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1. Cel i zakres przedmiotowy

Celem niniejszej instrukcji jest okreslenie zasad dotyczacych spetnienia wymagan
okreslonych w normie PN-EN 1SO 3834-2 pkt. 14 Kontrola i badanie

Przedmiotem instrukgciji jest okreslenie zasad kontroli i badan przed, podczas i po spawaniu
zgodnie z obowigzujgcymi normami.

Niniejsza instrukcja stosowana jest podczas produkcji spawalniczej zgodnie z okreslonymi
wymaganiami zawartymi w PN-EN ISO 3834-2 pkt 14. Instrukcja obowigzuje pracownikéw
Pionu Eksploatacji oraz pracownikéw Oddziatéw Spoétki, w ktérych wdrozono wymagania
jakoéci dotyczgce spawania Materiatéw metalowych zgodnie z PN-EN 1SO 3834-2.

2. Definicje i skréty

Okres$lono w instrukcji SBT-PE-I103.

3. Odpowiedzialnos¢

3.1 Kierownik Dzialu Eksploatacji Sieci w Oddziale odpowiada za zapewnienie
optymalnej liczby kompetentnego personelu kontroli produkcji spawalniczej i zatrudnienie
firmy zewnetrznej wykonujgcej badania niszczgce i nieniszczace ztgczy spawanych.

3.2 Inzynier Spawalnik w Dziale Technicznym lub Inzynier/Technolog/Mistrz Spawalnik w
Dziale Eksploatacji Sieci w Oddziale odpowiada za:
e przekazanie Podwykonawcom wymagan jakosciowych w zakresie wykonywanych
przez nich kontroli i badan,
e nadzér nad badaniami produkcji spawalniczej prowadzonymi przez laboratorium
badan niszczgcych
o odbiér wykonanej produkcji spawalnicze;.
e kontrole i badania produkcji spawalniczej przed, podczas i po spawaniu

4, Tryb postepowania

4.1 Kontrola i badanie przed spawaniem. Przed rozpoczeciem spawania nalezy
sprawdzic:
o przydatnosc i waznoé¢ certyfikatow kwalifikacji spawaczy,
przydatnosé instrukcji technologicznych spawania,
identyfikacje materiatu podstawowego,
identyfikacje materiatéw dodatkowych do spawania,
przygotowanie ztgcza,
dopasowanie, sczepianie, mocowanie,
specjalne wymagania zawarte w instrukcji technologicznej spawania,
przydatnos¢ warunkow pracy do spawania, tgcznie ze srodowiskiem.

4.2 Kontrola i badanie podczas spawania. Podczas spawania nalezy sprawdzi¢, w
odpowiednich odstepach czasowych lub poprzez ciggty monitoring:
e zasadnicze parametry spawania (np. prad spawania, napiecie tuku i predkos¢
przesuwu),
e temperature podgrzewania wstepnego/miedzysciegowa,
e oczyszczanie i ksztatt Sciegdw oraz warstw metalu spoiny,
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kolejnos¢ spawania,

prawidtowe wykorzystanie materiatbw dodatkowych do spawania,
kontrole odksztatcen,

jakiekolwiek posrednie badanie (np. sprawdzanie wymiarow).

4.3 Kontrola i badanie po spawaniu. Po spawaniu nalezy sprawdzi¢ zgodnos¢ z
odpowiednimi kryteriami akceptacji:

e na podstawie badania nieniszczgcego,

e na podstawie badania niszczgcego,

e postaci, ksztattu i wymiaréw konstrukciji,

e wynikow i protokotéw operacji wykonanych po spawaniu.

4.4 Przeprowadzenie badah niszczacych i nieniszczgcych, zleca sie laboratorium, ktére
posiada wymagane uprawnienia zgodne z wymaganiami projektu i norm.

4.5 Instrukcje badan nieniszczacych ztgczy spawanych muszg by¢ zaakceptowane
zgodnie z wymaganiami normy PN-EN I1SO 9712.

4.6 Badania nieniszczagce wykonywane sg przez personel posiadajgcy kwalifikacje
zgodne z wymaganiami normy PN-EN ISO 9712.

4.7 Na podstawie zgtoszenia spoin do badan oraz zapisow w dzienniku spawania
przeprowadzana jest identyfikacja statusu kontroli i badania.

4.8 Rodzaj oraz zakres badan powinien odpowiada¢ wymaganiom zlecenia, umowy
projektu i norm przedmiotowych. Wymagania jakosciowe w zakresie wykonywanych kontroli
i badan okresla ,, Zatagcznik nr 1 -Przeglad wymagan i przeglad techniczny (SBT-PE-104) ”
oraz ,,Zatgcznik 2- Planu spawania i kontroli ztgczy spawanych (SBT-PE-109)”.

Uwaga: miejsce i czestotliwos¢ kontroli i badan wymienionych w rozdziale 4, powinny
uwzglednia¢, norme wyrobu, proces spawania , typ konstrukcji i zapisy projektowe.
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