OPIS SPOSOBU WYKONANIA BADAN SPOIN

. Kontrole prac spawalniczych nalezy prowadzi¢ w czasie przygotowania do spawania (kontrola
wstepna - badanie wizualne RV) spawania (kontrola biezaca) i po zakonczeniu spawania (kontrola
koncowa). Badaniu radiograficznemu (RT) podlega 100% (spoin) ztaczy obwodowych.

. Badania RV wizualne zlaczy przeprowadzi¢ zgodnie z normg PN-EN ISO 17637 lub norma
réwnowazng, kryteria oceny poziomu jako$ci spoin wg normy PN-EN ISO 5817 lub normy
réwnowaznej, dopuszczalny poziom jakosci ,C", zakres badan 100%. Badania wizualne (RV)
Wykonawca przeprowadza przy przygotowaniu i w trakcie spawania. Ocena jakos$ci powinna by¢
dokonywana przez osoby z certyfikatami kompetencji VT2 wg normy PN-EN ISO 9712 lub normy
réwnowaznej. Wykonaweca ponosi koszty badan RV i RT.

. Dopuszczalne jest w szczeg6lnych przypadkach badanie magnetyczno-proszkowe (MT) jezeli
podczas realizacji rob6t budowlanych wykonanie badan RT okaze sie niemozliwe, woéwczas nalezy
wykona¢ badania magnetyczno-proszkowe zgodnie z nastepujacg procedurg. Kontrola ziaczy
spawanych metoda MT przeprowadzana jest na koszt Wykonawcy przez akredytowane
Laboratorium, spetniajgce kryteria normy PN - EN ISO/IEC 17025:2005 lub normy réwnowazne;j.
Ocena jako$ci powinna by¢ dokonywana przez osoby z certyfikatami kompetencji VT2 wg normy
PN-EN ISO 9712 lub normy réwnowaznej. Badania MT nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z norma PN-
EN ISO 17638 lub norma réwnowazng, akceptowany poziom jako$ci ztgcza 2 X zgodnie z norma
PN-EN ISO 23278 lub normg réwnowazng i poziomu jakosci spoin ,,C" wg normy PN-EN ISO 5817
lub normy réwnowaznej, zakres badan obejmuje 100% dtugosci spoin.

. Wadliwe zlacza po ich naprawie nalezy ponownie bada¢ metodami nieniszczgcym i do spetnienia
kryteriow akceptacji, zlacza z peknieciami - catkowicie wycig¢. Wcinki do istniejgcej sieci
cieptowniczej, badanie spoiny mozna przeprowadzi¢ na czynnym rurociggu - przyklejenia i
pekniecia sg niedopuszczalne.

. Znakowanie spoin - zitacze musi by¢ identyfikowalne ze spawaczem, oznaczone w sposéb trwaty
(farba, odpowiednie pisaki). Oznaczenie powinno by¢ naniesione w poblizu spoiny. Nabijanie
oznaczen na powierzchnie rurociggu jest niedopuszczalne.

. Po wykonaniu robét spawalniczych Wykonawca zobowigzany jest do powiadomienia droga
elektroniczng akredytowanego, certyfikowanego Laboratorium. Wraz ze zgloszeniem
Wykonawca przesyta raport z kontroli wizualnej spoin zgtoszonych jako gotowe do
przeprowadzenia kontroli radiograficznej. Tylko spoiny, ktore uzyskaty pozytywny wynik badania
wizualnego, moga by¢ dopuszczone do badania radiograficznego.

. Wykonawcy nie wolno przystapi¢ do wykonywania czynno$ci mufowania, dopéki nie otrzyma od
certyfikowanego Laboratorium potwierdzenia, wstepie dopuszczalne: droga elektroniczng czy tez
telefonicznie, a w konsekwencji protokotu o wykonaniu badan radiograficznych ztgczy spawanych
z wynikiem pozytywnym. Wynik badania okresla sie jako pozytywny, jesli jako$¢ spoiny spetnia
wymagania klasy 2 wedtug normy PN-EN-ISO-10675-1:2017 lub réwnowazne;j.

. Dopuszczalne jest rowniez wykonanie préby szczelno$ci w przypadkach braku technicznych
przestanek wykonania badan spoin metoda: radiograficzng czy tez magnetyczno-proszkowa. O
takiej mozliwosci decyduje tylko i wytgcznie protokolarnie akredytowane Laboratorium.

. Proby szczelnos$ci nalezy przeprowadzi¢ na odcinku dilugos$ci nie przekraczajacej 500 m, na
ci$nienie prébne wynoszace minimum 1,5 x ci$nienie robocze w sieci.

Prébe szczelnos$ci nalezy wykona¢ w temperaturze wyzszej od 0°C, napetniajac sie¢ wodg na
24 godziny przed proba. Wyniki préb hydraulicznych sieci cieptowniczej uwaza sie za
zadowalajace, jezeli w ciggu catego czasu préb tj. 45 min. do 1 h, dla kazdego odcinka, nie
stwierdzono spadku ciSnienia na manometrze, a szwy spawane nie wykazujg przecieku wody i
pocenia sie. Minimalny okres, w ktérym ci$nienie probne nie powinno ulega¢ zmianom wynosi 15
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min. Przy prébach szczelno$ci woda podgrzang, nalezy uwzglednic¢ spadek ci$nienia spowodowany
zmniejszeniem objetoSci wody wskutek jej ochtadzania w czasie préby.

11. Po uptywie czasu na proébe, ci$nienie nalezy obnizy¢ do ci$nienia roboczego i sprawdzic¢
polaczenia spawane przez ostukanie ich mtotkiem o masie nie wiekszej niz 1,5 kg, z rekojescig nie
dtuzsza niz 500 mm. Uderza¢ nalezy przy tym nie po samym szwie, lecz po rurze w jego poblizu.
Wykryte miejsca wadliwe nalezy wycigé, oczysci¢ i zaspawa¢ na nowo, a nastepnie ponownie
przeprowadzi¢ probe hydrauliczna.

12. Z przeprowadzonej proby szczelnos$ci nalezy spisa¢ protokét stwierdzajacy spetnienie
wymaganych warunkow.

13. Po zakonczeniu badan Wykonawca powinien posiadac: protokét z oceny VT z wynikiem
pozytywnym oraz zaswiadczenie potwierdzajace pozytywny wynik badania RT spoiny na wcince
lub protokét z oceny MT spoin z wynikiem pozytywnym (w zalezno$ci od tego, ktore badania
zostang wykonane). Odpowiednie protokoty nalezy dotaczy¢ do dokumentacji odbiorowej.
Kontrola ztgczy spawanych powinna by¢ wykonana na zlecenie i koszt Wykonawcy przez
certyfikowane Laboratorium, speiniajgce kryteria normy PN-EN ISO/IEC 17025:2018-02 lub
normy roéwnowaznej, ocena jakoSci powinna by¢é dokonywana przez osoby z certyfikatami
kompetencji minimum 2-go stopnia wg normy PN-EN ISO 9712:2012 lub normy réwnowazne;.
Badania przeprowadzi¢ nalezy w oparciu o norme PN-EN ISO 17636-1:2013-06 lub norme
réwnowazng, klasa techniki badania ,A”, akceptowany poziom jakoSci minimum Kklasy 2 wg
PN-EN-ISO-10675-1:2017 lub réwnowazne;.

14. W zakresie badan spoin Zamawiajacy bedzie wymaga¢ od Wykonawcy nastepujacej
dokumentacji odbiorowe;j:

e Dziennik Spawania wraz z Instrukcjami Technologicznymi Spawania WPS.

e Protokdt odbioru badan wizualnych VT zlaczy spawanych rurociggu z wynikiem pozytywnym
wraz z dokumentami uprawnien do badan. Wynik okresla sie jako pozytywny, jesli jakos$¢
spoiny spetni wymagania dopuszczalnego poziomu ,C” wedtug normy PN-EN ISO 5817 lub
normy réwnowaznej.

e Protokdt badan radiograficznych RT ztgczy spawanych (otrzymana od Laboratorium). Wynik
badania okre$la sie jako pozytywny, jesli jako$¢ spoiny spetnia wymagania klasy 2 wedtug
normy PN-EN-ISO-10675-1:2017 lub normy réwnowaznej.

o Protokdét odbioru badan magnetyczno-proszkowych MT ztaczy spawanych na witaczeniu
rurociggu z wynikiem pozytywnym wraz z dokumentami uprawnien do badan. Wynik okresla
sie jako pozytywny, jesli jako$¢ ztacza spetnia wymagania akceptowanego poziomu 2 X
zgodnie z PNEN ISO 23278 lub réwnowazng i poziomu ,C” wg normy PN-EN ISO 5817 lub
réwnowaznej (dokumentacja ta wystepuje w przypadku, gdy podczas realizacji inwestycji
okaze sieg, ze nie ma mozliwosci przeprowadzenia kontroli radiograficznej spoiny na wigczeniu
do istniejacej sieci).

e Zaswiadczenia spawaczy o uprawnieniach zawodowych - aktualne dokumenty wydane zgodnie
z wymogami normy PN-EN ISO 9606-1 lub normy réwnowaznej zawierajgce zakres
uprawnien, gatunki spawanych materiatléw, pozycje spawania, grubosci i $rednice spawanych
rur oraz rodzaje spoin.

e Protokdt préby szczelnosci w przypadku, gdy podczas realizacji inwestycji okaze sie, Ze nie ma
mozliwosci przeprowadzenia 100% kontroli radiograficznej spoin na rurociggach.

2|Strona



