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1. Cel i zakres przedmiotowy

Celem niniejszej instrukcji jest przedstawienie poszczegdlnych zasad dotyczgcych wymagan
jakosci i wymagan technicznych spawania materiatbw metalowych wg normy PN-EN [ISO
3834-2.

Instrukcja okresla sposob postepowania w Spotce przy identyfikacji wymagan i analizie
mozliwosci wykonania prac spawalniczo - montazowych oraz okreslenie wymagan jakosci
odpowiednich dla proceséw spawania materiatdw metalowych.

Instrukcja obowigzuje pracownikéw Pionu Eksploatacji oraz pracownikow Oddziatow Spétki,
w ktérych wdrozono wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatbw metalowych
zgodnie z PN-EN I1SO 3834-2.

Rola w procesie Zestawienie wykonywanych dziatan

Dyrektor Pionu Eksploatacji 1. Nadzér nad stosowaniem niniejszej instrukcji

Dyrektor Oddziatu/ Zastepca | 1. Odpowiada za wyznaczenie osoby odpowiedzialnej za
Dyrektora Oddziatu produkcje spawalniczg

2. Odpowiada za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie
wymagan wynikajgcych z instrukcji.

Kierownik Dzialu Eksploatacji | 1. Nadzér nad realizacjg zapiséw niniejszej instrukcji
Sieci w Oddziale

2. Definicje i skroty

Audyt- jest niezalezng dziatalnoscig doradczg i weryfikujgcg, ktérej celem jest usprawnienie
operacyjne organizacji i wniesienie do niej wartosci dodane;j.

Badania nieniszczace (NDT)- grupa metod badawczych, ktére dostarczajg informacji o
wiasnosciach materiatu, nie wptywajacych w istotny sposéb na jego wiasciwosci strukturalne
i powierzchniowe

Badania niszczace (DT) - jest to rodzaj badah podczas, ktérych probki badanych
elementéw ulegajg zniszczeniu

Dokument kontroli — dokument zgodny z zapisami normy PN-EN 10204.

DTR - dokumentacja techniczno-ruchowa urzgdzenia

Dziatanie korygujace - dziatanie w celu wyeliminowania przyczyny wykrytej niezgodnosci.
Dziatanie naprawcze - dziatanie w celu wyeliminowania wykrytej niezgodnosci.
Identyfikacja - jest to dziatanie polegajgce na pozyskiwaniu informacji i danych o
okreslonym obiekcie

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

Inzynier Spawalnik - personel nadzoru spawalniczego z uprawnieniami EWE/IWE
odpowiadajgcy za produkcje spawalniczg, upowazniony do prowadzenia nadzoru i kontroli
produkcji spawalniczej

Kierownik Dziatu Eksploatacji Sieci- osoba, kiéra organizuje i nadzoruje prace zespotu,
zapewniajgc ciggtos¢ pracy

Kontrola odbiorcza- proces kontroli materiatdw polegajacy na sprawdzeniu zgodnosSci
dostawy z wymaganymi dokumentami

LBN - Laboratorium Badan Nieniszczgcych.

Likwidowanie - jest to dziatanie ktorego celem jest uniemozliwienie zastosowania wyrobu
lub elementu niespetniajgcego wymagan jakosci

Magazyn — miejsce stuzgce do sktadowania

Material - materiaty podstawowe i dodatkowe, elementy, podzespoty niezbedne do realizacji
produkcji spawalniczej.
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Material dodatkowy - to materiat stapiajgcy sie w procesie spawania, przeznaczony do
utworzenia potgczenia dwéch lub wiecej elementéw materiatu rodzimego (podstawowego)
Material podstawowy - materiat podlegajgcy taczeniu

Mistrz Spawalnik - personel nadzoru spawalniczego z uprawnieniami EWS/IWS/NSPAW
odpowiadajgcy za produkcje spawalniczg, upowazniony do prowadzenia nadzoru i kontroli
produkcji spawalniczej

Nadzor spawalniczy- personel nadzorujgcy prace spawalnicze

Naprawa - dziatanie wobec Wyrobu niespetniajgcego wymagan jakosci, aby uczyni¢ go
mozliwym do przyjecia, do zamierzonego uzycia

Niezgodnos¢ - niespetnienie wymagania zatozonego poziomu jakosci.

Oznakowanie materiatu- proces polegajgcy na umieszczeniu na materiale wymaganych
danych

OPZ- opis przedmiotu zamowienia

Personel spawalniczy- zespdt pracownikow, ktérych celem jest prowadzenie procesu
wytwarzania wyrobu zgodnie z zapisami normy PN-EN ISO 3834-2 i regulacjami
powigzanymi. Personel spawalniczy to: spawacz, operator urzgdzenia spawalniczego |,
personel kontroli, nadzér spawalniczy.

Personel kontroli — personel wyznaczony przez Kierownika Dzialu Eksploatacji Sieci
odpowiadajacy za przeprowadzanie kontroli

Podwykonawca - Dostawca Wyrobow, ustugi lub dziatan dla Wytwércey.

Pracownik odpowiedzialny za SPPS - pracownik odpowiedzialny za przyjmowanie,
sktadowanie, przechowywanie, wydawanie Materiatdbw podstawowych i Materiatow
dodatkowych

SAP- system stuzgcy do planowania zasobéw materiatowych Spétki

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

Spétka - Operator Gazociggow Przesylowych GAZ-SYSTEM S.A.

Strefa Przygotowania Produkcji Spawalniczej (SPPS) - strefa przygotowania Materiatow
podstawowych i dodatkowych do realizacji prac spawalniczo - montazowych

Technolog Spawalnik- personel nadzoru spawalniczego z uprawnieniami EWT/IWT
odpowiadajgcy za produkcje spawalniczg, upowazniony do prowadzenia nadzoru i kontroli
produkcji spawalniczej

Walidowanie - dziatanie majgce na celu potwierdzenie w sposdb udokumentowany i zgodny
z zatozeniami, ze procedury, procesy, urzgdzenia, materialy, czynnosci i systemy
rzeczywiscie prowadzg do zaplanowanych wynikow

WPQR - protokét kwalifikowania technologii spawania (Welding Procedure Qualification
Record).

WPS - Instrukcja technologiczna spawania (Welding Procedure Specification).

Wyréb - wynik procesu produkcji spawalniczej

Wytwérca - organizacja odpowiedzialna za produkcje spawalniczg, wytypowana przez
Dyrektora Oddziatu/Zastepce Dyrektora Oddziatu.

Wzorcowanie- to zbidér czynnosci majgcych na celu sprawdzenie witasciwosci
metrologicznych danego przyrzadu

Zapis jakosci - dowdd potwierdzajgcy realizowanie przez pracownikéw okreslonych dziatan
wynikajgcych z obowigzujgcych w Spoétce regulacji, przepisdéw prawa powszechnie
obowigzujgcego oraz innych wymagan. Zapisem moze by¢ dokument papierowy lub zapis w
systemie komputerowym.

Zleceniodawca - wystawiajgcy zlecenie na wykonanie prac spawalniczych.

PN-EN ISO 544- Materiaty dodatkowe do spawania - Warunki techniczne dostawy spoiw i
topnikow - Typ wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie

PN-EN I1SO 3834-2 - Wymagania jakosci dotyczgace spawania materiatbw metalowych —
Cze$c¢ 2: Petne wymagania jako$ci.

PN-EN ISO 9712 - Badania nieniszczgce. Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan
nieniszczacych.
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PN-EN ISO 14731 - Nadzorowanie spawania. Zadania i odpowiedzialnosc.

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

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

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 stopow niklu.

PN-EN ISO 17662 - Spawanie - Wzorcowanie, sprawdzanie i walidacja sprzetu uzywanego
do spawania oraz czynno$ci pomochiczych.

PN-EN 10204 - Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

3. Przeglad wymagan i przeglad techniczny

3.1 Wytwdrca powinien przeprowadzi¢ przeglad wymagan w celu sprawdzenia czy jest
zdolny do wykonywania prac, czy ma wystarczajgce srodki do zachowania terminéw dostawy
oraz czy dokumentacja jest przejrzysta i jednoznaczna.

3.2 Wytwérca powinien zapewnié, ze wszelkie réznice miedzy umowg, a jakgkolwiek
wczesniejszg ofertg sg zidentyfikowane i nabywca jest zawiadomiony o zmianach w planie
dziatania, kosztach lub zmianach techniki.

3.3 Szczegodtowe zasady dotyczgce przegladu wymagan i przeglagdu technicznego wg
normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 5, zostaty okreslone w Instrukcji przegladu wymagan i
przegladu technicznego (SBT-PE-104).

3.4  Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu.

3.5 Za nadzér nad przeprowadzeniem przegladu wymagan i przeglagdu technicznego
odpowiada  Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu
Eksploatacji Sieci w Oddziale.

4, Dobér i weryfikacja podwykonawcéw

4.1  Wytwdrca korzystajgcy z ustug Podwykonawcow powinien dostarczy¢é Podwykonawcy
wszelkie informacje konieczne do spetnienia wymagan normy PN-EN ISO 3834-2.

4.2 Informacje dostarczone Podwykonawcy powinny zawieraé wymagane dane
dotyczagce przegladu wymagan i przeglgdu technicznego.

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

4.4 Szczegdbtowe zasady dotyczgce doboru oraz weryfikacji Podwykonawcow i ustug wg
normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 6 zostaly okresSlone w Instrukcji doboru oraz weryfikacji
podwykonawcow i $wiadczonych przez nich ustug (SBT-PE-I05).

4.5  Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu.

4.6  Za nadzoér nad przeprowadzeniem doboru i weryfikacjg podwykonawcow odpowiada

Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu Eksploatacji Sieci w
Oddziale.
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5. Dobér personelu spawalniczego

5.1  Wytwoérca powinien dysponowaé niezbednym i odpowiednim personelem do
planowania, wykonywania i nadzorowania produkcji spawalnicze;.

52 Spawacze powinni mie¢ aktualne uprawnienia zgodne z obowigzujgcymi normami dla
poszczegolnych proceséw spawania, zgrzewania, lutowania.

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

5.4  Zadania i odpowiedzialno$¢ personelu spawalniczego powinna by¢ jasno okreslona i
zamieszczona w zakresach obowigzkow.

5.5 Szczegobtowe zasady dotyczace doboru i weryfikacji personelu spawalniczego wg
normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 7 zostaly okreslone w Instrukcji doboru personelu
spawalniczego (SBT-PE-I06).

5.6  Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu.

5.7 Za nadzér nad personelem spawalniczym odpowiada Dyrektor lub Zastepca
Dyrektora Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu Eksploatacji Sieci w Oddziale.

6. Dobér i weryfikacja personelu wykonujacego kontrole i badania

6.1 Wytwoérca powinien dysponowaé kompetentnym personelem  kontroli i badan,
odpowiedzialnym za planowanie, wykonywanie, nadzorowanie kontroli i badania produkciji
spawalniczej.

6.2 Badania nieniszczgce wykonywane sg przez laboratorium posiadajgce wymagane
uprawnienia, przez personel posiadajgcy kwalifikacje minimum stopnia drugiego zgodne z
PN-EN ISO 9712.

6.3 Szczegdtowe zasady dotyczace doboru i weryfikacji personelu wykonujgcego
kontrole i badania wg normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 8, zostaty okreslone w Instrukcji doboru
oraz weryfikacji personelu wykonujgcego kontrole i badania (SBT-PE-107).

6.4 Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu.

6.5 Za nadzér nad personelem wykonujgcym kontrole i badania odpowiada Dyrektor lub
Zastepca Dyrektora Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu Eksploatacji Sieci w Oddziale.

7. Uzytkowanie i obstuga sprzetu do produkcji spawalniczej

7.1 Wytworca powinien posiada¢ wykaz zasadniczego sprzetu stosowanego do
produkciji. Wykaz ten powinien identyfikowaé pozycje gtdwnego sprzetu, zasadniczego dla
oceny zdolnosci i wydajnoéci warsztatu.

7.2 Dla nowego sprzetu powinny by¢é wykonane badania, ktére bedg sprawdzaty
prawidtowosc¢ dziatania sprzetu. Badania powinny by¢ udokumentowane.

7.3  Wytworca powinien posiada¢ plan konserwacji sprzetu

7.4 Sprzet uszkodzony jest niedopuszczony do uzytkowania.
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7.5 Wadliwe urzgdzenia przekazywane sg do naprawy lub wycofywane z uzytkowania.

7.6  Zasady dotyczace uzytkowania i obstugi sprzetu do produkcji spawalniczej wg normy
PN-EN 1SO 3834-2 pkt 9, zostaty okreslone w Instrukcji uzytkowania i obstugi sprzetu do
prac spawalniczo-montazowych (SBT-PE-I08).

7.7  Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora.

7.8  Za nadzor nad sprzetem do produkcji spawalniczej odpowiada Dyrektor lub Zastepca
Dyrektora Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu Eksploatacji Sieci w Oddziale.
8. Prace spawalniczo - montazowe

8.1  Woytwdrca powinien opracowaé¢ plan spawania i kontroli ztgczy spawanych oraz
przygotowac instrukcje technologiczne spawania.

8.2  Wpytwoérca powinien zapewni¢ dostepnosé¢ instrukcji technologicznych spawania na
danym stanowisku spawalniczym.

8.3 Wytwodrca powinien nadzorowacé proces spawania.
8.4  Technologie spawania powinny by¢ kwalifikowane przed rozpoczeciem produkciji.

8.5 Metody kwalifikowania powinny byé zgodne z odpowiednimi normami wyrobu,
ustaleniami specyfikacji i przepisami prawa.

8.6 Szczegdbtowe zasady dotyczace produkcji spawalniczej wg normy PN-EN ISO 3834-2
pkt 10, zostaty opisane w Instrukcji wykonywania prac spawalniczo-montazowych (SBT-PE-
109).

8.7 Prace spawalniczo-montazowe nalezy wykonywaé zgodnie z projektem, regulacjami,
wytycznymi oraz normami.

8.8 Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu.

8.9  Za nadzér nad pracami spawalniczo -montazowymi odpowiada Dyrektor lub Zastepca
Dyrektora Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu Eksploatacji Sieci w Oddziale.

9. Nadzorowanie materialéw dodatkowych do spawania

9.1 Wytwdrca powinien magazynowa¢ materiaty dodatkowe zgodnie z zaleceniami
producenta i z uwzglednieniem wewnetrznych regulacji obowigzujgcych w Spofce.
Magazynowanie powinno zabezpiecza¢ materiaty dodatkowe przed uszkodzeniem,
zawilgoceniem, zanieczyszczeniem lub utlenieniem.

9.2 Zasady dotyczagce materiatow dodatkowych wg normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 11,
zostaty okre$lone w Instrukcji nadzorowania materiatéw dodatkowych do spawania (SBT-PE-
110).

9.3  Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu.

9.4  Za nadzor nad materiatami dodatkowymi odpowiada Dyrektor lub Zastepca Dyrektora
Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu Eksploatacji Sieci w Oddziale.
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10. Nadzorowanie i sktadowanie materiatéow podstawowych

10.1 Wytworca powinien magazynowaé materialy podstawowe zgodnie z zaleceniami
producenta i z uwzglednieniem wewnetrznych regulacji obowigzujacych w Spoéice.
Magazynowanie powinno zabezpiecza¢ materialy podstawowe przed negatywnym wptywem
Srodowiska.

10.2 Oznakowanie materiatéw podstawowych powinno by¢ zachowane na kazdym etapie
produkgciji.

10.3 Zasady dotyczgce materiatéw podstawowych wg normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 12,
zostaty okreslone w Instrukcji magazynowania i kontroli materiatbw podstawowych (SBT-
PE-111).

10.4 Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu.

10.5 Za nadzér nad materiatami podstawowymi odpowiada Dyrektor lub Zastepca
Dyrektora Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu Eksploatacji Sieci w Oddziale.
11. Przenoszenie i uwierzytelnianie oznaczenia materiatow i elementéw

11.1 Woytworca powinien dokonywaC ocechowania materiatdw i elementdw w celu
zachowania jednoznacznej identyfikacji podczas procesu wytwarzania.

11.2 Materialy podstawowe nieposiadajgce znakéw identyfikacyjnych sg odpowiednio
oznaczone i nie wydawane do prac spawalniczych.

11.3 Oznakowanie materiatdw i elementéw powinno by¢é zachowane na kazdym etapie
produkgciji.

11.4 Zasady dotyczgce przenoszenia i uwierzytelniania ocechowania Materiatow i
elementéw dostarczonych ze $wiadectwami jakosciowymi, zostaty okreslone w Instrukcji
przenoszenia i uwierzytelniania ocechowania materiatéw i elementow (SBT-PE-112).

11.5 Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu.

11.6 Za nadz6r nad przenoszeniem i uwierzytelnianiem oznaczenia materiatéw i
elementéw odpowiada Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu
Eksploatacji Sieci w Oddziale.

12. Kontrole i badania

12.1 Wytworca powinien przeprowadzaé kontrole i badania w odpowiednich punktach
procesu wytwarzania w celu zapewnienia zgodnos$ci z wymaganiami projektu i norm.

12.2 Miejsce i czestotliwos¢ kontroli lub badan powinny uwzglednia¢ norme wyrobu,
proces spawania , typ konstrukcji i zapisy projektowe.

12.3 Zasady dotyczace kontroli i badan wg normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 14, zostalty
okreslone w Instrukcji przeprowadzania kontroli i badanh (SBT-PE-113).

12.4 Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu.
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12.5 Za nadzoér nad prowadzeniem kontroli i badan odpowiada Dyrektor lub Zastepca
Dyrektora Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu Eksploatacji Sieci w Oddziale.

13. Postepowanie z niezgodnoscia i dzialania korygujace

13.1 Wytworca powinien prowadzi¢ nadzér nad procesem wytwarzania, w przypadku
wykrycia niezgodnosci przeprowadza proces identyfikacji, nastepnie podejmuje dziatania
korekcyjne, naprawcze, ktérych celem jest usuniecie niezgodnosci.

13.2 Wytwdrca powinien podjg¢ dziatania polegajace na ograniczeniu prawdopodobienstwa
wystagpienia w przysztosci przyczyny powstania niezgodnosci.

13.3 Zapisy dotyczgce charakteru niezgodnosci oraz dokumentujgce wszelkie
podejmowane dziatania, w tym udzielone zezwolenia nalezy utrzymywac¢ w celu analizy
przyczyn — wykonanych dziatan.

13.4 Jesli wykonywana jest naprawa, wszystkie pozycje powinny by¢ ponownie zbadane i
sprawdzone zgodnie z poczgtkowymi wymaganiami.

13.5 Zasady postepowania z niezgodnoscig i dziatania korygujgce wg normy PN-EN I1SO
3834-2 pkt 15, zostaty okreslone w Instrukcji postepowania z niezgodnoécig i dziatania
korygujace (SBT-PE-114).

13.6 Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu.

13.7 Za nadzér nad postepowaniem z niezgodnoscig i dziataniami korygujgcymi
odpowiada Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu
Eksploatacji Sieci w Oddziale.

14. Wzorcowanie i walidowanie sprzetu do pomiaru, kontroli i badania

14.1 Wytworca powinien przeprowadzaé proces wzorcowania lub walidowania sprzetu do
pomiaru, kontroli i badania.

14.2 Caly sprzet powinien by¢ odpowiednio kontrolowany, wzorcowany lub walidowany w
okreslonych odstepach czasu.

14.3 Szczegdtowe informacje dotyczace wzorcowania i walidowania sprzetu do pomiaru,
kontroli i badan okresla norma PN-EN ISO 17662. Szczegdétowe zasady dotyczace
wzorcowania i walidowania sprzetu wg normy PN-EN 1SO 3834-2 pkt 16, zostaty okreslone
w Instrukcji wzorcowania i walidowania sprzetu do pomiaru, kontroli i badania (SBT-PE-I15).

14.4 Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu.

14.5 Za nadzoér nad wzorcowaniem i walidowaniem sprzetu do pomiaru, kontroli i badania
odpowiada Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu
Eksploatacji Sieci w Oddziale.

15. Identyfikacja i identyfikowalnosé wyrobow

15.1 Wytwodrca powinien zachowa¢ identyfikacje i identyfikowalnos¢ podczas procesu
wytwarzania .
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15.2 Zasady dotyczace identyfikacji i Identyfikowalnosci wyrobow wg normy PN-EN 1SO
3834-2 pkt 17, zostaty okreslone w Instrukcji identyfikaciji i identyfikowalnosci wyrobow (SBT-
PE-116).

15.3 Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu.

15.4 Za nadzor nad identyfikacjg i Identyfikowalnoscig wyrobéw odpowiada Dyrektor lub
Zastepca Dyrektora Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu Eksploatacji Sieci w Oddziale.
16. Nadzorowanie zapiséw jakosci

16.1 Wytworca powinien nadzorowaé proces opracowywania zapisow jakosciowych
zwigzanych z wytwarzaniem wyrobu.

16.2 Osoby odpowiedzialne za realizowanie poszczegolnych czynnosci i zadan
wynikajgcych z obowigzujgcych w Spétce regulacji dotyczgcych prac spawalniczo -
montazowych zobowigzane sg do prowadzenia i przechowywania zapisdw dokumentujgcych
wykonanie tych czynnosci i zadan.

16.3 Prowadzenie zapiséw moze by¢ realizowane przy uzyciu udostepnionych formularzy
papierowych lub udostepnionych narzedzi informatycznych.

16.4 Zasady dotyczgce Zapisow jakosci wg normy PN-EN ISO 3834-2 pkt 18 zostaty
okreslone w Instrukcji nadzorowania zapiséw jakosci (SBT-PE-I17).

16.5 Za przygotowanie, wdrozenie i funkcjonowanie odpowiednich wymagan odpowiada
Dyrektor lub Zastepca Dyrektora Oddziatu.

16.6 Za nadzor nad zapisami jakosciowymi odpowiada Dyrektor lub Zastepca Dyrektora
Oddziatu, poprzez Kierownika Dziatu Eksploatacji Sieci w Oddziale.
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