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Zatgcznik nr 3

Wytyczne szczegotowe dia Wykonawcow prac spawalniczych na terenie Zakiadu
Rafineryjnego w Plocku, Zakladu Petrochemicznego w Plocku, Zakfadu
Wodno-éciekowego w Plocku, Zakiadu Elektrocieplowni w Plocku oraz
Zakiadzie PTA we Wiloctawku.

Prace spawalnicze na urzadzeniach ci$nieniowych Zakiadzie Rafineryjnym w Plocku,
Zakladzie Petrochemicznym w Plocku, 'Zakiadzie Wodno-Sciekowym w Plocku,
Zakiadzie Elektrocieplowni w Plocku oraz Zakiadzie PTA we Wioctawku mogg byé
prowadzone wytacznie przez spawaczy, ktoérzy przeszli proces weryfikaciji i uzyskali
dopuszczenie zgodnie z ponizszymi wytycznymi.

Zasady kwalifikacji os6b wykonujacych polgczenia spawane.

Przed rozpoczgciem prac Wykonawca dostarcza do Zespotu Badan Materiatowych
i Dozoru Technicznego PKN ORLEN S.A. wykaz spawaczy wyznaczonych do
realizacji zlecenia (Zatacznik nr 1). Wykaz nalezy uzupetnié w oparciu o przedstawione
do wgladu aktualne $wiadectwa spawaczy, zgodnie z PN-EN ISO 9606-1:2014.

Proces kwalifikacji prowadzony jest przez Zespét Badan Materiatowych i Dozoru
Technicznego PKN ORLEN S.A.

Pracownik Zespotu Badan Materiatowych i Dozoru Technicznego kieruje spawaczy.do
wykonania prébek testowych.

Materiat prébki musi by¢ tej samej grupy materiatéw (zgodnie z normg CEN ISO/TR
15608), ktora bedzie spawana. Materialy dodatkowe muszg byé tego samego typu co
stosowane podczas procesu spawania. Zabezpieczenie wszystkich materiatow
i sprzetu po stronie Wykonawcy.

Inzynier spawalnik Wykonawcy przedklada uzgodniony w Urzedzie Dozoru
Technicznego (UDT) WPS (Welding Procedure Specification) dla ztacza gtéwnego
i ztacza prébnego.

Rodzaj prébki, rodzaj spoiny, pozycja spawania, jak réwniez metode spawania nalezy
dobraé ze wzgledu na charakter roboczy ztgcza:

® rury - spoina czotowa (z peinym przetopem) pozycja H-L045 (zgodnie z normg

PN-EN ISO 6947),

* phyty - spoina czolowa (z peinym przetopem) pozycja PF (zgodnie z norma PN-EN
ISO 6947), :

= w przypadku, gdy w trakcie realizacji prac wymagane sg tylko spoiny pachwinowe,
kwaliflkowanie spawacza moze by¢ przeprowadzone dla spoin pachwinowych,

* metoda spawania (PN-EN ISO 4063) musi by¢ zgodna z certyfikatem
kwalifikacyjnym spawacza. W przypadku, gdy sprawdzenie kwalifikacji dotyczy tylko



wykonania przetopu lub tylko wypeinienia, kwalifikacja zostanie odpowiednio
zatwierdzona tylko dla tej czesci spawania i dla tej metody.

1.7. Sprawdzenie kwalifikacji spawacza musi si¢ odbyé w obecnosci pracownika Zespotu
Badan Materiatowych i Dozoru Technicznego.

1.8. Ziacze po badaniu wizualnym VT (Visual Testing) musi spetnia¢ poziom jakosci B
(wedtug PN-EN 5817). Jezeli wynik badania VT jest pozytywny nalezy przeprowadzi¢
badanie radiograficzne RT (Radiographic Testing) (wediug PN-EN ISO 10675-1).
Ztgcze musi spetnia¢ poziom 1. Wykonawca musi posiadaé wazne uprawnienia
zgodnie z normg EN ISO 9712:2012 lub zatrudni¢ inne laboratorium posiadajace
uznanie na zgodno$¢ z wymaganiami normy PN-EN ISO/IEC 17025:2018. Protokoty
Z badan oraz radiogramy musza by¢ dostarczone oraz zatwierdzone przez pracownika
Zespotu Badan Materiatowych i Dozoru Technicznego celem potwierdzenia kwalifikacii
spawaczy.

1.9. W przypadku ztgczy nieujetych powyzej, wymagania wykonawcze i odbiorowe okresla
indywidualnie pracownik Zespotu Badan Materialowych i Dozoru Technicznego.

1.10. Kwalifikowanie spawacza uznaje sie za pozytywne jezeli:
= jako$¢ spawanej prébki, potwierdzona badaniami, jest zgodna z wymaganiami
jakosciowymi,
= gpawanie prébek testowych jest zakoriczone w czasie odpowiadajgcym normalnym
warunkom pracy.

1.11. Jezeli powyZzsze wymagania nie s spetnione, po uzgodnieniu z pracownikiem Zespotu
Badan Materialowych i Dozoru Technicznego dopuszcza sie powtdrne wykonanie
ztgcza prébnego.

1.12.Zbiorczy wykaz spawaczy, ktérzy przeszli proces kwalifikacji przechowywany jest
w Zespole Badan Materiatowych i Dozoru Technicznego.

1.13. Potwierdzenie kwalifikacji spawacza w jest wazne przez okres 12 miesiecy. Po tym
okresie wymagana jest potwierdzenie kwalifikacji na nastepne 12 miesiecy polegajgce
na przekazaniu do Zespoilu Badan Materialowych i Dozoru Technicznego wykazu
udokumentowanych prac realizowanych przez danego spawacza realizowanych na
terenie Zakiadu Rafineryjnego w Plocku, Zakiadu Petrochemicznego w Plocku,
Zaktadu Wodno-Sciekowego w Ptocku, Zakiadu Elektrocieptowni w Plocku
z protokotami badan NDT dotyczacymi tych prac.

1.14.Po uplywie 24 miesigcy od peinej weryfikacji przeprowadzanej wg niniejszych
wytycznych wymagany jest powtérny petny proces weryfikacji spawacza zgodnie
z Wytycznymi.



1.156. Wykonawca zobowigzany jest do przechowywania aktualnego wykazu uprawnionych

spawaczy w miejscu wykonywania prac.

1.16.Wszelkie kwestie nieuregulowane powyzszymi wytycznymi beda okreslane
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23.

24.
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indywidualnie przez pracownika Zespolu Badafi Materialtowych i Dozoru
Technicznego.

Kontrola jako$ci prac spawalniczych na etapie realizacji zlecenia

Wykonywanie potgczer spawanych odbywa si¢ w oparciu 0 WPS (Welding Procedure
Specification) kwalifikowany zgodnie z PN-EN ISO 15609-1, lub KTS (Karta
Technologiczna Spawania). Technologia winna by¢ uzgodniona z wtasciwg jednostkg
dozoru technicznego (UDT, ZDT, SUR).

Wykonawca zobowigzany jest przedstawi¢ inspektorowi nadzoru z ramienia
Zlecajacego harmonogram wykonywania prac spawalniczych a takze wykonywania
badan NDT.

Osoba nadzorujgca z ramienia Zleceniodawcy dokonuje wyrywkowej inspekcji prac
spawalniczych sprawdzajgc czy spawanie wykonuje spawacz znajdujacy sie na Licie
Kwalifikowanych Spawaczy. Fakt dokonania inspekcji powinien byé odnotowany
w Ksigzce Budowy lub w komentarzu zlecenia w systemie D7i.

Dla potaczen spawanych na krytycznych urzadzeniach cisnieniowych podlegiych pod

dozér UDT proces kontroli wyrywkowej w uzasadnionych przypadkach moze

dodatkowo obejmowac:

= sprawdzenie przygotowania ztagcza do spawania (czysto$¢ zlgcz, ukosowanie),

= zgodno$¢ zastosowanych materiatéw dodatkowych z zatwierdzong technologig
spawania,

= kontrole wykonania dodatkowych zalecen WPS (podgrzewanie wstepne,
utrzymywanie temperatur miedzysciegowych, obrébka cieplna).

Wykonawca jest zobowigzany do oznaczenia kazdego polgczenia spawanego

objetego zakresem remontu poprzez opisanie lub ocechowanie wg ponizszych zasad:

= zilgcza spawane powinny by¢ znakowane cechg wykonujgcego go spawacza,

= jezeli zigcze wykonywane jest przez réznych spawaczy to cechy spawaczy nanosi
sig w postaci ulamkowej w kolejnosci zgodnej z ukitadaniem poszczegélnych
warstw,

= znakowanie zigczy elementéw cienko$ciennych o grubosci nie wiekszej niz 7 mm
oraz elementow ze stali austenitycznej mozna wykonywacé farbami niezmywalnymi.

W przypadku gdy spoiny wykonywane sa na terenie Zleceniobiorcy (prefabrykacja)
obowigzujg powyzsze wytyczne nadzoru.



3.1.
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Szczegdlne wymagania dla Wykonawcéw prac spawalniczych materialow
trudnospawalnych

Ponizsze wymagania dodatkowe dotycza, niezaleznie od miejsca realizacji prac.
Wykonawcow wykonujacych prace spawalnicze obejmujace materiaty wedtug normy
PN-CR ISO 15608, z grup:

a) 10 - stale odporne na korozje austenityczno-ferrytyczne (duplex),
b) W21 + W23 (czyste aluminium lub jego stopy),

c) W41 + W47 (czysty nikiel lub jego stopy),

d) 51.1 + 51.4 (czysty tytan lub jego stopy).

Przed przystapieniem do prac Wykonawca powinien:

» przedstawi¢ Inspektorowi nadzoru dokumentacje spawalniczg czyli Uznania
Technologii Spawania (WPQR), Instrukcje Technologiczne Spawania (WPS),
aktualne uprawnienia spawalnicze,

= przedstawi¢ harmonogram wykonywania prac spawalniczych a takze wykonywania
badan NDT,

= poinformowac¢ przedstawiciela Zlecajacego o mozliwosci dokonania inspekcji VT
wykonanych potgczen spawanych a takze weryfikacji wynikow badan NDT
z personelem badawczym wiacznie.

Prace spawalnicze uznane sa za zakoriczone po ich pozytywnym odbiorze przez
uprawnionego pracownika PKN ORLEN S.A.

Odbiér nie zwalnia Wykonawcy z odpowiedzialnosci za prawidlowa jako$c
realizowanych prac.

Weryfikacja Technologii Naprawy cisnieniowych urzadzen krytycznych
podlegiych UDT

Wykonawca prac spawalniczych na krytycznych urzadzeniach ci$nieniowych
podlegltych UDT (informacja od Zlecajacego na etapie postepowania przetargowego)
ma obowiazek przedstawienia, przed przystapieniem do prac spawalniczych, osobie
odpowiedzialnej z ramienia Zespotu Badarnn Materialowych i Dozoru Technicznego
technologie naprawy urzadzenia celem weryfikacii:

= instrukcji technologicznej spawania (WPS). Weryfikacji podlega grupa materiatowa

(materialy podstawowe do spawania), szczegoty przygotowania do spawania,

= zaproponowanych badan NDT.

Niezgodnos$ci wykryte w wyniku kontroli wyrywkowej

Jezeli w wyniku kontroli wyrywkowej zostaty wykryte w spoinie niezgodnosci, ktére sg
niedopuszczalne, zostang podjete nastepujace dziatania:



» dwie dodatkowe spoiny wykonane przez tego samego spawacza powinny by¢
zbadane ta samg metoda,

= jezeli badane spoiny spetniajg poziom jakosci spoina wadliwa powinna byé¢
naprawiona lub zastapiona nowa spoing i ponownie zbadana metoda pierwotna,

= jezeli ktérakolwiek ze spoin dodatkowych wykazuje niedopuszczalng niezgodno$é
wszystkie spoiny wykanane przez tego spawacza powinny by¢ zbadane, a spawacz
wykonujgcy wadliwe ztgcza zostaje odsuniety od pracy.

Proces spawania na urzadzeniu jest koriczony etapem proby ci$nieniowej i/lub
wykonaniem innych badan nieniszczacych okreslonych w dokumentacji technicznej

naprawy.

Wykonawca naprawy niezaleznie od odbioru przez inspektora Zlecajacego
odpowiedzialny jest za sporzadzenie dokumentéw odbiorowych oraz dokumentaciji
poremontowe;.
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