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URZAD DOZORU Dbamy o bezpieczerstwo
TECHNICZNEGO | 1911-2021

Prezes Urzedu Dozoru Technicznego

numer sprawy DT-TC.4321.3.2023

Warszawa, dnia 23 lutego 2023 r.

Ondrejovicka strojirna a.s.
Provozovna Salisov 49,
793 76 Zlaté Hory
Republika Czeska

ZAWIADOMIENIE O ZAKONCZENIU POSTEPOWANIA ADMINISTRACYINEGO

Na podstawie art. 9, 10 § 1 i art. 81 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. - Kodeks postepowania
administracyjnego (tekst ujednolicony Dz. U. z 2022 r. poz. 2000, 2185 ), w zwiazku z art. 9 ust. 1 2
ustawy z dnia 21 grudnia 2000 r. o dozorze technicznym (Dz. U. z 2022 r., poz. 1514),

zawiadamiam

0 zakonczeniu postgpowania administracyjnego w sprawie wydania dla Ondfejovicka strojirna a.s.,
Provozovna Salisov 49, 793 76 Zlaté Hory, Republika Czeska, uprawnien do napraw i modernizacji

zbiornikéw ci$nieniowych i bezcisnieniowych na terenie Polski.

Zebrany materiat dowodowy stanowi:

1. Whniosek zaktadu ubiegajacego sie uprawnienia z dnia 17.01.2023 r.,

Urzad Dozoru Technicznego eudt gov p|

02-353 Warszawa, ul. Szczedliwicka 34
tel. (+48) 22 57-22-100, e-mail udt@udt.gov.pl



Jednoczeénie informuje, ze Strona moze rowniez wypowiedzie¢ sie co do zebranych dowoddw, ztozyc
wyjasnienia w sprawie lub wnioski dowodowe w terminie 7 dni od dnia doreczenia niniejszego pisma.
Zgodnie z art. 10 § 1 Kodeksu postepowania administracyjnego strony postepowania majg prawo
do czynnego udziatu w kazdym stadium postgpowania, a przed wydaniem decyzji mozliwos¢
wypowiedzenia sie co do zebranych dowodow i materiatow oraz zgloszonych zadan. W zwigzku
z powyzszym, Strona — osobiscie lub dziatajac przez petnomocnika — zgodnie z art. 73 § 1 Kodeksu
postepowania administracyjnego ma prawo wgladu w akta sprawy, sporzadzania z nich notatek, kopii
lub odpiséw w siedzibie Urzedu Dozoru Technicznego w Warszawie, ul. Szczesliwicka 34, od poniedziatku
do pigtku w godzinach urzedowania, tj. 7:45 - 15:45, po uprzednim uzgodnieniu terminu wizyty pod nr

telefonu +48 225722203. Prawo to przystuguje rowniez po zakonczeniu postgpowania.

PREZES
URZEDU DOZORU T

z up. Dyrejtor Departamentu Techniki

Jacek Kociecki

Zatgczniki:

1. Decyzja nr NC/MC-21/2-23 z dnia 23 lutego 2023 r.,
2. Zatgcznik nr 1 do Decyzji NC/MC-21/2-23 - Warunki uprawnienia,
3. Zatacznik nr 2 do Decyzji NC/MC-21/2-23 - Zakres uprawnienia.

Urzad Dozoru Technicznego eu dt L0oV.p |

02-353 Warszawa, ul. Szczesliwicka 34
tel, (+48) 22 57-22-100, e-mail udt@udt.gov.pl



PREZES
Warszawa, dnia 23 lutego 2023 r.

URZEDU DOZORU TECHNICZNEGO

DECYZJA Nr NC/MC-21/2-23

Na podstawie art. 9 ust. 1, 2 i 4 ustawy z dnia 21 grudnia 2000 r. o dozorze technicznym (tekst ujednolicony Dz.
U. z 2022 r. poz. 1514) oraz art. 104 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. - Kodeks postepowania
administracyjnego (tekst ujednolicony Dz. U. z 2022 r. poz. 2000, 2185)

uprawnia sie

Ondrejovicka strojirna a.s.
Provozovna Salisov 49,
793 76 Zlaté Hory
Republika Czeska

do napraw i modernizacji
zbiornikdw cisnieniowych i bezciénieniowych,
zobowigzujac jednoczesnie do przestrzegania warunkéw uprawnienia, okreslonych w zataczniku nr 1 do decyzji.

Decyzja obowigzuje od dnia 10 marca 2023 r. do dnia 9 marca 2025 .

UZASADNIENIE
Na podstawie art. 107 § 4 Kodeksu postepowania administracyjnego odstapiono od sporzgdzenia uzasadnienia.

PREZES

URZEDU DOZORU T

z up. Dyrektor/Departamentu Techniki

Jacek Kociecki

POUCZENIE: Od niniejszej decyzji przystuguje stronie prawo do wniesienia odwotania do Ministra Rozwoju,
Pracy i Technologii, w terminie 14 dni od dnia doreczenia decyzji, za posrednictwem Prezesa Urzedu Dozoru
Technicznego, ul. Szczedliwicka 34, 02-353 Warszawa. W trakcie biegu terminu do wniesienia odwotania strona
moze zrzec sie prawa do wniesienia odwotania wobec organu administracji publicznej, ktéry wydat decyzje. Z
dniem doreczenia organowi administracji publicznej oswiadczenia o zrzeczeniu sie prawa do wniesienia
odwotania przez ostatnia ze stron postepowania, decyzja staje sig ostateczna i prawomocna.

Zaltaczniki:

Nr 1. Warunki uprawnienia
Nr 2. Zakres uprawnienia

Stronalzl






PREZES

Zatacznik nr 1 do decyzji nr NC/MC-21/2-23

URZEDU DOZORU TECHNICZNEGO 2 dnia 23 lutego 2023 r.

WARUNKI UPRAWNIENIA

Ondfejovicka strojirna a.s.
Provozovna Salisov 49,
793 76 Zlaté Hory
Republika Czeska

1. POSTANOWIENIA OGOLNE

1.1. Przedmiot izakres upra

wnienia

1.1.1. Ninigjsze warunki uprawnienia dotycza uprawnienia do naprawy i modernizacji zbiornikéw cisnieniowych i
bezcisnieniowych eksploatowanych na terenie Rzeczypospolitej Polskiej.

1.1.2. SzczegOtowy zakres uprawnienia zawarty jest w zatgczniku nr 2 do decyzji nr NC/MC-21/2-23.

1.2. Dokumenty zwigzane

Specyfikacje techniczne:
EN ISO 9606-1

EN ISO 15614-1

EN ISO 15613

EN 14732

EN ISO 4063

PN-EN 13445-1

PN-EN 13445-2
PN-EN 13445-3
PN-EN 13445-4
PN-EN 13445-5

EN IS0 17663

AD 2000 Regelwerk

Qualification testing of welders - Fusion welding - Part 1: Steels

Egzamin kwalifikacyjny spawaczy - Spawanie - Cze¢ 1: Stale

Specification and qualification of welding procedures for metallic materials —
Welding procedure test - Part 1: Arc and gas welding of steels and arc
welding of nickel and nicke! alloys

Specyfikacja 1 kwalifikowanie technologjii spawania metali - Badanle
technologii spawania -- Cz¢$¢ 1: Spawanie tukowe | gazowe stali oraz
spawanie tukowe niklu i stopdw niklu

Specification and qualification of welding procedures for metaliic materials -
Qualification based on pre-production welding/brazing test.

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali — Kwalifikowanie na
podstawie przedprodukcyjnego badania Spawania/zgrzewania

Welding personnel - Approval testing of welding operators for fusion welding
and resistance weld setters for fully mechanized and automatic welding of
metallic materials

Personel spawalniczy - Egzaminowanie operatoréw urzadzen spawalniczych
Oraz nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w petni zmechanizowanego
i automatycznego spajania metali

Welding and allied processes - Nomenclature of processes and reference
numbers

Spawanie i procesy pokrewne - Nazwy i numery procesow

Unfired pressure vessels - Part 1: Fabrication

Nieogrzewane ptomieniem zbiorniki cinieniowe - Czes¢ 1: Wymagania
ogdline

Unfired pressure vessels - Part 2: Materials

Nieogrzewane ptomieniem zbiorniki cisnieniowe - Czesé 2: Materiaty

Unfired pressure vessels - Part 3: Design

Nieogrzewane ptomieniem zbiorniki ci$nieniowe - Czesc 3: Projektowanie
Unfired pressure vessels - Part 4: Fabrication

Nieogrzewane ptomieniem zbiorniki ci$nieniowe - Cze¢ 4: Wytwarzanie
Unfired pressure vessels - Part 5: Inspection and testing

Nieogrzewane ptomieniem zbiorniki ci$nieniowe - Czgs¢ 5: Kontrola i badania
Welding - Quality requirements for heat treatment in connection

with welding and allied processes

Spawanie - Wytyczne dotyczace wymagan jakodei dia obrébki ciepinej
zwigzanej ze spawaniem i procesami pokrewnymi
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NC/MC-21/2-23- Warunki uprawnienia

ASME sec. VIII

ISO/ TR 15608 Welding - Guidelines for a metallic materials grouping system
Spawanie -- Wytyczne systemu podziatu materiatow metalowych na grupy

1.3. Wymagania ogolne

1. 3.1
1.3.2.

1.3.3.

1.34.

1.3.5.

Kazda naprawa i modernizacja powinna by¢ uzgodniona z Urzedem Dozoru Technicznego.

Dokumentacja techniczna/instrukcja techniczna naprawy i modernizacji wymaga uzgodnienia z Urzedem
Dozoru Technicznego.

Jedli modernizacja powinna by¢ poprzedzona naprawa, to moze by¢ jedna wspdlna dokumentacja
techniczna modernizacji i naprawy.

Konstrukcja, obliczenia wytrzymatosciowe, materiaty, wytwarzanie, kontrola i badania elementow
przeznaczonych do naprawy | modernizacji powinny by¢ zgodne z wymaganiami dokumentdéw
przywotanych w pkt 1.2 oraz dokumentéw wymienionych w uzgodnionej dokumentacji techniczno-
konstrukcyjnej zgodnie z wymaganiami pkt 2.1,

Kwalifikowanie spawaczy i operatoréw spawalniczych oraz kwalifikowanie technologii spawania powinno
by¢ przeprowadzone zgodne z odpowiednimi normami wymienionymi w pkt 1.2.

2. POSTANOWIENIA SZCZEGOLOWE

2.1.
2.1.1.

2.1.2,

2.1.3.

2.1.4.

2.2

2.2.1.

Dokumentacja techniczno-konstrukcyjna elementow.

Dokumentacja techniczno-konstrukcyjna powinna umozliwia¢ ocene zgodnosci elementow urzadzen
ciénieniowych z wymaganiami odpowiednich dokumentow odniesienia.

Dokumentacja techniczno-konstrukcyjna wykonana w dwaoch egzemplarzach w jezyku polskim lub
angielskim powinna by¢ przestana, w celu uzgodnienia, do Oddziatu UDT Iub do Centralnego Laboratorium
Dozoru Technicznego (adresy sg dostepne na stronie internetowej: www.udt.gov.pl ).

Dokumentacja techniczno-konstrukcyjna elementéw przeznaczonych do naprawy lub maodernizadji
zbiornikdéw powinna zawiera¢, co najmniej:
1) rysunek zestawieniowy zbiornika, dla ktérego wykonywane bedg nowe elementy z nastepujgcymi
danymi:
a) cisnienie obliczeniowe,
b) temperatura obliczeniowa,
c) czynnik roboczy,
d) przepisy, wedtug ktorych urzadzenie zostato wykonane,
e) lokalizacje elementow do wymiany,
2) rysunki warsztatowe wykonywanych elementéw, zawierajgce minimum informacj:
a) ci$nienie obliczeniowe,
b) temperature obliczeniowa,
c) czynnik roboczy,
d) przepisy, wedtug ktorych element zostanie wykonany,
e) wszystkie wymiary potrzebne do sprawdzenia obliczen wytrzymatosciowych,
f) wykaz materiatéw z podaniem norm wyrobu,
g) rozmieszczenie ztaczy spawanych, (z podaniem numeréw instrukcji technologicznych spawania),
h) rodzaj i zakres badan nieniszczacych i niszczacych,
i) rodzaj obrébki cieplnej, jesli jest wymagana,
3) obliczenia wytrzymatosciowe elementow do wymiany,
4) instrukcje technologiczne spawania i/lub przerobki plastycznej, przewidziane do stosowania przy
wytwarzaniu elementu,
5) metody identyfikowania materiatow,
6) plan jakosdi,
7) w koniecznych przypadkach - opinie projektanta lub innych kompetentnych jednostek dotyczaca
parametréw eksploatacyjnych urzadzenia po naprawie/modernizacji.

Wszelkie zmiany w uzgodnionej dokumentacji techniczno-konstrukeyjnej elementéw  ciénieniowych
wymagajg ponownego uzgodnienia z UDT.

Dokumentacja techniczna modernizacji

Dokumentacja techniczna modernizacji powinna by¢ wykonana w dwoch egzemplarzach w jezyku polskim
lub angielskim i przestana, w celu uzgodnienia, do Oddziatu UDT.
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2.2.2. Dokumentacja techniczna modernizacjl powinna zawlerad, co najmniej;
1) ogdlny opis urzadzenia,
2) rysunek urzadzenia i rysunki elementéw umozliwiajace oceng planowanej modernizacji oraz wykazy
modernizowanych elementéw i podzespotéw, a takze odpowiednie schematy obwoddéw,
3} obliczenia wytrzymato$ciowe,
4) plan badan i odbioréw,
5) wyniki préb i inne dane techniczne umozliwiajace sprawdzenia doboru elementdw, jezeli dotyczy,
6) dokumentacje techniczno-ruchowa,
7) wykaz urzadzen zabezpieczajgcych z podaniem ich typdw, jezeli objete sg zakresem modernizacji,
8) wykaz elementow sktadowych automatyki zabezpieczajgce] wraz z opisem i schematami ideowymi
i funkcjonalnymi obwoddw — jezeli objete sg zakresem modernizacji,
2.2.3. Wprowadzanie zmian w uzgodnionej dokumentacji technicznej modernizacji wymaga nonownego
uzgodnienla z UDT.

2.3. Dokumentacja techniczna/instrukcja techniczna naprawy

Instrukcja techniczna naprawy powinna okresla¢:

1) zakres naprawy,

2) technologie majace zastosowanie przy naprawie,

3} metody i zakres badan niszczacych i nieniszczacych, z okregleniem kryteriéw ich akceptaciji.

2.4. Materialy

2.4.1. Materialy stosowane do budowy elementéw przeznaczonych do naprawy 1 modernizacji powinny by¢
zgodne z wymaganiami przeplséw/specyfikacji technicznej i/lub norm, wedtug ktorych bylo wykonane
urzadzenie i/lub wymaganiami zatwierdzonej dokumentacji technicznej/instrukcji technicznej naprawy lub
modernizacji urzadzenia, odpowiednio zgodnie z pkt 2.1 i 2.2 iflub 2.3.

2.4.2, Do naprawy lub modernizacji urzadzen powinny by¢ stosowane materiaty podstawowe — wyroby ze stali
zgodnie z zatgcznikiem nr 2 do Decyzji NC/MC-21/2-23.

2.4.3. Do naprawy lub modernizacji powinny by¢ stosowane materiaty dodatkowe do spawania: druty spawalnicze,
gazy i mieszaniny gazéw wedtug zatwlerdzonych instrukcji technologicznych spawania (WPS), wedtug pkt
2.5.2,

2.5. Naprawa i modernizacja

2.5.1. Naprawa i modernizacia powinny spetnia¢ wymagania okreélone w:
1) uzgodnionej dokumentacji technicznejfinstrukeji technicznej modernizacji fub naprawy,
2) dokumentach przywolanych w pkt 1.2 w zakresie odpowiednim do rodzaju naprawianego lub
modernizowanego urzgdzenia,

2.5.2. Do naprawy | modernizacji zbiornikéw powinny by¢ stosowane nastepujace technologie:
1) spawanie,
2) obrébka plastyczna — zwijanie blach
3) obrébka plastyczna — walcowanie rur w dnach
4) obrébka plastyczna — giecie rur, blach i pretéw,
5) obrébka plastyczna ~ giecie pretéw.
2.5.3. Do spawania elementdw, objetych ninigjszym uprawnieniem, powinny by¢ stosowane nastepujace procesy
spawania: 111, 121, 131, 135, 136, 141, 142 wedtug EN ISO 4063,

2.5.4. W przypadku podzlecania ustug w zakresie modernizacji lub naprawy poddostawcy powinni posiadad
odpowiednie uprawnienie wydane przez UDT.

2.5.5. Elementy stosowane do naprawy lub modernizacji powinny by¢ dostarczone przez podwykonawcow
z dokumentami zgodnie z warunkami ich uprawnienia, wydanymi przez UDT.

2.6. Kontrola jakosci

2.6.1. Zaklkadowa kontrola jakosci:

1) dokonuje odbioru jakosciowego dostaw materiatdw | elementdw przeznaczonych do naprawy lub
modernizacji oraz sprawuje nadzér nad ich identyfikacjg i przechowywaniem do czasu ich wykorzystania
do naprawy lub modernizacji,

2) sprawuje nadzor nad prawidtowoscig procesu naprawy lub modernizagji,

3) wykonuje badania miedzyoperacyjne i kontrolne w zakresie podanym w procedurach systemu
zarzqdzania jakoscig i w uzgodnionej dokumentacji technicznej/instrukcji technicznej naprawy Iub
modernizacji,
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2.6.2.

NC/MC-21/2-23- Warunki uprawnienia

4) wykonuje koncowe badania techniczne naprawianych lub modernizowanych urzadzen, zgodnie
z zasadami okreslonymi w uzgodnionej dokumentacji technicznej/instrukcji technicznej naprawy lub
modernizadji,

5) zapewnia wiasciwve przygotowanie naprawionych lub modernizowanych urzadzen do badan
sprawdzajacych zgodno$¢ wykonania z dokumentacjg techniczna/instrukcja techniczng naprawy lub
modernizacji oraz zgtasza do oddziatu UDT gotowosc do ich przeprowadzenia.

Wszystkie badania niszczace i nieniszczace powinny by¢ wykonywane przez laboratorium posiadajacym
&wiadectwo uznania UDT lub personel kwalifikowany na zgodnosc¢ z norma PN - EN 9712.

2.6.3. Na dowod prawidtowosci wykonania i zbadania zmodernizowanych / naprawionych urzadzen zaktadowa

2.6.4.

3.1.

3.2.

3.3.
3.4.

3.5.

kontrola jakosci wystawia poswiadczenie z wykonanej pracy, ktore powinno zawiera¢, co najmniej:

1) opis dokonanej modernizacji/ naprawy,

2) informacje o uprawnieniach do wykonywania modernizacji i naprawy.

3) stwierdzenie o sprawdzeniu prawidfowosci  dziatania  automatyki zabezpieczajgcej  zgodnie
wymaganiami dokumentéw wg pkt 1.2.

Do poswiadczenia z wykonanej modernizacji /naprawy nalezy zatgczy¢, co najmniej:

1) kopie sprawozdania z uzgodnienia dokumentacji technicznej/instrukcji technicznej modernizacji lub
naprawy,

2) rysunki wykonawcze czesci cisnieniowych,

3) zestawienie grubosci Scianek poszczegolnych czesci cisnieniowych | naddatkéw na korozje i erozje,

4) zestawienie zastosowanych materiatdw podstawowych tacznie z Kkopiami $wiadectw odbioru
materiatow,

5) zestawienie zastosowanych materiatéw dodatkowych do spawania,

6) zestawienie stosowanych instrukdji technologicznych spawania, odniesionych do kwalifikowanych
technologii,

7) liste spawaczy zatrudnionych przy modernizacji/naprawie,

8) zakres i miejsce przeprowadzonych badan lacznie z listg zastosowanych procedur badan
nieniszczacych oraz listg personelu wykonujgcego badania, z podaniem zakresu i numeru uprawnienia/
certyfikatu,

9) protokoty wykonanych badan niszczacych i nieniszczacych,

10) informacje na temat przeprowadzonej proby cisnieniowej,

11) poswiadezenia poddostawcow na wytworzone elementy zgodne z warunkami uprawnienia wydanymi
przez UDT —w przypadku korzystania z poddostawcy.

12) poéwiadczenia dotyczace wykonania i sprawdzen urzadzen zabezpieczajacych i automatyki
zabezpieczajacej,

3. POSTANOWIENIA KONCOWE

Zaktad jest zobowigzany zawiadomi¢ Urzad Dozoru Technicznego, o kazdej zmianie danych zawartych we

wniosku o uprawnienie zaktadu oraz w zatacznikach do tego wniosku, bedacych podstawg okreslenia

zakresu | warunkow niniejszego uprawnienia.

Zmiana zakresu lub warunkow uprawnienia moze nastapi¢ wytacznie na podstawie decyzji Prezesa Urzedu

Dozoru Technicznego.

Urzad Dozoru Technicznego przeprowadza kontrole przestrzegania warunkow niniejszego uprawnienia.

Prezes Urzedu Dozoru Technicznego zawiesi uprawnienie w przypadku stwierdzenia:

1) nie przestrzegania warunkéw okreslonych w niniejszym uprawnieniu,

2) niewtasciwej jakosci naprawy lub modernizacji urzadzenia ciSnieniowego, majace] wplyw na
bezpieczenstwo eksploatacji urzadzenia ci$nieniowego.

Prezes Urzedu Dozoru Technicznego cofnie uprawnienie w przypadku nie usunigcia w wyznaczonym terminie

uchybien stanowigcych podstawe zawieszenie uprawnienia.
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PREZES

URZEDU DOZORU TECHNICZNEGO

ZAKRES UPRAWNIENIA

Ondrejovicka strojirna a.s.
Provozovna Salisov 49,

793 76 Zlaté Hory
Republika Czeska

1. Rodzaji przedmiot uprawnienia

Zatgcznik Nr 2 do Decyzji Nr NG/MC-21/2-23
z dnia 23 lutego 2023 1,

1.1.Uprawnienie dotyczy napraw i modernizacji zbiornikéw ciénieniowych i bezciénieniowych.
1.2.Warunki uprawnienia zawarte sg w zataczniku nr 1 do Decyzji Nr NC/MC-21/2-23

2. Modernizacja i naprawa urzadzei

2.1. Procesy modernizacji i naprawy urzadzen
Dane dotyczace procesu naprawy | modernizacji urzadzen podane sg w tablicy 1

Tablica 1

Rodzaj procesu
wytwarzania

~ stosowana
. technologia
Rodzaj , Nazwa elementu
urzadzen . | 38
E53 3
| 58 S48
ol D e
S| ¥88 E &
w AR @ @
Dzwona
Dna
Zbiorniki Krééee
I ) X X
cisnieniowe Rury giete
Wiazy
Wyczystki

2.2. Technologia i materialy

Technologie i materfaty stosowane do naprawy | modernizacji urzadzen podane sg w
odpowiednich tablicach niniejszego zatacznika.

2.2.1. Spawanie metali

2.2,1.1. Dane dotyczace procesu spawania podane sg w tablicy 2.
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Zakres uprawnienia NC/MC-21/2-23

Tablica 2

Rodzaj

Lp. materiatu

Proces spawania
wedhug
EN ISO 4063

Grupa
materiatowa
wediug
ISO/TR 15608

Rodzaje
spoin

BW-
czotowa
FW-
pachwinow
a

Rodzaj
wyrobu

P- blacha
T- rura

Zakresy wymiarowe

taczonych elementow [mm]

Zakres
grubosci - t
[mm]

Blacha | Rura

Zakres
srednicy
zewnetrzn
&j D [mm]

Stale

111 - Reczne spawanie
tukowe elekiroda
otulong

1.1, 1.2, 8.1,
10.1

BW, FW

P T

g=3

D = 60,3

121 - Spawanie tukiem
krytym drutem
elektrodowym litym

1.1,1.2, 8.1

Fw

131 - Spawanie tukowe
drutem elektrodowym
litym w ostonie gazu
aktywnego; Spawanie
MAG drutem
elekirodowym litym

1.1, 12,8, 5.1,
41, 45

BW, FW

P, T

D= 88,9

135 - Spawanie tukowe
drutem elektrodowym
litym w ostonie gazu
aktywnego; Spawanie
MAG drutem
elektrodowym litym

1.1, 1.2, 4.1, 8.1

BW, PwW

P, T

D=889

136 Spawanie MAG
elekirodg topliwg z

rdzeniem w postaci

proszku

1.1,1.2, 8.1,
10.1, 10.2

FW

141 - Spawanie TIG
z dodatkiem
drutu/preta litego;
Spawanie tukowe
elektroda

reczne

1.1, 1.2,4.1, 5.1,
8.1, 9.1, 10.1,
10.2, 41, 45

BW, FW

P, T

g =0,84

D >10,65

wolframowa w
ostonie gazu
obojetnego z
dodatkiem
drutu/preta litego

automatyczne

1,2,5/6,8

BW, FW

P, T

D >10,65

142- Spawanie TIG bez
dodatku drutu/preta

litegof

1.1,1.2,81

BW, FW

P, T

g =05

D= 120

2.2.1.2. Szczegdlowe dane dotyczace prac spawalniczych zawarte s w zatwierdzonych kartach WPS
/ kartach operacyjnych oraz WPQR/WPAR.

2.2.2. Przerdbka plastyczna

2.2.2.1. Dane dotyczace procesu przerdbki plastycznej podane sg w tablicy 3.
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Zakres uprawnienia NC/MC-21/2-23

Tablica 3
Przerobka Zakres
pfastyczr!a Rodzaj Grupa wymiarowy o
- rodzaj wyrobu, | materiatowa way Zabiegi
L operacji s mentL: 1 wediy Gatunek |D -3drednica| Ksztalto cieplne Metoda
P | ksztattowania sposob IS0 /Tg materiatu | zewnetrzna | wanie | po przerdbce | przerdbki
/ wykonania 15608 g- grubos Plastycznej
faczenia Scianki
plastycznego [mm]
& i wszystkie D < 48,8 na bez
1 Gletla s L1281 gatunki g <63 zimno | obrobki ciepinej Mmaszynowo
. wszystkie D <20 na bez
z Gigce prety ftpl2 gatunki gorgco | obrdbki cieplnej Mesciliong
_— wszystkie na bez
3 Giecie blachy 1.1,1.2,8.1 gatunki g < 35 zimno | obrébki ciepinej Maszynowo
G wszystkie na bez
5 | Zwijanie blach | blachy | 1.1, 1.2, 8.1 gatunki g = 35 zimno | obrobki ciepinej maszynowo
Rozwalcowy- . o
. rury / wszystkie na z / bez obrdbki
6 wgg::n;%rhw blachy 1.1,1.2,8.1 gatunk 12, 33 5 - cieplnej maszynowo

2.2.2.2. Urzadzenie do giecia i zwijania: OMNI-X typ XOT MO (prety i rury); FACCIN 4 HEL (blachy).

zup.







