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2. CELE DOKUMENTU

Celem dokumentu jest okredlenie wymogéw technicznych, jakie powinny by¢ spetnione w Spétkach Grupy
Veolia Energia Polska przy wyborze technologii wykonania oraz kontroli potgczeri spawanych wykonywanych na
stalowych rurociaggach sieci cieptownicze;j.

| 3. DEFINICIE

POLACZENIE SPAWANE — nieroztaczne potaczenie powstajagce w wyniku skrzepniecia nadtopionych materiatéw
taczonych elementdéw oraz spoiny.

METODA MMA (111) — metoda spawania tukowego za pomoca topliwej elektrody metalowej pokrytej otuling
topnika.

METODA TIG (141) — metoda spawania za pomoca nietopliwej elektrody wolframowej w ostonie gazéw
obojetnych (argon, hel lub ich mieszanki). tuk jarzy sie pomiedzy elektrodg nietopliwg wykonang z czystego
wolframu lub wolframu uszlachetnionego tlenkami a spawanym materiatem.

METODA MIG (131) — metoda spawania tukowego za pomocg elektrody topliwej w ostonie gazéw obojetnych.
Jako gazy ostonowe obojetne najczesciej stosuje sie argon lub hel.

METODA MAG (135) — metoda spawania tukowego za pomoca elektrody topliwej w ostonie gazéw aktywnych.
Jako gazy ostonowe aktywne najczesciej stosuje sie dwutlenek wegla lub jego mieszanine z argonem.

METODA (114) — metoda spawania tukowego za pomoca elektrody topliwej w postaci drutu zawierajgcego
wewnatrz topnik lub substancje chemiczng wytwarzajacg podczas spawania gazy ochronne.

METODA (311) — metoda spawania polegajagce na stapianiu brzegéw metali tgczonych oraz spoiwa przez
nagrzewanie ptomieniem powstajgcym ze spalania sie acetylenu w atmosferze dostarczanego tlenu.

BADANIA NIENISZCZACE (NDT) — badania pozwalajace na weryfikacje stanu istniejgcej konstrukcji oraz
dokonywanie na tej podstawie prognozy dotyczacej jej trwatosci, oceny jakosci wykonania oraz bezpiecznego
uzytkowania. Badania NDT wykorzystuja metody, ktére nie wptywajg na zdolnosci wytrzymatoéciowe i
eksploatacyjne badanych konstrukcji, a podczas przeprowadzania badania probka nie ulega jakiemukolwiek
zniszczeniu.

BADANIE WIZUALNE (VT) — metoda badania polegajgca na doktadnych ogledzinach badanego obszaru.
Podstawowym nosnikiem informacji jest Swiatto, ktdére wywotuje widzenie wzrokowe. Metoda badania
wizualnego stuzy do wykrywania w materiatach i wyrobach metalowych oraz w potaczeniach spawanych
otwartych nieciaggtosci powierzchniowych, do ktdrych naleza np.: pekniecia, zakucia, pory, rozwarstwienia, braki
przetopu, wklesénigcia grani, wklesniecie lica, podtopienia grani, podtopienie lica, krater, slad zajarzenia tuku,
uszkodzenn mechanicznych, porowatos¢, wyciek, prog lica, nadmierny nadlew lica, nawis lica, uskok, nieréwnosé
lica, wypukto$¢ spoiny pachwinowej, nierdwnomiernos¢ spoiny, niewtasciwa grubos¢, niewtasciwa dtugosé,
przepalenia, rozlew lica, wypaczenie podtuzne, wypaczenie poprzeczne, rozprysk..

BADANIE PENETRACYINE (PT) — metoda badania polegajgca na wykorzystaniu zjawiska wnikania cieczy w
otwarte szczeliny powierzchniowe. Po wniknigciu penetranta w szczeliny usuwa sie jego nadmiar z powierzchni,
a te czesci penetranta, ktére przeniknety do szczelin wywabia sie na powierzchnie za pomocg wywotywacza.
Metody penetracyjne stuzg do wykrywania w materiatach i wyrobach metalowych oraz w potgczeniach
spawanych otwartych nieciggtosci powierzchniowych, do ktérych nalezg np.: pekniecia, zakucia, pory,
rozwarstwienia, zawalcowania, korozja powierzchniowa, braki przetopu.

BADANIE RADIOGRAFICZNE (RT) — metoda wykorzystujgca zjawisko pochtaniania promieniowania
przenikliwego X (Roentgena) lub y (gamma) przez rézinego rodzaju materiaty, w zaleznosci od parametréw
badane materiaty wymagajg réznorodnych czaséw ekspozycji. Badanie radiograficzne polega na wykonaniu
radiogramow badanych ztgczy. Uzyskany obraz radiograficzny badanego elementu przedstawiony jest w formie
rzutu ptaskiego nieciggtosci, ktére sg zobrazowana na zdjeciu radiograficznym poprzez réznice zaczernienia.
Uzyskany obraz podlega opisaniu a zaobserwowane na otrzymanych radiogramach niezgodnosci sg oceniane wg
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okreslonych kryteriw. Metoda pozwalajaca na wykrycie wad wewnetrznych w spoinach typu: pecherze gazowe,
wtracenia, przyklejenia, wyciek, brak przetopu, peknigcia, wady powierzchni i ksztattu. Nalezgce do grupy badan
nieniszczacych badania radiograficzne cechuja sie wysoka wiarygodnoscia i pozwalajg na wykrycie nieciggtosci
wystepujacych wewnatrz obiektu, jak i na jego powierzchni.

BADANIE ULTRADZWIEKOWE (UT) — metoda defektoskopii ultradzwiekowej polegajagca na impulsowym
wysytaniu do badanego materiatu za posrednictwem gtowicy aparatu ultradzwiekowego fali ultradzwiekowej
wytworzonej w przetworniku piezoelektrycznym. W badanym obiekcie rozchodzace sie fale dajg sygnat
przepuszczalny (metoda przepuszczalna) badz sygnat odbity od powierzchni lub od nieciggtoéci (metoda echa,
metoda rezonansu), ktéry wraca do gtowicy i po przetworzeniu na drgania elektryczne jest obserwowany, jako
impulsy na ekranie oscyloskopu badz rejestrowany w pamieci komputera sprzezonego defektoskopem. Metoda
pozwalajagca na wykrycie wad wewnetrznych w spoinach typu: pecherze gazowe, wtracenia, przyklejenia,
wyciek, brak przetopu, pekniecia. Metoda charakteryzujgca sie mozliwoscia wykrycia wad punktowych o
minimalnych rozmiarze 0,5 mm oraz szczelinowych od 0,001 mm.

4. PODSTAWA PRAWNA

Wszystkie wielkosci techniczne i procedury zwigzane z wykonywaniem i kontrolg potgczen spawanych w
systemach cieptowniczych Grupy Veolia musza by¢ zgodne z obowigzujacymi aktami prawnymi zaréwno
krajowymi jak réwniez przepisami Unii Europejskiej a w szczegdlnosci:

4.1. AKTY PRAWNE

1. Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2014/68/UE z dnia 15 maja 2014 r. w sprawie harmonizacji
ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszacych sie do udostepniania na rynku urzadzen
ci$nieniowych

4.2. NORMY

1. PN-ENISO 9606-1:2017-10 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy - Spawanie - Czes¢ 1: Stale

2. PN-ENISO 14732:2014-01 Personel spawalniczy - Egzaminowanie operatoréw urzadzen spawalniczych
dla zmechanizowanego spawania oraz nastawiaczy dla zmechanizowanego i
automatycznego zgrzewania metali

3. PN-ENISO 9712:2012 Badania nieniszczagce - Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan
nieniszczacych

4. PN-ENISO 14731:2019-05 Nadzorowanie spawania - Zadania i odpowiedzialnosé

5. PN-EN 1011-1:2009 Spawanie -- Zalecenia dotyczgce spawania metali - Cze$¢ 1: Ogdlne wytyczne
dotyczace spawania tukowego

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

7. PN-ENISO 15609-2:2005 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Instrukcja
technologiczna spawania -- Cze$¢ 2: Spawanie gazowe

8. PN-EN SO 9692-1:2014-02 Spawanie i procesy pokrewne -- Rodzaje przygotowania ztgczy - Cze$¢ 1:

Reczne spawanie fukowe, spawanie tukowe elektroda metalowa w ostonie
gazoéw, spawanie gazowe, spawanie metoda TIG i spawanie wigzka stali

9. PN-ISO6761:1996 Rury stalowe - Przygotowanie koncow rur i ksztattek do spawania

10. PN-ENISO 2560: 2010 Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego elektrodg metalowa stali niestopowych i drobnoziarnistych -
Klasyfikacja

11. PN-79/E-69010 Wyroby z wegli uszlachetnionych - Elektrody spawalnicze
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PN-EN ISO 14341: 2011

PN-EN ISO 17632: 2016-02

PN-EN ISO 14343: 2017-06

PN-EN ISO 20378: 2018-12

PN-EN ISO 636:2017-08

PN-EN ISO 6847: 2013-10

PN-EN 10204: 2006
PN-EN ISO 7963:2010

PN-EN ISO 2400:2013-03
PN-EN 12668-1: 2010

PN-EN 12668-2: 2010

PN-EN 12668-3: 2013-02

PN-EN ISO 17662:2016-06

PN-EN ISO 5817: 2014-05

PN-EN ISO 16810: 2014-06
PN-EN ISO 16811: 2014-06

PN-EN ISO 23277: 2015-05
PN-EN ISO 3452-1: 2013-08
PN-EN ISO 3059: 2013-06
PN-EN 1SO3452-3: 2014-02
PN-EN 1SO3452-4: 2014-02
PN-EN ISO 17636-1:2013-06
PN-EN ISO 17636-2:2013-06
PN-EN ISO 10675-1:2017-02

PN-EN I1SO 16827: 2014-06

PN-EN ISO 11666: 2018-04
PN-EN ISO 23279: 2017-11

Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe i stopiwo do spawania
tukowego elektrodg metalowg w ostonie gazu stali niestopowych i
drobnoziarnistych - Klasyfikacja

Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe proszkowe do
spawania tukowego elektrodg metalowg, w ostonie gazu i bez ostony gazu, stali
niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfikacja

Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe, tasmy elektrodowe,
druty i prety do spawania tukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych -
Klasyfikacja

Materiaty dodatkowe do spawania - Prety do spawania gazowego stali
niestopowych i stali odpornych na petzanie - Klasyfikacja

Materiaty dodatkowe do spawania - Prety, druty i stopiwa do spawania
elektrodg wolframowa w ostonie gazu obojetnego stali niestopowych i
drobnoziarnistych - Klasyfikacja

Materiaty dodatkowe do spawania - Wykonanie stopiwa do analizy sktadu
chemicznego

Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentdw kontroli

Badania nieniszczgce - Badania ultradzwiekowe - Warunki techniczne kalibracj
bloku nr 2

Badania nieniszczace - Badania ultradZzwiekowe - Opis wzorca Nr 1

Badania nieniszczagce - Charakteryzowanie i weryfikacja aparatury
ultradZwiekowej - Cze$¢ 1: Aparatura

Badania nieniszczace - Charakteryzowanie i weryfikacja aparatury
ultradzwiekowej - Cze$¢ 2: Gtowice

Badania nieniszczagce - Charakteryzowanie i weryfikacja aparatury

ultradZzwiekowej - Cze$¢ 3: Aparatura kompletna

Spawanie - Wzorcowanie, sprawdzanie i walidacja sprzetu uzywanego do
spawania oraz czynnosci pomocniczych

Spawanie - Ztacza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopdw (z wyjgtkiem
spawanych wigzkg) - Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych
Badania nieniszczgce - Badania ultradzwiekowe - Zasady ogélne

Badania nieniszczace - Badania ultradzwiekowe - Nastawianie czutosci i zakresu
obserwacji

Badania nieniszczgce spoin - Badania penetracyjne - Poziomy akceptacji
Badania nieniszczace - Badania penetracyjne - Cze$¢ 1: Zasady ogdlne

Badania nieniszczagce - Badania penetracyjne i badania magnetyczno-
proszkowe - Warunki obserwacji

Badania nieniszczace - Badania penetracyjne - Cze$é 3: Prébki odniesienia

Badania nieniszczace - Badania penetracyjne - Czes¢ 2: Badania materiatéw
penetracyjnych

Badania nieniszczace spoin - Badanie radiograficzne - Cze$¢ 1: Techniki
promieniowania X i gamma z btong

Badania nieniszczace spoin - Badanie radiograficzne - Czes¢ 2: Techniki
promieniowania X i gamma z detektorami cyfrowymi

Badania nieniszczace spoin - Kryteria akceptacji badan radiograficznych --
Czes¢ 1: Stal, nikiel, tytan i ich stopy

Badania nieniszczagce - Badania ultradZwiekowe - Charakteryzowanie i
wymiarowanie nieciggtosci

Badania nieniszczgce spoin - Badania ultradZzwiekowe - Poziomy akceptaciji
Badania nieniszczace spoin - Badania ultradZzwiekowe - Charakterystyka
nieciggfosci w spoinach
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39. PN-ENISO 17640: 2019-01 Badania nieniszczagce spoin - Badania ultradZwiekowe - Techniki, poziomy
badania i ocena
40. PN-EN 10160 :2001 Badanie ultradZzwiekowe wyrobéw stalowych ptaskich grubosci réwnej lub
wiekszej niz 6 mm (metoda echa)
41. PN-ENISO 17637 :2017-02 Badania nieniszczgce ztaczy spawanych - Badania wizualne ztgczy spawanych
42. PN-EN 13018 :2016-04 Badania nieniszczace - Badania wizualne - Zasady ogdlne
43. PN-ENISO 15614-1:2017-08  Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Badanie technologii
spawania - Cze$¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawanie tukowe
niklu i stopéw niklu
44. PN-ENISO 9001:2015-10 Systemy zarzadzania jakoscig - Wymagania
45. PN-EN ISO 3834-1: 2007 Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatéw metalowych - Czeé¢ 1:
Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosci
46. PN-EN ISO 3834-2: 2007 Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatéw metalowych - Czeéé 2:
Petne wymagania jakosci
47. PN-EN ISO 3834-3: 2007 Wymagania jakosdci dotyczace spawania materiatow metalowych - Cze$é 3:
Standardowe wymagania jakosci
48. PN-EN ISO 3834-4: 2007 Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatéw metalowych - Czes$é 4:
Podstawowe wymagania jakosci
49. PN-EN ISO 3834-5:2015-08 Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatéw metalowych - Czeéé 5:
Dokumenty konieczne do potwierdzenia zgodnosci z wymaganiami jakosci 1SO
3834-2, 1SO 3834-3 lub I1SO 3834-4
50. PN-EN 13480-1:2017-10 Rurociggi przemystowe metalowe - Cze$¢ 1: Postanowienia ogdlne
4.3. INSTRUKCIJE
1. IBUS-TD 07 Instrukcja ultradZzwiekowego badania spoin o grubosci od 2 do 8 mm
elementéw ptaskich i rur
5. WYMAGANIA TECHNICZNE DLA POtACZEN SPAWANYCH 7
5.1. WYMAGANIA OGOLNE
1. Rurociagi sieci cieptowniczych nalezy spawa¢ metodami gwarantujgcymi uzyskanie wymaganej jakosci i
wytrzymatosci spoin.
2. Rurociggi sieci cieptowniczych nalezy spawac elektrycznie metoda:
a. MMA (111);
b. TIG (141);
c. MIG/MAG (131/135);
d. (114).
3. Dopuszcza sig spawanie rurociggdw o srednicy nominalnej DN < 80 o grubosci $cianki g < 3,2 mm metoda
(3112).
4. Metody spawania muszg by¢ okreslone i dopuszczone zgodnie z normami PN-EN 1SO 15609-1, PN-EN 1SO
15609-2.
5. Materiaty spawalnicze (elektrody, druty spawalnicze) powinny posiadac¢ atesty producenta.
6. Elektrody uzywane do wykonywania spoin na budowie musza by¢ przechowywane w odpowiednich
warunkach, konieczne jest stosowanie suszarek i termoséw do elektrod.
7. Przy temperaturze ponizej 5°C lub na zadanie wiasciciela rurociggu nalezy zabezpieczyé spoine przed

nadmiernie szybkim stygnieciem.
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8.

9.

10.

11.
12.
13,
14.

15.

5.2,

Przygotowanie rurociggdw do spawania, stosowane elektrody i sposéb wykonania spoin powinny by¢
zgodne z dokumentacjg techniczna.
W przypadku braku lub niepetnego przedstawienia w dokumentacji technologii wykonania spoin, nalezy
przestrzegac nastepujacych zasad:

a. rury do spawania powinny by¢ ustawione wspétosiowo;

b. krawedzie taczonych rur nalezy przygotowac zgodnie z normg PN-ISO 6761;
c. przygotowane zfgcza do spawania muszg odpowiada¢ normie PN-EN ISO 9692-1;
d. rurociagi zaleca sie montowac i spawac z wykorzystaniem centrownikow;
e. zmiana kierunku osi (ukosowanie) na potgczeniu rur stalowych moze wynosi¢:
< DN250 max 2°
DN300 max 1,5°
> DN400 max 1°

f. w uzasadnionych przypadkach, potwierdzonych obliczeniami przeprowadzonymi przez projektanta
rurociggu, na prostych odcinkach sieci cieptowniczej dopuszcza sie wieksze zmiany kierunku osi
(ukosowania) na potgczeniach rur stalowych;

g. w odlegtoéciach do 12 metréw od osiowych kompensatoréw mieszkowych nie dopuszcza sie zmiany
kierunku osi rurociagu;

h. minimalna ilo$¢ warstw spoin — 2 (przetop + wypetnienie/ lico);

i. po wykonaniu kazdej warstwy spoiny nalezy jg oczy$ci¢ mechanicznie szlifierkg lub szczotka
druciang. W przypadku spawania elektrodg rutylowo — zasadowg konieczne jest uzycie szlifierki.

Elektrody do spawania powinny by¢ stosowane zgodnie z kartg technologiczng spawania i odpowiadaé
wymaganiom norm: PN-EN 1SO 2560, PN-79/E-69010, PN-EN 1SO 14341, PN-EN ISO 17632, PN-EN 1SO 14343,
PN-EN ISO 20378, PN-EN ISO 636, PN-EN ISO 6847 oraz posiada¢ $wiadectwa odbioru 3.1.B zgodnie z
norma PN-EN 10204.

W przypadku metody MMA nalezy stosowac elektrody zasadowe, dopuszcza sie stosowanie elektrod
rutylowo- zasadowych.

Spoiny niespetniajgce okreslonych wymagarn muszg by¢ naprawione lub wyciete i ponownie wykonane.
Naprawa musi by¢ wykonana przy zastosowaniu dopuszczonych metod spawania.

Na sieciach preizolowanych, w komorach i nowo budowanych sieciach kanatowych wymagane jest
badanie wszystkich doczotowych potaczen spawanych.

W przypadku awaryjnej wymiany odcinka rurociggu zaleca sie wykonanie badari wykonanych spoin.
Decyzja o kontroli spoin lezy po stronie zarzadzajacego siecig cieptownicza.

PERSONEL

Spawacze wykonujacy spawanie rurociggdw cieptowniczych powinni posiada¢ odpowiednie kwalifikacje
zgodnie z normg PN-EN ISO 9606-1, uprawniajgce do stosowania danych metod spawania, grup
materiatow, grubosci, zakresu $rednic i metod spawania. Spawacze obstugujacy mechaniczne urzadzenia
do spawania muszg posiadac kwalifikacje zgodnie z normg PN-EN 1SO 14732.

Personel nadzorujgcy wykonanie prac spawalniczych jest odpowiedzialny za wszystkie prace spawalnicze i
kontrole. Personel ten musi mie¢ kwalifikacje zgodnie z norma PN-EN ISO 14731, odpowiednio do danych
wymagan jakosciowych okreslonych w grupie norm PN-EN ISO 3834.
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| 6. BADANIE POLACZEN SPAWANYCH

6.1. WYMAGANIA OGOLNE

1. Dopuszczalne badania nieniszczgce spawdw (NDT):
a. UltradZzwiekowa (UT) — podstawowa metoda badania;
b. Radiograficzna (RT) — metoda alternatywna stosowana dla rurociggédw o grubosci $cianki <8.0
mm oraz w miejscach o podwyzszonym ryzyku np. (sie¢ w rurach ostonowych pod jezdnia, sie¢
na nosnicach, mostach itp.);
¢. Wizualna (VT) — metoda uzupetniajaca;
d. Penetracyjna (PT) — metoda uzupetniajaca.
2. W uzasadnionych przypadkach na zadanie wtasciciela sieci nalezy wykona¢ badania uzupetniajace inng
dopuszczong metodg przez niego wskazang.
3. Wyniki przeprowadzonych badan nalezy udokumentowa¢ zgodnie z normg EN ISO 17640. Protokét
powinien zawierac:
a. dane o obiekcie badania;
dane o przepisach badawczych;
dane o zastosowanej metodzie i technice badania;
dane o zastosowanych urzadzeniach badawczych;
dane o zakresie badania;
dane o warunkach, w jakich przeprowadzono badanie:
e stan powierzchni,
e parametry badania,
e temperatura otoczenia;
g. kryteria akceptacji;
h. wyniki badan zawierajace:
e numer spoiny,
e Srednice rury (mm),
e grubos¢ rury (mm),
e nr badania ztacza,
e ocene sumaryczng badan,
e zdjecie spoiny (dla badan RT),
e uwagi, w tym informacje o ewentualnej ilosci naprawianych spoin;
i. schemat montazowy wraz z numeracjg spoin;
j- imig, nazwisko, numer certyfikatu osoby badajacej oraz osoby oceniajacej wraz z podpisami,
datg i miejscem wykonania badania.
4. Do protokotu nalezy zatgczy¢:
a. kopie certyfikatow potwierdzajagcych kompetencje personelu badawczego w zakresie badan
NDT;
b. dokumenty potwierdzajagce posiadanie wuznanych procedur badawczych w zakresie
ultradzwiekowych badan spoin o grubosci 3+8 mm (dla badarn UT).
5. Ultradzwigkowa (UT) metoda badania potgczen spawanych musi by¢ przeprowadzana w oparciu o:
a. dlarurociggdéw o grubosci Scianki < 8 mm:
e Instrukcje IBUS-TD 07 lub inng dopuszczong przez akredytowang jednostke;
b. dla rurociggdéw o grubosci Scianki > 8 mm:
e PN-EN ISO 5817,
e PN-EN ISO 3834,
e PN-EN ISO 16810,

mooaoo
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10.

e PN-EN ISO 16811,
e PN-EN ISO 16827,
PN-EN ISO 7963,
PN-EN ISO 2400,
PN-EN 12668,
PN-EN ISO 11666,
PN-EN ISO 23279,
PN-EN ISO 17640,
PN-EN 10160,
PN-EN ISO 9712,
PN-EN ISO 2400,
PN-EN 12668 -1,
e PN-EN 12668 -2,
e PN-EN 12668 -3;

przy poziomie badania A do C —w poziomie jakosci C lub B wg PN-EN ISO 5817.
Radiograficzna (RT) metoda badania potaczer spawanych musi by¢ przeprowadzana w oparciu o:

a.
b.
c.
d.

PN-EN I1SO 5817;
PN-EN 12517-1;
PN-EN 1090-2;
PN-EN ISO 10675-1.

Wizualna (VT) metoda badania potgczen spawanych musi by¢ przeprowadzana w oparciu o:

a.
b.
C.

PN-EN ISO 17637;
PN-EN 13018;
PN-EN ISO 5817.

Penetracyjna (PT) metoda badania potgczen spawanych musi by¢ przeprowadzana w oparciu o:

a.

e o

f.

PN-EN ISO 3452-1;
PN-EN ISO 3059;
PN-EN 1SO3452-3;
PN-EN 1SO3452-4;
PN-EN ISO 23277;
PN-EN ISO 5817.

W przypadku nowo budowanych lub modernizowanych sieci cieptowniczych

a.

dla rurociggéw o grubosci Scianki < 8 mm badanych w oparciu o Instrukcje IBUS-TD 07 poziom
odniesienia stanowi wskazanie od otworu o Srednicy 1mm prostopadiego do powierzchni
badanej - poziom akceptacji réwny poziomowi odniesienia (w przypadku stosowania innej
dopuszczonej instrukcji nalezy uzgodni¢ poziomy akceptacji z zarzgdzajagcym siecig
cieptowniczy);

dla rurociggéw badanych metoda (UT) w oparciu o normy techniczne wymagany jest poziom
jakosci B wg PN-EN ISO 5817 przy poziomie badania B wg PN-EN ISO 17640 oraz poziomie
akceptacji 2 wg PN-EN ISO 11666;

dla rurociggéw badanych metoda (RT) w oparciu o normy techniczne wymagany jest poziom
jakosci B wg PN-EN ISO 5817, poziom akceptacji 1 wg PN-EN 12517-1 lub poziom jakosci B+ w
PN-EN1090-2.

W przypadku podjecia decyzji o kontroli spoin wykonywanych przy awaryjnej wymianie odcinka rurociagu,
spoiny powinny by¢ poddane badaniom wizualnym (VT) lub penetracyjnej (PT), a jezeli to mozliwe
rowniez ultradzwigkowym (UT). Badania przeprowadzone muszg byé przez wykwalifikowany w tym
zakresie personel badawczy, do ktérego bedzie naleze¢ ostateczna decyzja o zakresie badan. Dopuszcza
sig¢ wykonywanie spoin w poziomie jakosci C wg PN-EN ISO 5817, przy poziomie badania A wg PN-EN I1SO
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6.2.

17640. Dla rurociggdw o grubosci scianki < 8 mm badanych w oparciu o Instrukcje IBUS-TD 07 poziom
akceptacji pozostaje taki sam jak dla rurociggéw nowo budowanych.

PERSONEL | WYPOSAZENIE

Badania spoin przeprowadza¢ moze jedynie kwalifikowany i certyfikowany personel w stopniu minimum
1.
Personel w stopniu 1 posiada kompetencje do:
a. ustawienia parametrow aparatury NDT;
b. wykonywanie badan NDT;
. zapisywanie wynikow badan i klasyfikowania ich na podstawie pisemnych kryteriéw;
d. protokotowanie wynikow badan.
Oceny wynikow badan dokona¢ moze kwalifikowany i certyfikowany personel w stopniu minimum 2.
Personel w stopniu 2 posiada kompetencje do:
a. doboru techniki NDT dla stosowanej metody badania;
b. okreslania ograniczer w stosowaniu metody badania;
C. przenoszenia wymagan kodekséw, norm, specyfikacji i procedur do instrukcji NDT
dostosowanych do rzeczywistych warunkéw pracy;
d. nastawiania i sprawdzania ustawien aparatury;
wykonywania i nadzorowania badan;
f. interpretacji i oceny wynikéw zgodnie z obowigzujacymi normami, kodeksami, specyfikacjami
lub procedurami;
g. wykonywania i nadzorowania wszystkich obowigzkow dla personelu 2 stopnia lub nizszego;
h. wprowadzania wytycznych dla personelu 2 stopnia lub nizszego;
i. protokotowania wynikéw NDT.
Personel badawczy musi posiadac:
a. aktualne zaswiadczenie o zdolnosci widzenia;
b. waziny certyfikat, zgodny z normg PN-EN ISO 9712, w sektorze przemystowym minimum
wytwarzanie oraz w sektorze wyrobu ,,w” (ztgcza spawane).
Wyposazenie badawcze musi by¢ nadzorowane i spetnia¢ wymogi BHP, Ppoz. i OS (normy PN-EN ISO
17640, PN-EN 12668-1, PN-EN 12668-2, PN-EN 12668-3, PN-EN ISO 2400, PN-EN ISO 7963, PN-EN ISO
16810, PN-EN ISO 16811).




