymagania spawanych 
 
14.1.   w oparciu o wytyczne 
akt twierdzenia projektu wykonawczego (wykonawstwa obiektu) norm 
przedmiotowych oraz zgodnie z zatwierdzonymi przez GAZ-SYSTEM instrukcjami wykonawczymi 

 
14.2. , 

, o-
-

 
badaniom wizualnym 100 %, 
badaniom radiograficznym 100 %,  
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badaniom magnetyczno-
. 

14.3. Spoiny pod przeszkodami terenowymi (drogami, torami itp.), HDD,  
w mikrotunelingach itp. kt 14  

 dla  8 mm  100 , 
 dla  < 8 mm  100 -proszkowych. 

14.4. Do badania spoin ga  , 
technicznych,  
nr 5 wg PN-EN ISO 17636-1. 
14.5. Przy zastosowaniu metod spawania 135 oraz 136 i dopuszczeniu ich przez operatora, 
wym UT w zakresie min. 30   
mm.  
14.6. Wszystkie s  
wymienionych w punkcie 14  
o  mm. 
14.7.  (w tym spoiny obwodowe na fittingach, 

 oraz spoiny pachwinowe  
badaniom wizualnym 100 %  kontrola wizualn  

, 
badaniom magnetyczno-proszkowym 100 nieniach zastosowanie metody 
penetracyjnej). 
14.8. Spo

,  
 

 m y 
, podl daniom UT i MT w zakresie 100 % obszaru strefy badanej na 

). Po wykonanych 
badaniach MT wykonaw  

, 
 b

 %, MT 100% i RT 100 
z adiograf /lub bez 

). W 
przypadku badania bez rejestracji tj. w przypadku stosowania badania UT wg PN EN ISO 
17640 wymagane jest dodatkow

), 
 p  100 % 

i MT 100 %, 
 k m sprawdzenie popr wykonania 

 %. To samo 
R, 

 spo w zakresie  
100 %. 

14.9. GAZ-SYSTEM zastrzega sobi
 

wych na 
instalacji gazowej  NDT  
w trakcie realizacji prac   
14.10. 
nienisz nieprzekazania dokumentacji przez 

 
14.11. 
z powierzchni obszaru badanego  
14.12. /sprawozdaniach  

 
14.13. Kryteria akceptacji jak odne z  wymaganiami i 
zaleceniami normy PN- atkowych 
w padku tabeli  H.1 normy  PN-EN 12732  Poz  3.1 kryteria akceptacji  
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powinny by e z  Tab  PN-EN 12732. Przy czym nie do
 mm.  

 zawarte w PN-EN 12732  
prefabrykowanych wykonywanych w warunkach warsztatowych u Wykonawcy. 
14.14. 
zgodnie z PN-EN ISO 5817. 
14.15. Niedopuszczalne jest szlifowanie lica spoiny dla stref przyspoinowych. D
szlifowanie tarczami szlifierski
ultrad . 
14.16. Wytyczne pr  

 wizualne wg PN-EN ISO 17637, 
 magnetyczno-proszkowe wg PN-EN ISO 17638 oraz PN-EN ISO 3059, 
 penetracyjne wg PN-EN ISO 3452 (cz. 1  4) oraz PN-EN ISO 3059, 
 radiograficzne wg PN-EN ISO 17636-1-2 (technika wykonania  klasa B), 
 u -EN ISO 16828 oraz PN-EN ISO 17640. 

14.17. 
nej doku

  Po wykonaniu zadania do 
 asie DB wg normy 

PN-EN 14096. 
14.18. 

 
14.19. 
rozwarstwienia UT i ba jej obwo  

wym oziomu j -EN ISO 5817). 
protoko . 

15. Ba produkcyjnych  
 
15.1.    kcyjnych na 
gazoc . 
15.2. 

inaczej. 
15.3. GAZ-SYSTEM zastrzega sobie 

 . 
PN-EN ISO 15614-1. 
15.4.  , w 
oparciu,  
 

16.  
 
16.1. 

ania 

dokumenty na potwierdzenie sp
 

16.2. ycznych normy niedatowane  
ikacji. W 

pow  
16.3. 

 i 
 pod warunkiem, 

posiadane uprawnienia, kompetencje i uznania 
spawalniczych. 




