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Definicje i skroty

Audyt - systematyczny, niezalezny i udokumentowany proces uzyskiwania dowodu z audytu
oraz jego obiektywnej oceny w celu okreslenia stopnia spetnienia kryteriéw audytu.

BPAR/BPQR - Protokdt uznania technologii lutowania/kwalifikowania (Brazing Procedure
Approval/Qualification Record).

BPS - Instrukcja technologiczna lutowania (Brazing Procedure Specification).

Cecha materiatu - opis Materiatu okre$lony nazwq Materiatu, wymiarem, numerem
identyfikacyjnym/fabrycznym i/lub nr atestu.

Dokument kontroli - deklaracja zgodnosci, atest, swiadectwo odbioru i protokdt odbioru
wg normy PN-EN 10204: 2006 ,,Wyroby metalowe -- Rodzaje dokumentdw kontroli”.

DTIR - dokumentacja techniczno-ruchowa urzgdzenia, inaczej. ,instrukcja eksploataciji
i konserwaciji”.

Dziatanie naprawcze - dziatanie w celu wyeliminowania wykrytej niezgodnosci.
Dziatanie korygujgce - dziatanie w celu wyeliminowania przyczyny wykryte] niezgodnosci.

Identyfikacja - rozpoznanie tego, co jest przedmiotem rozpatrywania na podstawie
charakterystycznych cech.

Identyfikowalnosé - zdolno$¢ do przesledzenia historii, zastosowania lub lokalizacji tego, co jest
przedmiotem rozpatrywania.

Inwentaryzacja materiatowa - ocena stanu iloSciowego oraz ocena, jakosci sktadowanych
Materiatdéw do produkcii spawalniczej.

Inzynier Spawalnik - personel posiadajgcy petng wiedze techniczng niezbedng do
planowania, wykonywania, nadzoru i kontroli wszystkich zadan i obowigzkdéw w produkciji
spawalniczej.

Inzynier/Technolog/Mistrz Spawalnik - pracownik Dziatu Eksploatacji Sieci w Oddziale; osoba
z uprawnieniami EWE/IWE/EWI/IWI/EWT/IWT/EWS/IWS/NSPAW odpowiadajgca za produkcje
spawalniczg w zakresie Gazowego Pogotowia Technicznego lub Dziatu Eksploatacii Sieci,
upowazniona do prowadzenia nadzoru produkcji spawalnicze.

LBN - Laboratorium Badan Nieniszczgcych.

Likwidowanie - w przypadku Wyrobu niespetniajgcego wymagan jakosci jest to dziatanie
w celu uniemozliwienia jego pierwotnie zamierzonego uzycia.

Magazyn - magazyn Materiatéw podstawowych.

Materiat - Materiaty podstawowe i dodatkowe, elementy, podzespoty niezbedne do realizacii
produkcji spawalniczej.
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Procedura nadzoru nad pracami spawalniczo — montazowymi

Materiaty dodatkowe - do spawania/lutowania (spoiwo) - fo materiat stapiajgcy sie,
przeznaczony do utworzenia potgczenia dwdch lub wiecej elementdw materiatu rodzimego
(podstawowego) np. elekirody otulone, druty spawalnicze itp.

Materiaty podstawowe - np.: blachy, rury, odkuwki, prety, ksztattki i ksztattowniki.

Mistrz - osoba, ktéra sprawuje funkcje nadzorcze nad pracownikami wykonujgcymi prace
spawalnicze.

Naprawa - dziatanie wobec Wyrobu niespetniajgcego wymagan jakosci, aby uczyni¢ go
mozliwym do przyjecia, do zamierzonego uzycia (np. wyciecie spoiny po stwierdzeniu wady
spawalniczej).

Niezgodnosé - niespetnienie wymagania zatozonego poziomu jakosci.

PN-EN 12732 - Infrastruktura gazowa — spawanie stalowych uktaddw rurowych — wymagania
funkcjonalne.

PN-EN ISO 9712 - Badania nieniszczgce. Kwadlifikacja i certyfikacja personelu badanh
nieniszczgcych.

PN-EN ISO 9606-1 - Egzamin kwalifikacyjny spawaczy - Spawanie - Czes$¢ 1: Stale.

PN-EN 1418 - Personel spawalniczy. Egzaminowanie operatordw urzgdzeh spawalniczych oraz
nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w petni zmechanizowanego i automatycznego
spajania metali.

PN-EN ISO 14732 - Personel spawalniczy - Egzaminowanie operatordw urzqadzeh spawalniczych
dla zmechanizowanego spawania oraz nastawiaczy dla  zmechanizowanego
i automatycznego zgrzewania metali.

PN-EN ISO 14731 - Nadzorowanie spawanid. Zadania i odpowiedzialnose.

PN-EN ISO 3834-2 - Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatdw metalowych -
Czes¢ 2: Petne wymagania jakosci.

PN-EN ISO 15609-1 - Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Instrukcja
technologiczna spawania - Cze$¢ 1: Spawanie tukowe.

PN-EN ISO 15614-1 - Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Badanie
technologii spawania - Czes¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawanie tukowe niklu
i stopdw niklu.

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

PN-EN 730-1 - Sprzet do spawania gazowego - Urzgdzenia zabezpieczajgce -
Czes¢ 1: Zawierajgce zapore ptomieniowq.
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Procedura nadzoru nad pracami spawalniczo — montazowymi

PN-EN ISO 1071- Materiaty dodatkowe do spawania Elekirody otulone, druty, prety i druty
proszkowe do spawania zeliwa. Klasyfikacja.

PN-EN ISO 544 - Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki fechniczne dostawy spoiw do
spawania. Typ Wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

PN-EN ISO 2560 - Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego elekirodg metalowq stali niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 13585 - Lutowanie twarde - Kwalifikowanie lutowaczy i operatoréw lutowania
twardego.

PN-EN ISO 15613-1 - Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Kwalifikowanie
na podstawie przedprodukcyjnego badania spawania/zgrzewania.

PN-EN ISO 4136 - Badania niszczgce ztqczy spawanych metali - Préba rozciggania probek
poprzecznych.

PN-EN ISO 5173 - Badania niszczgce spoin w materiatach metalowych - Badanie na zginanie.

PN-EN ISO 14341 - Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo do
spawania tukowego elekirodg metalowg w ostonie gazu stali niestopowych
i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

PN-EN ISO 18275 - Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego
spawania tukowego elektrodg metalowq stali o wysokiej wytrzymatosci. Klasyfikacja.

PN-EN ISO 3452-1- Badanie nieniszczgce - Badanie penetracyjne — cze$¢ 1: Zasady ogdine.

PN-EN ISO 17636-1 - Badanie nieniszczgce spoin - Badania radiograficzne — czes$¢ 1: Techniki
promieniowania X i gamma z btong.

PN-EN ISO 9015-1 - Badania niszczgce ztgczy spawanych metali - Badanie twardosci - Czesé
1: Badanie twardosci ztgczy spawanych tukowo.

PN-EN ISO 9016 - Badania niszczgce ztgczy spawanych metali - Badanie udarnosci -
Usytuowanie prébek, kierunek karbu i badanie.

PN-EN ISO 17632- Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elekirodowe proszkowe do
spawania tukowego elektrodg metalowq, w ostonie gazu i bez ostony gazu, stali niestopowych
i drobnoziarnistych - Klasyfikacja.

PN-EN ISO 3580 - 1 - Materiaty dodatkowe do spawania - Elekirody otulone do recznego
spawania tukowego elektrodg metalowq stali odpornych na petzanie — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 634- Materiaty dodatkowe do spawania - Prety, druty i stopiwa do spawania
elektrodg wolframowqg w ostonie gazu obojetnego stali niestopowych i drobnoziarnistych —
Klasyfikacja.

PN-EN ISO 21952 - Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elekirodowe, druty, prety i stopiwa
do spawania tukowego w ostonie gazu stali odpornych na petzanie. Klasyfikacja.
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PN-EN ISO 17634 - Materiaty dodatkowe do spawania - Druty proszkowe do spawania
tukowego w ostonie gazdw stali odpornych na petzanie — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 14343 - Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe, tasmy elektrodowe,
druty i prety do spawania tukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych - Klasyfikacja.

PN-EN ISO 17633 - Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elekirodowe proszkowe i prety
do spawania tukowego w ostonie gazu i bez ostony gazu elekirodg metalowq stali
nierdzewnych i zaroodpornych. Klasyfikacja.

PN-EN ISO 3581 - Materiaty dodatkowe do spawania - Elekfrody ofulone do recznego
spawania tukowego elektrodg metalowq stali nierdzewnych i zaroodpornych - Klasyfikacja.

PN-EN ISO 16834 - Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe, druty, prety
i stopiwa do spawania tukowego w ostonie gazu stali o wysokiej wytrzymatosci — Klasyfikacja.

PN-EN 10204 - Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentdw konftroli.

PN-EN ISO 13916 - Spawalnictwo. Spawanie. Wytyczne pomiaru temperatury podgrzania,
temperatury miedzysSciegowej i temperatury utrzymania.

PN-EN 1011-2 - Spawanie — wytyczne dotyczgce spawania metali— Czes$¢ 2: Spawanie tukowe
stali ferrytycznych.

PN-EN 1011-2/A1 - Spawanie — wytyczne dotyczgce spawania metali — Cze$¢ 2: Spawanie
tukowe stali ferrytycznych.

PN-EN ISO 17635 - Badania nieniszczgce spoin - Zasady ogdlne dotyczgce metali.

PN-EN ISO 17637 - Badania nieniszczqgce ztqczy spawanych - Badania wizualne ztgczy
spawanych.

PN-EN ISO 17638 - Badanie nieniszczgce spoin - Badanie magnetyczno-proszkowe.

PN-EN ISO 17639 - Badania niszczgce spawanych ztgczy metali - Badania makroskopowe
i mikroskopowe ztgczy spawanych.

PN-EN ISO 17640 - Badania nieniszczqgce spoin - Badania ultradzwiekowe ztgczy spawanych.

PN-EN ISO 17662 - Spawanie - Wzorcowanie, sprawdzanie i walidacja sprzetu uzywanego do
spawania, tgcznie z czynnos$ciami pomocniczymi.

PN-EN ISO 5817- Spawanie - Ztgcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopdw (z wyjatkiem
spawanych wigzkq) - Poziomy jakosci wedtug Niezgodnosci spawalniczych.

PN-EN ISO 3834-5 - Wymagania jako$ci dotyczgce spawania materiatéw metalowych -- Czesé
5: Dokumenty konieczne do potwierdzenia zgodnosci z wymaganiami jakosci ISO 3834-2, ISO
3834-3 lub ISO 3834-4.

Podwykonawca - Dostawca Wyrobdw, ustugi lub dziatan dla Wytworey.
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Pracownik odpowiedzialny za kontrole jakosci - pracownik odpowiedzialny za nadzér nad
dostawami i odbiorem jakosciowym Materiatdw podstawowych i dodatkowych do produkcii
spawalniczej wraz zdokumentacjq jakosciowq sktadowanych Materiatdw, przechowywaniem

Materiatéw i dokumentaciji.

Pracownik odpowiedzialny za SPPS - pracownik odpowiedzialny za przyjmowanie,
sktadowanie, przechowywanie, wydawanie Materiatdw podstawowych i Materiatéw
dodatkowych oraz prowadzenie Przywieszek materiatowych.

Przywieszka materiatowa - opis Materiatu sktadowanego w SPPS w jego odpowiednich
sektorach informujgcy o Cesze materiatu, z datg przyjecia/wydania na SPPS, powigzany
z liczbg porzgdkowq kartoteki materiatowe;.

Spawacsz - osoba z aktualnymi uprawnieniami spawalniczymi (w zakresie spawania, lutowania
bqgdZ zautomatyzowanych prac spawalniczych), upowazniona w zakresie obowigzkéw do
wykonywania prac.

Spotka - Operator Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Strefa Przygotowania Produkcji Spawalniczej (SPPS) - strefa przygotowania Materiatdw
podstawowych do redalizacji prac spawalniczo - montazowych przez Gazowe Pogotowie
Techniczne i Terenowq Jednostke Eksploatacii.

WPAR/WPQR - Protokdt uznania/kwalifikowania technologii spawania (Welding Procedure
Approval/Qualification Record).

WPS - Instrukcja technologiczna spawania (Welding Procedure Specification).

Wyréb - wynik procesu produkcji spawalniczej, w tym ustuga, przedmiot materialny, Materiat
przetworzony, konstrukcja spawana, element konstrukcyjny lub jakikolwiek inny spawany
przedmiot.

Wytwoérca - osoba lub organizacja odpowiedzialna za produkcje spawalniczg, wytypowana
przez Dyrektora Oddziatu/Zastepce Dyrektora Oddziatu/Gtéwnego Inzyniera Oddziatu,
najczesciej Kierownik Dziatu Eksploataciji Sieci w Oddziale.

Zapis - dowdd potwierdzajgcy realizowanie przez pracownikdw okresSlonych dziatan
wynikajgcych z obowigzujgcych w Spodtce regulacji, przepisdw prawa powszechnie
obowigzujgcego oraz innych wymagan. Zapisem moze by¢ dokument papierowy lub zapis
w systemie komputerowym.

Zleceniodawca - wystawiaqjgcy zlecenie na wykonanie prac spawalniczych.
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Cel procedury

Celem niniejszej procedury jest przedstawienie poszczegdinych zasad dotyczgcych wymagan
jakosci i wymagah technicznych spawania materiatdw metalowych wg normy
PN-EN ISO 3834-2.

Przedmiot

Przedmiotem procedury jest okredlenie sposobu postepowania w Spdtce przy identyfikacii
wymagan i analizie mozliwosci wykonania prac spawalniczo - montazowych oraz okreslenie
wymagan jakosci odpowiednich dla proceséw spawania materiatéw metalowych.

Zakres stosowania

Procedura obowigzuje pracownikdw Pionu Eksploatacii oraz pracownikow Oddziatéw Spotki,
w ktérych wdrozono wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatdw metalowych
zgodnie z PN-EN ISO 3834-2.

Role w procesie

Rola w procesie

(funkcja lub stanowisko)
Zestawienie wykonywanych dziatan

Dyrektor Pionu Eksploatacii 1. Nadzér nad stosowaniem niniejszej procedury.
Wyznacza pracownika nadzorujgcego dane o
personelu spawalniczym.

Dyrektor Oddziatu/ Zastepca |1. Odpowiada za wyznaczenie osoby odpowiedzialnej
Dyrektora Oddziatu za produkcje spawalniczg
2. Odpowiada za przygotowanie i wdrozenie wymagan
wynikajgcych z procedury.
3. Nadzér nad personelem spawalniczym w trakcie
wykonywania prac spawalniczych poprzez Kierownika
Dziatu Eksploatacji Sieci w Oddziale.
4. Nadzér nad personelem wykonujgcym kontrole
i badania poprzez Kierownika Dziatu Eksploatacji Sieci
w Oddziale.

Gtowny Inzynier Oddziatu 1. Odpowiada za przygotowanie, wdrozenie
i funkcjonowanie odpowiednich wymagan
wynikajgcych z procedury.
2. Nadzér nad personelem spawalniczym w trakcie
wykonywania prac spawalniczych poprzez Kierownika
Dziatu Eksploatacji Sieci w Oddziale.
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3. Nadzdér nad personelem wykonujgcym kontrole
i badania poprzez Kierownika Dziatu Eksploatacji Sieci

w Oddziale.
Kierownik Dziatu Eksploatacji |1. Odpowiada za dobdr optymalnej liczby personelu
Sieci w Oddziale spawalniczego do planowania, wykonania i nadzoru

produkciji spawalniczej.
2. Zatwierdza ,Liste personelu spawalniczego”.
3. Sprawuje kontrole i dokonuje prob produkcii
spawalniczej, kieruje personel na odpowiednie

szkolenia.
Inzynier Spawalnik w Dziale 1. Nadzér nad przeglgdem technicznym i przeglgdem
Technicznym wymagan.

2. Nadzér nad sporzgdzeniem i utrzymywaniem zapisdw
jakosci wytwarzanego Wyrobu.

3. Prowadzenie ewidencji personelu spawalniczego
i personelu nadzoru w tym aktualnosci posiadanych
przez Spawaczy uprawnien.

4. Prowadzenie ewidencji personelu do kontroli badan
oraz aktualnosci posiadanych uprawnien.

Inzynier/Technolog/Mistrz 1. Odpowiada za produkcje spawalniczg w zakresie GPT
Spawalnik w Dziale lub Dziatu Eksploataciji Sieci
Eksploataciji Sieci 2. Sprawuje funkcje nad pracownikami wykonujgcymi

prace spawalnicze

3. Nadzér nad przeglgdem technicznym i przegladem
wymagan.

4. Nadzér nad sporzgdzeniem i utrzymywaniem zapisdw
jakosci wytwarzanego Wyrobu.

5. Wykonuje plan produkcji oraz instrukcje
technologiczne spawania.

6. Prowadzenie ewidencji personelu spawalniczego
i personelu nadzoru i czuwanie nad aktualnoscig
posiadanych przez Spawaczy uprawnien.

7. Prowadzenie ewidencji personelu do konftroli badanh
i czuwanie nad aktualnoscig posiadanych uprawnien.

Wyznaczony pracownik w 1. Nadzoruje sporzgdzenie i utrzymywanie zapisdw
okreslonym zakresie w Dziale jakosci wytwarzanego Wyrobu.

Eksploatacii Sieci 2. Prowadzi zestawienie technologii WPQR w Oddziale.
Pracownik odpowiedzialny 1. Odpowiada za nadzér nad dostawami i odbiorem
za kontrole jakosci jakosciowym Materiatdw podstawowych i

dodatkowych do produkciji spawalniczej wraz z
dokumentacjqg jakosciowq sktadowanych Materiatéw,
przechowywaniem Materiatdw i dokumentacii.
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Pracownik odpowiedzialny 1. Odpowiada za przyjmowanie, sktadowanie,

za SPPS przechowywanie, wydawanie Materiatow
podstawowych i Materiatdw dodatkowych oraz
prowadzenie Przywieszek materiatowych

Rozdziat |
Przeglgd wymagan i przeglad techniczny

1. Przeglgd wymagan wykonywany jest przez Wytwérce w celu sprawdzenia czy jest zdolny
do wykonywania prac, czy ma wystarczajgce Srodki do zachowania termindéw dostawy
oraz czy dokumentacja jest przejrzysta i jednoznaczna.

2. Wytwdrca powinien zapewnié, ze wszelkie rdznice miedzy umowqg, a jakgkolwiek
wczesdniejszq ofertq sq zidentyfikowane i nabywca jest zawiadomiony o zmianach w planie
dziatania, kosztach lub zmianach techniki.

3. Przeglgd techniczny i przeglgd wymagan musi by¢é nadzorowany przez Inzyniera
Spawalnika w Dziale Technicznym lub Inzyniera/Technologa/Mistrza Spawalnika w Dziale
Eksploatacji Sieci w Oddziale Spofki.

4. Szczegodtowe zasady dotyczqce przeglgdu wymagan i przeglgdu technicznego wg normy
PN-EN ISO 3834-2 pkt 5, zostaty okre$lone w Instrukcji przeglgdu wymagan i przegladu
technicznego (PE-DY-I03).

5. Odpowiedzialno$¢ za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich
wymagan spoczywa na Zastepcy Dyrektora Oddziatu lub Gtodwnym Inzynierze Oddziatu
w zaleznosci od struktury organizacyjnej.

Rozdziat Il
Dobér i weryfikacja Podwykonawcéw

1. Wytwédrca korzystajgc z ustug Podwykonawcdw (np.: wykonawcdw badan
nieniszczgcych) powinien dostarczy¢ Podwykonawcy wszelkie informacje konieczne do
spetnienia wymagan normy PN-EN ISO 3834-2.

2. Informacje dostarczone Podwykonawcy powinny zawiera¢ wszystkie odpowiednie dane
dotyczgce przeglgdu wymagan i przeglgdu technicznego.

3. Podwykonawca powinien prowadzi¢ dokumentacje i zapisy swojej pracy zgodnie
z wymaganiami Wytworcy.

4. Szczegdtowe zasady dotyczgce doboru oraz weryfikacji Podwykonawcdw i ustug
wg normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 6 zostaty okre$lone w Instrukcji doboru oraz weryfikaciji
podwykonawcdw (PE-DY-I04).

5. Za przygotowanie i wdrozenie odpowiednich wymagan odpowiada Zastepca Dyrektora
Oddziatu lub Gtéwny Inzynier Oddziatu w zaleznosci od struktury organizacyjne;j.
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Rozdziat IlI
Dobér personelu spawalniczego

1. Wytwodrca powinien dysponowac niezbednym i odpowiednim personelem do planowania,
wykonywania i nadzorowania produkcji spawalniczej.

2. Wytwdrca powinien dysponowadé odpowiednim personelem nadzoru spawalniczego.

3. Osoby te sg odpowiedzialne za jakos¢ wykonywanych prac i powinny by¢ odpowiednio
upowaznione do podejmowania decyzji w sprawie koniecznych dziatan.

4. Kierownik Dziatu Eksploatacji Sieci w Oddziale odpowiada za dobdr optymalnej liczby
kompetentnego personelu spawalniczego do planowania, wykonania i nadzoru produkcii
spawalniczej.

5. Spawacze/operatorzy muszq posiadac aktualne uprawnienia
W wymaganym zakresie spawanych materiatdw rur, Srednic rur, grubosci Scianki rur,
urzgdzeh spawalniczych, metod spawania oraz pozycji spawania dla realizacji prac
spawalniczych wystawione lub potwierdzone przez Urzgd Dozoru Technicznego zgodne z:

— PN-EN ISO 9606-1;
- PN-EN ISO 14732;
- PN-EN ISO 13585 (dla lutowaczy potgczeh ,kabel-rura”.

6. Wytwodrca poprzez Inzyniera/Technologa/Mistrza Spawalnika w Dziale Eksploatacji Sieci
w Oddziale lub Inzyniera Spawalnika w Dziale Technicznym zobowigzany jest do:

6.1 Prowadzenia ewidenciji personelu spawalniczego i personelu nadzoru i czuwania nad
aktualnoicig posiadanych przez Spawaczy uprawnien.

6.2 Igtaszania do Kierownika Dziatu Eksploataciji Sieci w Oddziale do planu szkolen
terminéw kolejnych szkolen kwalifikacyjnych Spawaczy.

6.3 Przestrzeganie zasad, o ktérych mowa w normie PN-EN ISO 14731 ,,Nadzér spawalniczy
- zadania i odpowiedzialno$e™.

7. ,Lista personelu spawalniczego” jest zatwierdzana przez Kierownika Dziatu Eksploatacji Sieci
w Oddziale.

8. Liste tg nalezy aktualizowac przy kazdej zmianie personelu. Aktualna ,Lista personelu
spawalniczego” publikowana jest na dysku sieciowym Spdtki |, System  jakosci
w spawalnictwie™.

9. Dane o personelu spawalniczym bedqg nadzorowane przez pracownika wyznaczonego
przez Dyrektora Pionu Eksploatacji poprzez aktualizowang w Oddziatach liste personelu
spawalniczego.

10. Zadania i odpowiedzialno$¢ personelu spawalniczego i nadzoru spawalniczego powinna
by¢ jasno okreslona i zamieszczona w zakresach czynnosci, przechowywanych przez
wtasciwe Dziaty Obstugi Kadrowe;.

11. Szczegodtowe zasady dotyczgce doboru i weryfikacji personelu spawalniczego wg normy
PN-EN ISO 3834-2 pkt 7 zostaty okreslone w Instrukcji doboru personelu spawalniczego
(PE-DY-I05).

12. Personel nadzorujgcy prace spawalnicze realizowane przez Wykonawce powinien by
kwalifikowany zgodnie z PN-EN ISO 14731.
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Nadzér spawalniczy powinna prowadzi¢ osoba z kwalifikacjami min. IWE/EWE
(Miedzynarodowy/Europejski  Inzynier  Spawalnik) z  akfualnym  certyfikatem
kompetenciji.

Nadzdér nad pracami spawalniczymi na budowie powinna prowadzi¢ osoba z
kwalifikacjami min. IWS/EWS (Miedzynarodowy/Europejski Mistrz  Spawalnik) lub
uprawnieniami nadzoru spawalniczego wydanymi przez UDT.

Wymagana jest stata obecnos¢ personelu nadzoru spawalniczego Wykonawcy na
budowie, o ktérym mowa w punkcie powyzej.

Rozdziat IV
Dobér i weryfikacja personelu wykonujgcego kontrole i badania

1. Wytwdrca powinien  dysponowaé  wystarczajgcym, kompetentnym  personelem
do planowania, wykonywania, nadzorowania konfroli i badania produkcji spawalnicze;.

2. Personel prowadzgcy badania nieniszczgce i wystawiajgcy protokoty powinien posiadac
kwalifikacje minimum stopnia drugiego zgodne z PN-EN ISO 9712.

3. Kierownik Dziatu Eksploatacii Sieci w Oddziale odpowiada za:

3.1 dobdr optymalnej liczby kompetentnego personelu wykonujgcego kontrole
i badania,

3.2  sprawowanie kontroli i dokonywanie préb produkcji spawalniczej, przeprowadzenie
badania nieniszczgcego,

3.3 w przypadku wykonywania préb i badah przez personel Spdtki - skierowanie
personelu na odpowiednie szkolenia.

4. Badania nieniszczgce sq zlecane zewnetrznym laboratoriom badawczym lub wykonywane
sqg przez wtasnych pracownikdw Spodtki, ktérych personel w zakresie wymaganych metod
badawczych posiada uprawnienia zgodne z PN-EN ISO 9712: 2012.

5. Wytwérca poprzez Inzyniera/Technologa/Mistrza Spawalnika w Dziale Eksploatacii Sieci
w Oddziale lub Inzyniera Spawalnika w Dziale Technicznym zobowigzany jest do:

5.1 prowadzenia ewidencji personelu do kontroli badan i czuwania nad aktualnosciq
posiadanych uprawnien (Zatgcznik nr 1 do Instrukciji doboru i weryfikacji personelu
wykonujgcego kontrole i badania (PE-DY-I06) — Lista personelu kontroli i badan),

5.2 zgtaszania do Kierownika Dziatu Eksploatacii Sieci w Oddziale termindw kolejnych
szkolen recertyfikacyjnych lub kwalifikacyjnych personelu prowadzgcego badania.

5.3 szczegdtowe zasady dotyczgce doboru i weryfikacji personelu wykonujgcego
kontrole i badania wg normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 8, zostaty okreslone w Instrukciji
doboru oraz weryfikacji personelu wykonujgcego konftrole i badania (PE-DY-I06).

6. Lista personelu kontroli i badan jest zatwierdzana przez Kierownika Dziatu Eksploatacii Sieci
w Oddziale.

7. Liste tq nalezy aktualizowac przy kazdej zmianie personelu. Aktualng , Liste personelu kontroli
i badan” nalezy publikowac na dysku sieciowym Spdiki ,,System jakosci w spawalnictwie”.

8. Dane o personelu wykonujgcym kontrole i badania bedqg nadzorowane przez pracownika
wyznaczonego przez Dyrektora Pionu Eksploatacji poprzez aktualizowang w Oddziatach
liste personelu kontroli i badan - Zatgcznik nr 1 do Instrukcji doboru i weryfikaciji personelu
wykonujgcego kontrole i badania (PE-DY-106).
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9. Za nadzér nad personelem wykonujgcym kontrole i badania odpowiada Zastepca
Dyrektora Oddziatu lub Gtéwny Inzynier Oddziatu, w zaleznosci od struktury organizacyjne;j,
poprzez Kierownika Dziatu Eksploatacii Sieci w Oddziale.

Rozdziat V
Uzytkowanie i obstuga sprzetu do produkcji spawalniczej

1. Wytwodrca lub osoba wyznaczona przez Wytwérce powinna posiadac wykaz zasadniczego
sprzetu stosowanego do produkciji. Wykaz ten powinien identyfikowaé pozycje gtéwnego
sprzetu, zasadniczego dla oceny zdolnosci i wydajnosci warsztatu, np. maksymalny udzwig
dzwignicy, wielko$¢ elementdw, ktérymi mozna manipulowaé na warsztacie, zdolnosci
zmechanizowanego lub automatycznego sprzetu spawalniczego, wymiary, zdolno$¢
sprzetu do walcowania, giecia i ciecia.

2. Wykaz nalezy aktualizowaé przy kazdej zmianie sprzetu (Zatgcznik nr 1 do Instrukcji
PE-DY-I07 - Ewidencja maszyn i urzqgdzen). Zatgcznik z aktualnymi danymi nalezy publikowac
na dysku sieciowym Spotki ,System jakosci w spawalnictwie”.

3. Dla nowego sprzetu powinny byé wykonane badania, ktére bedqg sprawdzaty
prawidtowos$¢ dziatania sprzetu. Badania powinny by¢ udokumentowane.

4. Wytwérca lub osoba wyznaczona przez Wytwérce powinna miec plan konserwacii sprzetu
i powinien on zapewnia¢ sprawdzenie stanu tych elementdéw, ktére sg zasadnicze dla
zapewnienia jakosci Wyrobu.

5. Sprzetu uszkodzonego nie nalezy stosowac.

6. Wadliwe urzgdzenia przekazywane sg do naprawy lub wycofane z uzytkowania.

7. Lasady dotyczgce uzytkowania i obstugi sprzetu do produkcji spawalniczej wg normy PN-EN
ISO 3834-2 pkt 9, zostaty okreSlone w Instrukcji uzytkowania i obstugi sprzetu
do prac spawalniczo-montazowych (PE-DY-I07).

8. Za przygotowanie i wdrozenie odpowiednich wymagan odpowiada Zastepca Dyrektora
Oddziatu lub Gtéwny Inzynier Oddziatu w zaleznosci od struktury organizacyjnej lub inna
osoba wyznaczona przez Dyrektora lub Zastepce Dyrektora Oddziatu.

Rozdziat VI
Prace spawalniczo - montazowe

1. Wytwdrca poprzez Inzyniera/Technologa/Mistrza Spawalnika w Dziale Eksploatacii Sieci
w Oddziale powinien wykona¢ odpowiedni plan produkcji (Plan spawania i kontroli ztgczy
spawanych) oraz powinien przygotowac odpowiednie instrukcje technologiczne spawania,
tak, aby zapewniaty one wtasciwy proces produkcji spawalnicze;.

2. Wytwérca poprzez Inzyniera/Technologa/Mistrza Spawalnika w Dziale Eksploatacji Sieci
w Oddziale powinien zapewni¢ dostepnosé Instrukcji technologicznych spawania na
danym stanowisku spawalniczym.

3. Technologie spawania powinny by¢ kwalifikowane przed rozpoczeciem produkcii.
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4. Metody kwadalifikowania powinny by¢ zgodne z odpowiednimi normami Wyrobu, ustaleniami
specyfikacji i przepisami prawa.

5. Za prowadzenie zestawienia technologii WPQR w Oddziale odpowiedzialny jest wyznaczony
pracownik Pionu Eksploatacii.

6. Aktualne zestawienie technologii WPQR nalezy publikowaé na dysku sieciowym Spotki
wSystem jakosci w spawalnictwie” (Zatgcznik nr 1 do Instrukcji wykonywania prac
spawalniczo-montazowych PE-DY-I08 - Zestawienie Technologii WPQR i WPS).

7. Szczegdtowe zasady dotyczgce produkcji spawalniczej wg normy PN-EN ISO 3834-2
pkt 10, zostaty opisane w Instrukcji wykonywania prac spawalniczo-montazowych
(PE-DY-I08).

8. W Oddziatach Spdtki powinny by¢ ustanowione instrukcje dotyczqce przygotowania
i nadzoru nad dokumentami zwigzanymi, z jakoscig (instrukcja technologiczna spawania,
protokdt  kwalifikowania  technologii  spawania, certyfikaty kwalifikacji  Spawaczy
i operatorow spawania).

9. Za przygotowanie i wdrozenie odpowiednich wymagah odpowiada Zastepca Dyrektora
Oddziatu lub Gtéwny Inzynier Oddziatu w zalezno$ci od struktury organizacyjnej lub inna
osoba wyznaczona przez Dyrektora lub Zastepce Dyrektora Oddziatu.

Rozdziat VII
Nadzorowanie Materiatéw dodatkowych do spawania

1. Wytwodrca lub osoba wyznaczona przez Wytwérce powinna ustanowic instrukcje dotyczgcg
magazynowania, obstugi, identyfikowania i uzytkowania Materiatéw dodatkowych do
spawania wg normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 11.

2. Procedura powinna by¢ zgodna z zaleceniami dostawcy.

3. Osoba odpowiedzialna za proces spawalniczy w Oddziale powinna okreslic zakres
odpowiedzialnosci dotyczqcy kontroli Materiatéw dodatkowych do spawania.

4. Partia Materiatdéw dodatkowych do spawania powinna by¢ badana, jesli tak okreslono.

5. Szczegodtowe zasady zostaty okreslone w Instrukcji nadzorowania materiatéw dodatkowych
do spawania (PE-DY-I09).

6. Za przygotowanie i wdrozenie odpowiednich wymagan odpowiada Zastepca Dyrektora
Oddziatu lub Gtéwny Inzynier Oddziatu w zaleznosci od struktury organizacyjnej lub inna
osoba wyznaczona przez Dyrektora lub Zastepce Dyrektora Oddziatu.

Rozdziat VIII
Nadzorowanie Materiatéw i sktadowanie Materialéw podstawowych

1. Materiaty powinny by¢é magazynowane w sposdb, ktdry zapewni, ze Materiat nie zostanie
narazony na ujemne wptywy srodowiska, a identyfikacja zostanie zachowana.

2. Zasady dotyczgce nadzorowania i sktadowania Materiatdw podstawowych wg normy
PN-EN SO 3834-2 pkt 12 zostaty okreslone w Instrukcji nadzorowania i sktadowania
materiatdw podstawowych (PE-DY-I10).
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3. Za przygotowanie i wdrozenie odpowiednich wymagan odpowiada Zastepca Dyrektora
Oddziatu lub Gtowny Inzynier Oddziatu w zaleznosci od struktury organizacyjnej lub inna
wyznaczona przez Dyrektora lub Zastepce Dyrektora Oddziatu.

Rozdziat IX
Przenoszenie i uwierzytelnianie ocechowania Materiatéw i elementéw

1. Wytwodrca lub osoba wyznaczona przez Wytwdrce w celu zachowania jednoznacznej
identyfikacji Materiatdw podstawowych podczas sktadowania powinna dokonac ich
ocechowania.

2. Materiaty podstawowe nieposiadajgce znakdw identyfikacyjnych lub niewtasciwej jakosci
sq odpowiednio oznaczone i nie wydawane do prac spawalniczych.

3. Wykaz personelu uprawnionego do uwierzytelniania ocechowania oraz wykaz personelu
uprawnionego do ciecia i przenoszenia oznaczen jest zatwierdzany przez Kierownika Dziatu
Eksploataciji Sieci w Oddziale.

4. Wykaz ten nalezy aktualizowacd przy kazdej zmianie personelu. Aktualny wykaz publikowany
jest na dysku sieciowym Spotki zgodnie z Zatgcznikiem nr 1 do Instrukcji (PE-DY-I11).

5. Dane personelu uprawnionego do uwierzytelniania ocechowania oraz wykaz personelu
uprawnionego do ciecia i przenoszenia oznaczehn bedqg nadzorowane przez pracownika
wyznaczonego przez Dyrektora Pionu Eksploatacii poprzez aktualizowang w Oddziatach
liste personelu spawalniczego.

6. Zadania i odpowiedzialno$¢ personelu uprawnionego do uwierzytelniania ocechowania
oraz wykaz personelu uprawnionego do ciecia i przenoszenia oznaczeh powinna byc¢ jasno
okreslona i zamieszczona w zakresach czynnosci, przechowywanych przez wtasciwe Dziaty
Obstugi Kadrowe;.

7. Zlasady dotyczgce przenoszenia i uwierzytelniania ocechowania  Materiatdéw
i elementéw dostarczonych ze $wiadectwami jako$ciowymi wedtug PN-EN 10204 pkt 2.2 lub
Swiadectwami odbioru 3.1 lub 3.2 i dokumentowania tego przenoszenia, zostaty okreslone
w Instrukcji przenoszenia i uwierzytelniania ocechowania materiatdw i elementow
(PE-DY-I11).

8. Za przygotowanie i wdrozenie odpowiednich wymagan odpowiada Zastepca Dyrektora
Oddziatu lub Gtowny Inzynier Oddziatu w zaleznosci od struktury organizacyjnej lub inna
osoba wyznaczona przez Dyrektora lub Zastepce Dyrektora Oddziatu.

Rozdzial X
Kontrole i badania

1. Odpowiednie kontrole i badania powinny by¢ wdrozone w odpowiednich punktach
procesu wytwarzania w celu zapewnienia zgodnosci z wymaganiami umowy.

2. Miejsce i czestotliwos¢ takich kontroli lub badan powinny uwzgledniac zapisy przeglgdu
technicznego i przeglagdy wymagan, norme Wyrobu, proces spawania i typ konstrukcji.

3. Zasady dotyczgce kontroli i badah wg normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 14 zostaty okre$lone
w Instrukcii przeprowadzania kontroli i badan (PE-DY-112).
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4. Za przygotowanie i wdrozenie odpowiednich wymagan odpowiada Zastepca Dyrektora
Oddziatu lub Gtowny Inzynier Oddziatu w zalezno$ci od struktury organizacyjnej lub inna
osoba wyznaczona przez Dyrektora lub Zastepce Dyrektora Oddziatu.

Rozdziat XI
Postepowanie z Niezgodnosciq i Dziatania korygujace

1. Wytwodrca powinien wdrozy¢ $rodki nadzoru elementéw lub dziatan, ktére nie spetnity
okreslonych wymagan w celu zapobiezenia przypadkowej ich akceptacii.

2. W przypadku Naprawy Wytwdrca powinien zapewni¢ odpowiednie pisemne procedury na
wszystkich stanowiskach, na ktdérych sg one wykonywane.

3. Jedli wykonywana jest Naprawa, wszystkie pozycje powinny by¢ ponownie zbadane
i sprawdzone zgodnie z poczgtkowymi wymaganiami.

4. W celu unikniecia ponownego wystgpienia Niezgodnosci powinny by¢ wdrozone
odpowiednie Dziatania korygujgce.

5. Zasady dotyczgce postepowania z Niezgodnoscig i Dziatania korygujgce w celu
zapewnienia zgodnosci wytwarzanych Wyrobdéw z wymaganiami Zlecajgcego zostaty
okreslone w Instrukcji postepowania z Niezgodnosciq i dziatania korygujgce (PE-DY-113).

6. Za przygotowanie i wdrozenie odpowiednich wymagan odpowiada Zastepca Dyrektora
Oddziatu lub Gtéwny Inzynier Oddziatu w zaleznosci od struktury organizacyjnej lub inna
osoba wyznaczona przez Dyrektora lub Zastepce Dyrektora Oddziatu.

Rozdziat XII
Wzorcowanie i walidowanie sprzetu

1. Wytwodrca lub osoba wyznaczona przez Wytwérce jest odpowiedzialna za odpowiednie
wzorcowanie i walidowanie sprzetu do pomiaru, kontroli i badania.

2. Caty sprzet powinien by¢ odpowiednio kontrolowany, wzorcowany lub walidowany
w okre$lonych odstepach czasu.

3. Szczegodtowe informacje dotyczgce wzorcowania i walidowania sprzetu do pomiaru,
kontroli i badan okreSla norma PN-EN ISO 17662. Szczegdtowe zasady dotyczgce
wzorcowania i walidowania sprzetu wg normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 16, zostaty okreslone
w Instrukciji wzorcowania i walidowania sprzetu (PE-DY-114).

4. Za przygotowanie i wdrozenie odpowiednich wymagan odpowiada Zastepca Dyrektora
Oddziatu lub Gtéwny Inzynier Oddziatu w zaleznosci od struktury organizacyjnej lub inna
osoba wyznaczona przez Dyrektora lub Zastepce Dyrektora Oddziatu.

Rozdziat XIlI
Identyfikacja i Identyfikowalnos¢ Wyrobow

1. Podczas procesu produkcyjnego identyfikacja i identyfikowalnos¢ powinny byc
zachowane.
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2. Systemy dokumentowania zapewnigjgce identyfikacje i Identyfikowalno$¢ operacii
spawania powinny zawierac identyfikacje:
2.1 planéw produkci,
2.2 lokalizacji spoin w konstrukcii,
2.3 procedur badan nieniszczgcych i personelu,
2.4 Materiatdéw dodatkowych do spawania,
2.5 Materiatu podstawowego,
2.6 umiejscowienia Napraw,
2.7 umiejscowienia przyrzgddw pomocniczych,
2.8 w petni zmechanizowanych i automatycznych urzgdzeh do spawania specjalnych

spoin,
2.9 instrukcji technologicznych spawania spoin.
3. Zasady dotyczgce identyfikacji i Identyfikowalnosci  wyrobdw  wg  normy

PN-EN ISO 3834-2 pkt 17, zostaty okresSlone w Instrukcji identyfikacji i identyfikowalnosci
wyrobéw (PE-DY-I15).

4. 7a przygotowanie i wdrozenie odpowiednich wymagan odpowiada Zastepca Dyrektora
Oddziatu lub Gtowny Inzynier Oddziatu w zaleznosci od struktury organizacyjnej lub inna
osoba wyznaczona przez Dyrektora lub Zastepce Dyrektora Oddziatu.

Rozdziat XIV
Nadzorowanie zapisow jakosci

1. Zapisy jakosci powinny zawierac:

1.1 zapis z przeglgdu wymagan/ przeglgdu technicznego),

1.2 dokumenty z kontroli Materiatdw podstawowych,

1.3 dokumenty z kontroli Materiatdw dodatkowych do spawania,

1.4 dokumenty z przenoszenia ocechowaniaq,

1.5 oznaczenia identyfikujgce elementy i Wyroby,

1.6 instrukcje technologiczne spawania (zatwierdzone WPS i WPQR),

1.7 protokoty badan z uznania technologii spawania,

1.8 Swiadectwa egzamindw Spawaczy i operatorow,

1.9 Swiadectwa kwalifikacyjne personelu i badan nieniszczgcych,

1.10 protokoty badah niszczgcych i nieniszczgcych,

1.11 protokoty dotyczgce wymiardw (dokumenty kontroli),

1.12 zapisy z postepowania z Wyrobami niespetniajgcych wymagan jakosci,

1.13 plan spawania i kontroli ztgczy spawanych,

1.14 zatgczniki Nr Z.P.02.0.25-02 i Nr Z.P.02.0.25-03 do procedury SESP P.02.0.25
wEksploatacja instalacji i urzgdzenh elektrycznych™.

2. Inzynier/Technolog/Mistrz Spawalnik (lub wyznaczony pracownik w okreslonym zakresie)
w Dziale Eksploatacji Sieci lub Inzynier Spawalnik w Dziale Technicznym nadzoruje
sporzgdzenie i utrzymywanie zapisdw jakosci wytwarzanego Wyrobu.

3. Osoby odpowiedzialne za readlizowanie poszczegdlnych czynnosci i zadahn wynikajacych
Zz obowigzujgcych w Spdtce Regulacji dotyczgcych prac spawalniczo - montazowych
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Procedura nadzoru nad pracami spawalniczo — montazowymi

obowigzane sg do prowadzenia i przechowywania Zapiséw dokumentujgcych wykonanie
tych czynnosci i zadan.

4. Nadzér polega na wskazaniu czasu przechowywania okreslonych Zapisdw, miegjsca ich
przechowywania, okresleniu formy ich prowadzenia oraz oséb odpowiedzialnych za ich
przechowywanie.

5. Prowadzenie Zapisdw moze by¢ realizowane przy uzyciu udostepnionych formularzy
papierowych lub udostepnionych narzedzi informatycznych.

6. Zapisy jakosci powinny by¢ przechowywane minimum przez 5 lat.

7. Lasady dotyczgce Zapisdw jakosci wg normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 18 zostaty okreslone
w Instrukciji nadzorowania zapiséw jakosci (PE-DY-116).

Rozdziat XV
Naprawy spoin

1. Szczegdtowe zasady dotyczgce Naprawy spoin wg normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 18, zostaty
okreslone w Instrukcji naprawy spoin (PE-DY-117).

2. Za nadzér w trakcie wykonywania prac spawalniczych odpowiada Zastepca Dyrektora
Oddziatu lub Gtéwny Inzynier Oddziatu, w zaleznosci od struktury organizacyjnej, poprzez
Kierownika Dziatu Eksploatacii Sieci w Oddziale.

Przepisy przejsciowe i koncowe

1. Instrukcja wchodzi w zycie z dniem okre$lonym w zarzgdzeniu Dyrektora Pionu Eksploatacii
nr 04/PE/2021 z dnia 01.02.2021 r.

2. Wszelkie uwagi do niniejszej Procedury nalezy zgtaszaé do jej Wtasciciela, 1j. do Dyrektora
Pionu Eksploatacii.

3. Stosowanie ninigjszej procedury jest nadzorowane przez Dyrektora Pionu Eksploatacii.

Zatgczniki:
Zatqgcznik nr 1 - Diagram EPC.

Elektronicznie

A n d rzej podpisany przez

Andrzej Kolasa

Data: 2021.02.01
KOIaSa 13:02:14 +01'00'

Elektronicznie

Kl’a WC2a podpisany przez

Krawczak Piotr

H Data: 2021.01.29
k PIOtr 13:49:17 +01'00'
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Elektronicznie podpisany przez

Kamorski Robert amorskirobert

Data: 2021.01.29 09:36:49 +01'00'
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