Zatgcznik nr 5 - Wymagania dotyczgce dokumentacji jakoSciowej oraz zabezpieczenia
antykorozyjnego

1. Uprawnienia personelu spawalniczego, badan nieniszczacych, nadzoru i kontroli
jakosci

1.1.Uprawnienia spawaczy

Prace spawalnicze (w tym potgczenia tymczasowe) moga wykonywac tylko spawacze z
odpowiednimi, aktualnymi uprawnieniami zgodnymi z normg PN EN ISO 9606 Dla
urzadzen lub/i instalacji podlegajgcych pod UDT uprawnienia muszg byé wydane i
zatwierdzone przez UDT. Dla urzadzen lub/i instalacji nie podlegajacych pod UDT
Zamawiajgcy dopuszcza uprawnienia wydane przez inng jednostke notyfikowana.
Uprawnienia musza by¢ zgodne z wykonywanymi pracami spawalniczymi. Uprawnienia
nalezy mie¢ dostepne do okazania Zamawiajgcemu w postaci skanu lub paszportu
spawacza (do uzgodnienia z Zamawiajagcym). Zamawiajgcy pozostawia sobie prawo do
sprawdzenia spawaczy w postaci testu kwalifikacyjnego oraz dopuszczenia spawaczy do
wykonywania prac na ztgczach tozsamych z wykonywanymi w zleceniu. Zamawiajgcy nie
ponosi ani nie zwraca kosztow kwalifikacji spawaczy. JeSli w jakimkolwiek czasie w
opinii Zamawiajacego lub jego przedstawiciela praca ktoregoS spawacza budzi
watpliwosci, to od takiego spawacza bedzie wymagane, aby poddat sie dodatkowemu
testowi kwalifikacyjnemu dla wykazania czy jest on zdolny do wykonywania prac, do
ktorych zostat zaangazowany.

1.2.Uprawnienia nadzoru
W celu zapewnienia wymaganej jakosci procesu spawania nadzor spawalniczy musi
spetnia¢ wymagania norm PN-EN ISO 3834-2 i PN EN ISO 14731. Osoba sprawujgca
nadzér nad procesami spawania musi posiadaé certyfikat IWE/EWE oraz Swiadectwo
Sprawdzianu Wiedzy wydane przez Urzgd Dozoru Technicznego.

1.3.Uprawnienia personelu kontroli jakoSci oraz badan nieniszczacych

Personel odpowiedzialny za kontrole jakosSci, wykonywanie badan nieniszczgcych w tym
pomiary i badania diagnostyczne musi posiada¢ odpowiednie certyfikaty wg normy PN-
EN ISO 9712 oraz norm pokrewnych dla rodzajow badan nieujetych w przytoczonej
normie.

2. Wymagania jakoSciowe

2.1. Certyfikaty zaktadu

Wykonawca realizujgcy procesy spawalnicze powinien posiadac certyfikat stwierdzajgcy
wdrozenie u siebie petnych wymagan jakosci zgodnie z PN-EN I1ISO 3834-2.

2.2.Technologia spawania

Proces spawania bedzie realizowany w oparciu o zatwierdzone WPQR oraz WPS,
kwalifikowane na podstawie norm serii PN-EN ISO 15614 lub/i 15613. Dla napraw
urzgdzen lub/i instalacji podlegajgcych pod UDT technologia (WPQR, WPS, Obrébka
Cieplna) musi by¢ zatwierdzona przez UDT. Przed uzgodnieniem technologii naprawy z



UDT, Wykonawca zobowigzany jest do ustalenia rozwigzan technologicznych z
Zamawiajgcym. Dla urzadzen lub/i instalacji nie podlegajacych pod UDT Zamawiajacy
dopuszcza technologie certyfikowane, wydane przez inng jednostke notyfikowana.
Podwykonawcy powinni posiada¢ dokumenty w zakresie tych samych wymagan.

. Spawanie i operacje zwigzane

3.1.Ciecie i ukosowanie

Przygotowanie ztgcza spawanego nalezy wykona¢ wg. normy PN-EN ISO 9692 oraz
zgodnie z zatwierdzong Instrukcjg Technologiczng Spawania (WPS). Na koncowkach rur
istniejgcych instalacji, do ktorych beda spawane nowe elementy, nalezy wykonaé
badania PT/MT. Po przygotowaniu ztgcza nadzér spawalniczy odbiera ztgcze i zwalnia
do spawania.

3.2.Podgrzewanie do spawania, temperatura miedzysciegowa, chtodzenie elementow

po spawaniu
Wykonawca zobowigzany jest przestrzega¢ temperatur podgrzewania wstepnego do
spawania, temperatury miedzySciegowej, okreslonych w WPS. W przypadku kiedy
warunki technologiczne lub Srodowiskowe moga wptyng¢ na szybkie odprowadzanie
ciepta z elementdéw tgczonych i mozliwos¢ powstawania peknie¢, Wykonawca wdrozy
odpowiednie Srodki zapobiegawcze.

Kontrola temperatury podgrzewania i miedzysSciegowej powinna odbywac sie przy
uzyciu termometru stykowego, termopar lub innych urzadzen termo kontrolnych.
Pomiar temperatury nalezy wykonywac zgodnie z PN-EN ISO 13916.

3.3.Spawanie tymczasowych mocowan

Wymagania przy spawaniu potgczen tymczasowych powinny by¢ takie same jak przy
spawaniu gtéwnych spoin. Po likwidacji tego rodzaju spoin nalezy usna¢ naddatki
materiatu przez szlifowania do réwna z powierzchnig materiatu podstawowego oraz
wykonaé¢ badania powierzchniowe wykluczajace pojawienie sie ewentualnych pekniec.

3.4.Spawanie
Proces spawania nalezy prowadzi¢ zgodnie z zatwierdzonymi i posiadanymi w miejscu

pracy instrukcjami WPS, przy uzyciu urzgdzen, narzedzi oraz materiatow
pozwalajacych zapewni¢ deklarowana jakoS¢ potgczen m.in. wysuszone elektrody
trzymane w termosach, zrédta spawalnicze o odpowiednich parametrach, mtotki do
odbijania szlaki itp. Spawacz po skoficzonym spawaniu oznacza w sposob trwaty i
identyfikowalny spoine ktorg wykonat.

3.5.0brébka cieplna

Obrobke cieplna po spawaniu nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z zatwierdzonymi Kartami
Obrobki Cieplnej sporzadzonymi na podstawie kwalifikowanej technologii spawania.
Caty proces powinien byé rejestrowany, a pomiar temperatury nalezy prowadzi¢
zgodnie z PN-EN ISO 17663. Wszystkie ztgcza spawane obrabiane cieplnie majg by¢
poddane badaniom twardosci. Obrébka cieplna prowadzona jest na odpowiedzialnosé
Wykonawcy.

3.6. Postepowanie w niekorzystnych warunkach atmosferycznych




Wykonawca zobowigzany jest do przedstawienia w celu akceptacji procedury
prowadzenia prac spawalniczych w niekorzystnych warunkach atmosferycznych t;.
temperatura ponizej 5°C, opady atmosferyczne, wiatr.

4. Badania nieniszczgce

4.1.Badania nieniszczgce moze przeprowadzac laboratorium/zaktad, ktory:

a.) posiada aktualne Swiadectwo wuznania Urzedu Dozoru Technicznego na
wykorzystywany zakres metod badawczych, jesli badania dotycza urzadzen
poddozorowych,

b.) posiada uprawniony personel kwalifikowany zgodnie z PN-EN ISO 9712 dla
odpowiedniej metody badawczej, sektora wyrobu oraz sektora przemystowego, jesli
badania nie dotyczg urzadzen poddozorowych.

4.2.Badania spoin

Badania spoin na roznych uktadach przeprowadzane sg zgodnie ze stosowanymi
normami i przepisami projektowymi w oparciu o Program Kontroli i Badan (PKiB)
zatwierdzony przez Zamawiajgcego. Z wykonanych badan Wykonawca zobowigzany jest
sporzadzi¢ protokot zawierajgcy okresSlone w odpowiednich normach informacje.

4 3. Postepowanie w przypadku stwierdzenia niedopuszczalnych niezgodnoSci

Stwierdzone podczas badan NDT, niedopuszczalne niezgodnosci spawalnicze ztgczy
spawanych zostang udokumentowane oraz potwierdzone protokotem z badan. W
takim przypadku Wykonawca zobowigzany jest do naprawy ztgcza. Naprawa winna
odby¢ sie na podstawie zatwierdzonej instrukcji naprawy uzgodnionej z Zamawiajgcym.
Wszystkie naprawy niezgodnosci spawalniczych bedg wykonywane pod Scistym
nadzorem spawalniczym. Dopuszcza sie maksymalnie dwie naprawy tej samej spoiny,
chyba ze odpowiednie normy stanowig inaczej. Po dwoéch naprawach nalezy opracowaé
oddzielng procedure naprawy Wykonawca bedzie prowadzit rejestr wszelkiego rodzaju
wad spoin.

5. Materiaty podstawowe i dodatkowe do spawania

5.1. Materiaty podstawowe

Materiaty podstawowe zaréwno zakupione przez Wykonawce jak i te powierzone przez
Zamawiajgcego, uzywane do wytwarzania lub/i zabudowania elementéw wg zlecenia
Zamawiajgcego muszg by¢ przechowywane w sposéb gwarantujgcy ochrone przed
szkodliwym wptywem Srodowiska. Materiaty muszg posiadaé odpowiedni dokument
kontroli wg normy PN-EN 10204 zgodny z norma wyrobu lub zwigzanymi wymaganiami
technicznymi.

5.2. Materiaty dodatkowe do spawania

Zamawiajgcy wymaga materiatow dodatkowych z atestem minimum 2.2. Wykonawca
jest odpowiedzialny za prawidtowy dobdér materiatdw spawalniczych oraz ich



odpowiednie przechowywane i poprawne stosowanie. W celu zapewnienia
prawidtowych zasad kontroli gospodarowania materiatami spawalniczymi. Wykonawca
przedstawi do zatwierdzenia procedure zapewniajgcg poprawne magazynowanie
identyfikacje, wygrzewanie, suszenie i wydawanie materiatow dodatkowych do
spawania. Wykonawca przed przystgpieniem do prac spawalniczych zapewni
odpowiedni magazyn do sktadowania materiatdw spawalniczych oraz przeprowadzi
odbiér z Zamawiajgcym. W magazynie wymagana jest rejestracja warunkow
przechowywania materiatow spawalniczych tj. temperatura, wilgotnos¢. Wykonawca
prowadzi rejestr iloSci wydawanych materiatow spawalniczych wedtug cech spawaczy
oraz na podstawie WPS-a. Materiaty spawalnicze muszg by¢ wyraznie oznakowane w
celu zapewnienia ich identyfikowalnosci. Wszelkie materiaty dodatkowe, ktorych nie
mozna jednoznaczne zidentyfikowac oraz posiadajgce Slady uszkodzen nalezy
zutylizowad.

. Sprzet spawalniczy, badawczy i kontrolno-pomiarowy

Do prowadzenia procesow spawalniczych oraz pomiarowych wymagany jest sprzet
gwarantujgcy osiggniecie deklarowanej jakoSci. Zamawiajgcy wymaga przedstawienia
aktualnego wykazu dokumentow z walidacji urzadzen kontrolno-pomiarowych,
spawalniczych, wyzarzarek, termosow oraz piecow do przechowywania elektrod oraz
sprzetu do wykonywania badan nieniszczgcych.

. Pozostate wymagania jakoSciowe

Wykonawca zapewni catosS¢ wykonawstwa, materiatow i sprzetu najlepszej jakosci.
Petne zabezpieczenie antykorozyjne ma by¢ wykonane finalnie u dostawcy
elementu/urzgdzenia i w takim stanie dostarczone na miejsce montazu.

W przypadku gdy, z powodu technologii wykonania bgdz montazu nie ma mozliwosci
petnego zabezpieczenia, nalezy stosowac Srodki ochrony czasowej.

Wykonawca uzyje materiatdw zabezpieczajgcych tylko od jednego Dostawcy farb dla
tego samego rodzaju konstrukcji.

Po zakonczeniu montazu nalezy wykonac uzupetnienie zabezpieczenia antykorozyjnego:
-w miejscach uszkodzonych w czasie transportu i operacji montazowych,

- W miejscach celowo pozostawionych jako nie zabezpieczone,

- w miejscach spoin montazowych

Nieakceptowalne sg wady powtok w tym: przeciggniecia, zacieki, suche natryski, ciata
obce, przebarwieni

. Identyfikacja i identyfikowalnosé

Wykonawca zobowigzany jest do wprowadzenia procedury gwarantujacej
identyfikowalnosS¢ na kazdym etapie wykonywania zadania: wytwarzanych elementéw,
spoin, materiatow, sprzetu, dokumentacji oraz personelu, ktéry odpowiedzialny jest za
poszczegblne etapy procesu.

. Dokumenty

Dokumentacja jakoSciowa zwigzana z realizacjag Umowy bedzie dostarczona
Zamawiajgcemu w formie papierowej (2 egz.) + wersja elektroniczna w formacie pdf.
Dokumentacja jakoSciowa powinna zawierac:

a.) Swiadectwa jakosci



b.) Deklaracje zgodnosci
c.) Plan Kontroli i Badan
d.) Certyfikaty Wytworcy
e.) Certyfikat systemu zarzadzania jakoScig
f.) Kwalifikacje Wytworcy w zakresie spawania
g.) Kwalifikacje spawaczy
h.) Kwalifikacje personelu wykonujgcego badania NDT
i.) Instrukcje technologiczne spawania WPS/WPQR
j.) Atesty na materiaty podstawowe
k.) Atesty na materiaty dodatkowe do spawania
[.) Plany spawania
m.) Dzienniki spawania
n.) Protokoty z:
- badan NDT,
- przenoszenia cech materiatowych,
- giecia rur,
- zabezpieczenia antykorozyjnego.
- préb wodnych, ruchowych, obcigzeniowych
0.) OSwiadczenie kierownika rob6t/montazu
p.) Operaty geodezyjne
r.) Protokoty pomiaru momentu sprezania Srub
s.) Zatwierdzona dokumentacja rysunkowa
t.) Protokoty odbiorowe OCI/OCB/OK

u.) Harmonogram spawania

Wykonawca na dwa tygodnie przed przystgpieniem do realizacji prac przekaze ponizsze
dokumenty:

- Program zapewnienia jakosci

- Plan PKiB dla prefabrykacji/montazu

- Technologie spawania WPS/WPQR

- Certyfikaty spawaczy

- Plany spawania

- Systemy zabezpieczenia antykorozyjnego

Wykonawca na biezgco prowadzi i przedstawia do wglgdu na polecenie Zamawiajgcego:
- dokumentacja z rejestrem wszystkich spoin, przegladéw, kontroli i napraw spoin

- dzienniki spawania

- protokoty z badan NDT

- aktualny plan i harmonogram spawania




