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1. Cel i zakres przedmiotowy

Celem instrukcji jest przedstawienie  wykazu czynnosci wykorzystywanych podczas
wytwarzania, modernizacji i napraw urzadzen technicznych przez personel Operatora
Gazociggéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Przedmiotem instrukcji sg wymagania dotyczgce przebiegu proceséw technologicznych,
kwalifikacji technologii, danych o materiatach i dokumentach kontroli jakosci, stosowanych do
wytwarzania, modernizowania i naprawiania urzadzen, jak rowniez zasady ich znakowania,
sposob przygotowania urzgdzen do badan i odbioru koncowego oraz dokumentowania
czynnosci i archiwizowania zebranych dokumentow.

Instrukcja przeznaczona jest do prac montazowo - spawalniczych, a takze dla oséb
przygotowujgcych i nadzorujgcych procesy wytwarzania. Instrukcja powinna by¢ stosowana
przez wszystkich pracownikéw Operatora Gazociggow Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. i
inne podmioty prowadzace prace zwigzane z zakresem niniejszej instrukcji.

2. Definicje i skroty

Okreslono w instrukcji SBT-PE-103

3. Dokumenty zwigzane z wytwarzaniem, modernizacjg i naprawa

3.1 SBT-PE-I02 Instrukcja spawalnicza dla infrastruktury systemu przesytowego

3.2 SBT-PE-I03 Instrukcja nadzoru nad pracami spawalniczo — montazowymi

3.3 SBT-PE-I04 Instrukcja przegladu wymagan i przegladu technicznego,

34 SBT-PE-I05 Instrukcja doboru oraz weryfikacji podwykonawcow i Swiadczonych przez
nich ustug,

3.5 SBT-PE-I06 Instrukcja doboru personelu spawalniczego,

3.6  SBT-PE-107 Instrukcja doboru i weryfikacji personelu wykonujgcego kontrole i
badania,

3.7 SBT-PE-I08 Instrukcja uzytkowania i obstugi sprzetu do prac spawalniczo-
montazowych

3.8 SBT-PE-I09 Instrukcja wykonywania prac spawalniczo-montazowych,
3.9 SBT-PE-I10 Instrukcja nadzorowania materiatow dodatkowych do spawania,
3.10 SBT-PE-I11 Instrukcja nadzorowania i skladowania materiatow podstawowych,

3.11 SBT-PE-I12 Instrukcja przenoszenia i uwierzytelniania ocechowania materiatow i
elementow,

3.12 SBT-PE-113 Instrukcja przeprowadzania kontroli i badan,

3.13 SBT-PE-I14 Instrukcja postepowania z niezgodnoscig i dziatania korygujace,
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3.14 SBT-PE-I15 Instrukcja wzorcowania i walidowania sprzetu do pomiaru, kontroli i
badania

3.15 SBT-PE-I16 Instrukcja identyfikacji i identyfikowalnosci wyrobdw,
3.16 SBT-PE-I17 Instrukcja nadzorowania zapisow jakosci,

3.17 SBT-PE-119 Instrukcja kontroli jakosci do wytwarzania, modernizacji i napraw
urzadzen cisnieniowych

3.18 SBT-PE-I20 Instrukcja dotyczgce wykonywania potgczen w trakcie eksploataciji
rurociggu lub spawania na rurociggach w trakcie eksploatac;ji

3.19 SBT-PE-W21 Wytyczne dotyczgce wykonywania potgczen w trakcie eksploatacji
rurociggu lub spawania na rurociggach w trakcie eksploataciji

4. Przebieg procesd6w  technologicznych stosowanych podczas
wytwarzania, modernizacji i naprawy

Odkiory UDT/TDT:

. - badanie budowy
Dckum#fnf{::]ﬂ N Uzgodnienie L Wykonawstwo Eontrola -

techniczna dokumentacj i badania
w UDT

- proba cignieniowao
- wystawienie
podwiadczenia

Rysunek nr. 1 Przebieg procesu produkcyjnego wytwarzania

4.1 Urzadzenie techniczne moze by¢ wytwarzane, modernizowane i naprawiane przez
firme, ktéra ma uprawnienie w formie decyzji administracyjnej wydane przez organ wtasciwej
jednostki dozoru technicznego.

4.2 Procesy wytwarzania, modernizacji oraz napraw urzadzen technicznych
podlegajgcych dozorowi technicznemu przeprowadza sie na podstawie uzgodnionej
dokumentacji technicznej z organem wtasciwej jednostki dozoru technicznego.

4.3 Po zakonczeniu procesu wytwarzania urzgdzenie jest zgtaszane do wiasciwej
jednostki dozoru technicznego w celu przeprowadzenia technicznych  badanh
sprawdzajgcych. Natomiast w przypadku naprawy oraz modernizacji urzgdzenie jest
zgtaszane do wtasciwej jednostce dozoru technicznego w celu przeprowadzenia badan
doraznych eksploatacyjnych. Zakres powyzszych badan nalezy ustali¢ z wtasciwg jednostkg
dozoru technicznego.

4.4 Osoby odpowiedzialne za wytwarzanie, modernizacje i naprawe i kontrole jakosci
urzgdzen technicznych powinny posiada¢ wiedze wynikajgcg z norm, przepiséw o dozorze

technicznym i warunkow technicznych dozoru technicznego w zakresie prowadzonej
dziatalnosci.
5. Technologie stosowane podczas wytwarzania, modernizacji i naprawy

5.1 Wymaga sie by zlgcza spawane byty wykonywane na podstawie uznanej technologii
spawania (WPQR) kwalifikowanej wedtug odpowiednich norm.
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5.2 Kwalifikowanie technologii spawania moze nastepowac¢ we witasciwych jednostkach
dozoru technicznego.

5.3 Uznawanie technologii spawania odbywa sie wedtug zasad ujetych w normach
dotyczgcych kwalifikowania technologii spawania oraz wymaganiach zawartych w
regulacjach wewnetrznych.

5.4  Wybdr oraz przebieg i dziatalnosci zwigzana z procesem spawania odbywa sie
wedtlug zasad ujetych w normach oraz wymaganiach zawartych w regulacjach
wewnetrznych.

5.5 Szczegbtowe zasady dotyczgce technologii stosowanych podczas wytwarzania,
modernizacji i naprawy, zostaty opisane w instrukcji SBT-PE-104 - SBT-PE-I17.

6. Materialy podstawowe i dodatkowe stosowane podczas wytwarzania,
modernizacji i naprawy

6.1 Podczas catego procesu wytwarzania stosowany jest system identyfikacji materiatow
uzytych do wytwarzania, tak zeby pochodzenie wszystkich materiatdw podstawowych i
dodatkowych byto identyfikowalne.

6.2 Materiaty podstawowe i dodatkowe powinny by¢ zgodne z wymaganiami specyfikaciji
technicznych wytwarzanych urzgdzen oraz z regulacjami obowigzujgcymi w Spotce.

6.3 Szczegbtowe zasady dotyczgce materiatdw podstawowych i dodatkowych
stosowanych podczas wytwarzania, modernizacji i naprawy zostaty opisane w instrukciji:
SBT-PE-109, SBT-PE-110, SBT-PE-I11, SBT-PE-112, SBT-PE-I116.

7. Personel spawalniczy uczestniczacy w procesie wytwarzania,
modernizacji i naprawy.

7.1 Prace spawalnicze wykonywane sg przez wyznaczonych spawaczy posiadajgcych
odpowiednie kwalifikacje zgodnie z obowigzujgcymi normami dla poszczegdlnych procesow
spawania, zgrzewania, lutowania.

7.2 Nadzér spawalniczy powinien by¢ kwalifikowany zgodnie z PN-EN ISO 14731.

7.3 Szczegoétowe zasady dotyczgce personelu spawalniczego uczestniczgacego w
procesie wytwarzania, modernizacji i naprawy zostaty opisane w instrukcji: SBT-PE-106,
SBT-PE-I09

8. Sposéb postepowania w przypadku stwierdzenia niezgodnosci z
dokumentacjg i normami

8.1 W przypadku niespetnienia przez wyréb okreslonych wymagan powinny by¢
wdrozone srodki w celu zapobiezenia ich przypadkowej akceptacii.

8.2 Powinny by¢ réwniez wdrozone srodki majgce na celu unikniecie ponownego

wystgpienia niezgodnosci.

8.3 Szczegbtowe zasady dotyczgce postepowania w przypadku stwierdzenia

niezgodnosci okresla instrukcja SBT-PE-114.
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9. Sposob przygotowania urzadzen technicznych [ub ich elementéw do
badan i odbioru koncowego

9.1 Przed odbiorem technicznym urzgdzenia , wykonawca ma obowigzek przedtozyé

wymagang dokumentacje zgodng z zasadami obowigzujgcymi w Spotce

9.2 Pozytywny wynik sprawdzenia dokumentéw warunkuje dopuszczenia do préby
cisnieniowej. Proby nalezy przeprowadza¢ wedtug instrukcji szczegétowych dla danego

urzadzenia.

10. Sposdb oznaczania wytwarzanych urzadzen technicznych lub ich
elementéw (jezeli jest wymagany).

10.1 Urzadzenia techniczne sg oznaczane tabliczkami fabrycznymi. Tabliczka powinna by¢

trwale przymocowana do urzadzenia.

10.2 Na tabliczce fabrycznej naniesione sg dane podstawowe dotyczgce: oznaczenia
wytwoércy, numeru fabrycznego, roku produkciji, parametréw pracy oraz inne informacje

zgodne z wymaganiami norm lub specyfikacji technicznej.

11. Sposéb dokumentowania wykonanych czynnosci, gromadzenie
dokumentéw oraz sposob ich archiwizowania.

11.1 Sporzadzana dokumentacja stanowi czes¢ dokumentacji powykonawczej.
11.2  Ponadto po zakonczeniu wytwarzania wystawiane sg protokoty oraz poswiadczenia.

11.3  Archiwizacja wyzej wymienionych dokumentéw prowadzona jest zgodnie z zasadami

przyjetymi w Spofce (w formie papierowej i elektroniczneyj).

11.4 Szczegdtowe zasady dotyczgce zapiséw jakosci opracowywanych podczas

wytwarzania, modernizacji i naprawy zostaty opisane w instrukcji: SBT-PE-I17.

Wydanie 1 Wersja 1



		2023-05-29T15:13:53+0200
	Wojnarowski Konrad


		2023-05-30T13:43:37+0200
	Kolasa Andrzej




