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 Cel wytycznych 

Celem wytycznych jest zapewnienie wysokiej jako�ci monta�u poł�cze�
kołnierzowych urz�dze� technicznych eksploatowanych na terenie Zakładu 
Produkcyjnego w Płocku i Zakładu PTA we Włocławku. 

 Przedmiot aktualizacji 

Aktualizacja dokumentu wynika z zalece� Zespołu Technicznego  
nr 10/PR/2019 i odnosi si� w głównej mierze do: 

- wprowadzenia obowi�zku ujmowania w zakresie rzeczowym momentów 
skr�cania poł�cze� kołnierzowych oraz zał�czania wykazu materiałów 
zł�cznych i uszczelniaj�cych, jakie powinny zosta� zastosowane zgodnie  
z dokumentacj� projektow�, 

- wprowadzenia obowi�zku potwierdzania czytelnym podpisem przez 
Inspektora Nadzoru oraz przedstawiciela Wykonawcy rzeczywistych 
momentów skr�cania poł�cze� kołnierzowych, 

- wprowadzenia obowi�zku znakowania starych �rub zakwalifikowanych do 
wymiany w sposób utrudniaj�cy ich omyłkowe ponowne zamontowanie, 

- wprowadzenia wymogu doł�czania do Zał�cznika nr 3 rysunku 
umo�liwiaj�cego łatw� lokalizacj� na poł�czeniu kołnierzowym „starych” 
�rub, które nie zostały wymienione w trakcie remontu, 

- okre�lenia osób, które mog� wyrazi� zgod� na odst�pstwo od 
poszczególnych wymogów zapisanych w dokumencie w przypadku 
wyst�pienia takiej potrzeby.  

 Zakres obowi�zywania 

Wytyczne okre�laj� minimalne wymogi, jakie musz� spełnia� Wykonawcy prac 
zwi�zanych z demonta�em i monta�em poł�cze� kołnierzowych, procedur�
monta�u poł�czenia oraz odpowiedzialno�� stron i poszczególnych komórek 
PKN ORLEN S.A. 

 Realizacja prac remontowych 

4.1 Oznaczanie poł�cze� kołnierzowych 

Remont nale�y przeprowadzi� w oparciu o dokumentacj� techniczn�, 
przedmiotowe normy i wytyczne oraz opracowane instrukcje monta�owe  
i wykonawcze zgodnie z obowi�zuj�cymi przepisami i zarz�dzeniami. 
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Zlecaj�cy prace zobligowany jest zobowi�za� Wykonawc�, aby oznaczył ka�de 
poł�czenie kołnierzowe obj�te zakresem remontu poprzez przymocowanie 
plakietki z materiału odpornego na oddziaływanie �rodowiska zewn�trznego. 
Plakietka powinna zawiera�: 

- nazw� firmy montuj�cej poł�czenie kołnierzowe, 
- numer technologiczny urz�dzenie/numer poł�czenia kołnierzowego, 
- cech� przypisan� indywidualnie do Montera, 
- dat� monta�u poł�czenia kołnierzowego. 

Cecha przypisana do Montera nadawana jest przez firm� Wykonawcz�
indywidualnie ka�demu pracownikowi. 
Wzór „Plakietki przymocowanej do poł�czenia kołnierzowego” stanowi 
Zał�cznik Nr 1. 

4.2 Cz��ci zamienne i materiały remontowe 

Cz��ci zamienne u�ywane do monta�u poł�czenia kołnierzowego takie jak: 
uszczelki, �ruby, nakr�tki, musz� by� zgodne z dokumentacj� techniczn�, by�
łatwo identyfikowalne oraz posiada	 wła�ciwe �wiadectwo odbioru zgodnie 
z norm� EN 10204. 

4.3 Odbiór urz�dze� technicznych po remoncie 

Inspektor Nadzoru zobowi�zany jest pozyska� od Wykonawcy remontu 
niezb�dne dokumenty oraz dokumentacj� poremontow� umo�liwiaj�c� odbiór 
formalny oraz dopuszczenie urz�dzenia do eksploatacji. 
Za kontrol� kompletno�ci tych dokumentów i wła�ciw� ich archiwizacj�
odpowiada Inspektor Nadzoru ze strony Słu�b Utrzymania Ruchu nadzoruj�cy 
dany obszar. 

 Procedura monta�u poł�cze� kołnierzowych 

5.1 Metodologia monta�u poł�czenia kołnierzowego dla uzyskania 
wymaganego napi�cia w �rubie (poł�czeniu) 
24” 

Poni�ej przedstawiono przyj�t� metodologi� uzyskania napi�cia w poł�czeniach 
kołnierzowych po monta�u dla poł�cze� standardowych �24”. 
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Ruroci�g/Klasa 150# 300# 600# 900# 1500# 2500# 

½” M M M M T T 

¾” M M M M T T 

1” M M M M T T 

1 ½” M M M M T T 

2” M M T T T T 

3” M M T T T T 

4” M M T T T T 

6” M M T T T B 

8” M M T T T B 

10” M M T T T B 

12” M M T T B B 

14” M T T T B B 

16” M T T T B B 

18” M T T T B B 

20” M T T B B B 

24” M T T B B B 
Tabela 1: Metodologia uzyskania napi�cia w poł�czeniach kołnierzowych po monta�u, dla poł�cze�
standardowych �24” 

U�yte oznaczenia:  
M – dokr�canie narz�dziami r�cznymi bez kontroli momentu, realizacja 
narz�dziami r�cznymi, wykorzystanie kluczy pneumatycznych z kontrol�
momentu jest zalecane dla poł�cze� krytycznych, warto�� momentu 
przestawiona w Tabeli 2. 
T – dokr�canie z kontrol� momentu, w zale�no�ci od rozmiaru poł�czenia  
i �rednicy �ruby. Dokr�canie narz�dziami r�cznymi (<1”), pneumatycznymi lub 
hydraulicznymi. 
B – dokr�canie metod� napinania �rub. U�ycie kluczy hydraulicznych  
z kontrol� momentu przy braku mo�liwo�ci zastosowania metody  
z napinaniem �rub. Konieczne jest numerowanie kołnierzy.  

5.2 Rekomendowane warto�ci momentów i etapy realizacji napinania �rub 
(poł�czenia) 
24”  

Poni�ej przedstawiono rekomendowane warto�ci momentów [Nm] w �rubach 
dla uzyskania napi�cia finalnego w �rubie 310 MPa = 100%. 
Warto�ci przyj�tych momentów dotycz� nast�puj�cych �rub i materiałów: 
- ASTM A 192 B7, 
- ASTM A 193 B7M, 
- ASTM A 193 B16- ASTM A 193 B8 class 2 do 1 ¼” wł�cznie. 
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Dla �rub ½” warto�ci wskazanych momentów dotycz� nast�puj�cych 
materiałów: 
- ASTM A 193 B8 class 1 wszystkie wymiary, 
- ASTM A 193 B8 class 2 od wymiaru 1 ½”. 

�rednica 
�ruby 

Zwojów na 
cal 

1: 50% 2: 70% 3. 100% 4. 100% 

½” 13 30 55 60 60 

5/8” 11 60 85 120 120 

¾” 10 100 140 200 200 

7/8” 9 160 230 325 325 

1” 8 250 350 500 500 

1 1/8” 8 360 500 720 720 

1 ¼” 8 510 715 1020 1020 

1 3/8” 8 690 970 1380 1380 

1 ½” 8 815 1140 1630 1630 

1 5/8” 8 1120 1570 2240 2240 

1 ¾” 8 1525 2135 3050 3050 

1 7/8” 8 2035 2850 4070 4070 

2” 8 (2240)* (2240)* (4480)* (4480)* 

2 ¼” 8 (3230)* (3230)* (6460)* (6460)* 

2 ½” 8 (4460)* (4460)* (8940)* (8940)* 
( )*: warto�ci obowi�zuj�, przy braku mo�liwo�ci zastosowania metody z napinaniem �rub. 
Tabela 2: Rekomendowane warto�ci momentów [Nm] w �rubach dla uzyskania napi�cia finalnego 

w �rubie 310 MPa = 100%. 

5.3 Przyj�ta metodologia monta�u poł�czenia kołnierzowego oraz warto�ci 
momentów dla uzyskania wymaganego napi�cia w �rubie (poł�czeniu) 
dla poł�cze� >24” 

Poni�ej przedstawiono rekomendowane metody oraz warto�ci momentów [Nm] 
dla poł�cze� >24”, dla uzyskania napi�cia finalnego w �rubie 310 MPa = 100%. 

Warto�ci przyj�tych momentów dotycz� nast�puj�cych �rub i materiałów: 
- ASTM A 192 B7, 
- ASTM A 193 B7M, 
- ASTM A 193 B16, 
- ASTM A 193 B8 class 2 do 1 ¼” wł�cznie.  

Dla �rub ½” warto�ci wskazanych momentów dotycz� nast�puj�cych 
materiałów: 
- ASTM A 193 B8 class 1 wszystkie wymiary, 
- ASTM A 193 B8 class 2 od wymiaru 1 ½”. 
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�rednica 
�ruby 

Zwojów 
na cal 

Metoda 
napinania 

1: 50% 2: 70% 3: 100% 4: 100% 

½” 13 PTW / M 30 55 60 60 

5/8” 11 PTW / M 60 85 120 120 

¾” 10 PTW / M 100 140 200 200 

7/8” 9 PTW / M 160 230 325 325 

1” 8 PTW / M 250 350 500 500 

1 1/8” 8 PTW / M 360 500 720 720 

1 ¼” 8 PTW / M 510 715 1020 1020 

1 3/8” 8 PTW / M 690 970 1380 1380 

1 ½” 8 PTW / M 815 1140 1630 1630 

1 5/8” 8 PTW & HTW 1120 1570 2240 2240 

1 ¾” 8 PTW & HTW 1525 2135 3050 3050 

1 7/8” 8 PTW & HTW 2035 2850 4070 4070 

2” 8 HBT 
310 

N/mm2 
310 

N/mm2 
310 

N/mm2 
310 

N/mm2 

2 ¼” 8 HBT 
310 

N/mm2 
310 

N/mm2 
310 

N/mm2 
310 

N/mm2 

2 ½” 8 HBT 
310 

N/mm2 
310 

N/mm2 
310 

N/mm2 
310 

N/mm2 
Tabela 3: Rekomendowane metody oraz warto�ci momentów [Nm] dla poł�cze� >24”, dla uzyskania napi�cia 

finalnego w �rubie 310 MPa = 100% 

U�yte oznaczenia:  

PTW – dokr�canie kluczem pneumatycznym z kontrol� momentu, przy ci�nieniu 
powietrza <3bar. 
M – dokr�canie manualne, z u�yciem narz�dzi r�cznych oraz pneumatycznych 
kluczy udarowych. 
PTW & HTW – dokr�canie kluczem z kontrol� momentu pneumatycznym  lub 
hydraulicznym. 
HBT – dokr�canie napinaczami hydraulicznymi. U�ycie kluczy hydraulicznych z 
kontrol� momentu przy braku mo�liwo�ci zastosowania metody z napinaczami.  
Warto�ci momentów jak w tabeli nr 2. 

5.4 Tolerancje odległo�ci oraz tolerancje centryczno�ci ł�czonych kołnierzy 

Poni�ej opisano sposób oceny odległo�ci i tolerancji odległo�ci pomi�dzy 
kołnierzami, sposób oceny centryczno�ci i tolerancji centryczno�ci ł�czonych 
kołnierzy. 
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Etap Ia 

Ocena odległo�ci. Pomiary wykonywa� w 4 równo odległych, oddalonych od 
siebie miejscach, po napi�ciu momentem 50%. 

Poł�czenie 0� 90� 180� 270�
Zmierzona ró�nica 

MAX 
Dopuszczalna ró�nica   

MAX 

�12”      1,5 mm 

>12”      2 mm 

Etap Ib 

Ocena centryczno�ci. Pomiary wykonywa� w 4 równo odległych, oddalonych od 
siebie miejscach, po napi�ciu momentem 50% *. 

Poł�czenie 0� 90� 180� 270�
Zmierzona ró�nica 

MAX 
Dopuszczalna ró�nica   

MAX 

�12”      3,0 mm 

>12”      5,0 mm 

*Wskazana dopuszczalna ró�nica MAX, nie zawiera ró�nic w �rednicach kołnierzy 

Etap IIa 

Ocena odległo�ci. Pomiary wykonywa� w 4 równo odległych, oddalonych od 
siebie miejscach, po napi�ciu momentem 100%. 

Poł�czenie 0� 90� 180� 270�
Zmierzona ró�nica 

MAX 
Dopuszczalna ró�nica   

MAX 

�12”      1 mm 

>12”      1,5 mm 

Etap IIb 

Ocena centryczno�ci. Pomiary wykonywa� w 4 równo odległych, oddalonych od 
siebie miejscach, po napi�ciu momentem 100% *. 

Poł�czenie 0� 90� 180� 270�
Zmierzona ró�nica 

MAX 
Dopuszczalna ró�nica   

MAX 

�12”      3,0 mm 

>12”      5,0 mm 

*Wskazana dopuszczalna ró�nica MAX, nie zawiera ró�nic w �rednicach kołnierzy 

Protokoły z pomiarów archiwizowa� wraz z dokumentacj� remontow�
urz�dzenia. 
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 Procedura oceny stanu �rub i nakr�tek 

6.1 Realizacja oceny 

�ruby i nakr�tki w ka�dym skr�canym poł�czeniu kołnierzowym musz�
ka�dorazowo po demonta�u by� poddane czyszczeniu oraz wst�pnej ocenie 
wizualnej. Elementy, na których stwierdzono uszkodzenia nale�y podda�
wymianie na identyczne wzgl�dem zastosowanych w demontowanym 
poł�czeniu (zgodnie z posiadan� dokumentacj�).  
Po wykonanym czyszczeniu i ocenie wizualnej wszystkie �ruby oraz nakr�tki 
nale�y podda� próbie skr�cenia. W przypadku braku mo�liwo�ci skr�cenia, 
�ruby i nakr�tki nale�y podda� wymianie lub gwintowaniu. W zakresie oceny 
stanu technicznego elementów zł�cznych, kryteria akceptacji ustala specjalista 
bran�owy.  
�ruby po ocenie wizualnej i pozytywnej próbie skr�cenia nale�y podda�
odpowiednim dla danego poł�czenia kołnierzowego smarowaniu. Zaleca si�
stosowanie dla �rub o �rednicy gwintu do 2” smaru o współczynniku tarcia 
�0,14; dla �rub wi�kszej �rednicy zaleca si� zastosowanie smaru  
o współczynniku tarcia �0,10.  
W szczególnych przypadkach poza ocen� wizualn�, wymagane jest 
zastosowanie indywidualnych metod badawczych �rub (badania UT lub inne). 

6.2 Odst�pstwa wzgl�dem materiału �rub i nakr�tek 

Zgod� na zastosowanie w poł�czeniu kołnierzowym �rub i nakr�tek innego 
rodzaju ni� wyspecyfikowane w dokumentacji technicznej wydaje zale�enie od 
podległo�ci urz�dzenia: 

- dla urz�dze� podległych pod SUR: Specjalista bran�owy, 
- dla urz�dze� podległych pod ZDT: Inspektor ZDT, 
- dla urz�dze� podległych pod UDT: Inspektor UDT,  

a ka�dy taki przypadek powinien zosta� udokumentowany w Karcie wymiany 
uszczelki i monta�u poł�czenia kołnierzowego (Zał�cznik nr 3).  

Zastosowanie innego rodzaju elementów zł�cznych (materiał, typ) 
traktowane jest, jako zmiana i wymaga wykonania oblicze�
wytrzymało�ciowych. Poci�ga to za sob� fakt, i� w �lad za zmian�
materiałow�, kształtu i rodzaju gwintu ulegaj� zmianie warto�ci 
momentów dokr�caj�cych gwarantuj�cych szczelno�	 poł�czenia. Wynika 
to z norm dotycz�cych oblicze� poł�cze� kołnierzowych wg standardów 
obliczeniowych: EN 1591-1; EN 13445-3 Annex G; WUDT-UC-WO/19 i /20; 
ASME Code s. VIII; AD 2000 Merkblatt. 
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6.3 Zasada monta�u �rub w przypadku cz��ciowej ich wymiany  
w poł�czeniu 

W przypadku wymiany cz��ci �rub poł�czenia kołnierzowego na nowe, nale�y 
stosowa� zasad� ich równomiernego rozmieszczania po obwodzie poł�czenia, 
aby nie doprowadzi� do sytuacji, w której wszystkie nowe �ruby znajd� si� na 
fragmencie obwodu danego poł�czenia. 

 Wymagania i obowi�zki  

Wymaga si� od: 

a) osoby wystawiaj�cej zlecenie (opracowuj�cej Zakres Rzeczowy) na 
realizacj� prac zwi�zanych z monta�em lub demonta�em poł�cze�
kołnierzowych: 
- ujmowania w zakresie rzeczowym remontu (zleceniu) momentów oraz 

procedur skr�cania poł�cze� kołnierzowych. 
- ujmowania w zakresie rzeczowym (zleceniu) wykazu materiałów zł�cznych 

i uszczelniaj�cych, które nale�y stosowa� zgodnie z dokumentacj�
projektow� danego urz�dzenia. 

- ujmowania w zakresie rzeczowym remontu (zleceniu) wymogu znakowania 
przez Wykonawc� prac „starych” �rub zakwalifikowanych do wymiany w 
sposób utrudniaj�cy ich omyłkowe ponowne zamontowanie. 

- doł�czania do Zał�cznika nr 3 rysunku umo�liwiaj�cego zaznaczenie po 
realizacji remontu „starych” �rub, które nie zostały wymienione w trakcie 
jego trwania celem łatwiejszej ich identyfikacji i lokalizacji w przyszło�ci.  

b) Inspektorów Nadzoru: 
- nadzoru nad Wykonawc� monta�u wła�ciwych �rub, nakr�tek oraz 

uszczelek dla danego poł�czenia. 
- w przypadku poł�cze�, dla których skr�canie wymaga kontroli momentu 

(pkt 4 Tabela 1 lub Tabela 2), przekazania Wykonawcy niezb�dnej 
dokumentacji technicznej urz�dzenia oraz procedur monta�owych. 

- potwierdzania zarówno przez Inspektora Nadzoru jak i przedstawiciela 
Wykonawcy u�ytych rzeczywistych momentów skr�cania poł�cze�
kołnierzowych. W przypadku realizacji powy�szego w dokumentacji 
papierowej nale�y zapewni� łatw� identyfikacj� osób. 

c) Kierownika komórki Słu�b Utrzymania Ruchu zgłaszaj�cej zapotrzebowanie 
do Biura Zakupów: 

- przygotowania dokumentów formalnych pozwalaj�cych na zakup usługi 
wykonawczej od Kontrahenta spełniaj�cego wymogi w zakresie posiadania 
odpowiednio przeszkolonego personelu i �wiadcz�cego usługi na 
wymaganym poziomie bezpiecze�stwa technicznego zgodnie  
z podpunktem d) poni�ej, 
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d) Wymogi dotycz�ce Wykonawcy: 
- realizowania i nadzorowania prac przez personel przeszkolony  

i kwalifikowany przez niezale�n� jednostk� zgodnie z wymaganiami normy 
PN-EN 1591-4 „Kołnierze i ich poł�czenia” w zakresie realizowanych prac, 

- stosowania procedury monta�u poł�cze� kołnierzowych okre�lonej  
w zakresie rzeczowym remontu (zleceniu), 

- stosowania procedury oceny stanu technicznego �rub i nakr�tek okre�lonej 
w zakresie rzeczowym remontu (zleceniu), 

- u�ycia wła�ciwych �rub, nakr�tek oraz uszczelek dla danego poł�czenia 
zgodnie z zał�czon� do zakresu rzeczowego (zlecenia) dokumentacj�
techniczn�, 

- po�wiadczenia posiadania przez personel wykonuj�cy monta� poł�cze�
wymaganych do realizacji tego typu prac umiej�tno�ci potwierdzonych 
certyfikatem.  

Certyfikaty potwierdzaj�ce umiej�tno�ci personelu wykonuj�cego monta�
poł�cze� kołnierzowych wydawane s� dla poszczególnych zakresów  
i posiadaj� wa�no�� na okres 5 lat pod warunkiem, �e przerwy w pracy przy 
monta�u poł�cze� kołnierzowych nie przekraczaj� 6 miesi�cy i nie ma innych 
powodów �wiadcz�cych o utracie umiej�tno�ci lub wiedzy wymaganej do 
prawidłowego wykonywania tych czynno�ci. 

 Dokumentacja techniczna 

Dokumentacja techniczna powinna zawiera�: 

- wymagane warto�ci tolerancji dla danego poł�czenia, zgodnie z pkt 5.4., 
- dla poł�cze�, dla których wymagane jest skr�canie z kontrol� momentu, 

dokumentacja powinna zawiera� momenty dokr�cenia �rub lub 
wymaganego naci�gu monta�owego (pkt 5.1 Tabela 1 lub pkt. 5.2 Tabela 
2),  

- kolejno�� dokr�cania �rub zgodnie z Zał�cznikiem nr 2,  
- materiał i oznaczenie uszczelki oraz dane dotycz�ce elementów zł�cznych 

zastosowanych w danym poł�czeniu, 
- sprawdzenia/potwierdzenia składu chemicznego PMI na zgodno��

stosowanych w monta�u materiałów �rub i uszczelek z dokumentacj�
urz�dzenia.  

Dopuszcza si� stosowanie szczegółowych wymaga� dotycz�cych tolerancji, 
warto�ci momentów, kolejno�ci dokr�cania �rub dla poł�cze�, dla których takie 
opracowania zostały przygotowane w formie dokumentacji technicznej 
dotycz�cej danego urz�dzenia (poł�czenia). 
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*Przyj�te warto�ci momentów przy 100% napi�cia �rub zostały dobrane 
przy zało�eniu osi�gniecia ok. 60% granicy plastyczno�ci dla materiału 
�rub. Dla poł�cze� wyeksploatowanych, dla których identyfikowane były 
przypadki braku szczelno�	 po skr�ceniu, dopuszcza si� podniesienie 
warto�ci momentu, stopniuj�c jego warto�	 maks. o 10%. W zakresie 
mo�liwo�ci podniesienia momentu skr�cenia poł�czenia wymagana jest 
akceptacja Specjalisty bran�owego.  

 Nadzór nad przestrzeganiem wytycznych 

Za nadzór nad realizacj� wytycznych odpowiada: 

- Osoba kieruj�ca Wydziałem Utrzymania Ruchu Produkcji, 
- Kierownik Działu Utrzymania Ruchu Zakładu Wodno-�ciekowego, 
- Kierownik Działu Utrzymania Ruchu Energetyki Przemysłowej, 

ka�dy w swoim obszarze działania. 

Ka�dorazowe odst�pstwo od niniejszych wytycznych mo�e by	 wydane 
tylko i wył�cznie przez osob� bezpo�rednio podległ� Dyrektorowi Biura 
Techniki w obszarze swojego nadzorowania.  
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Zał�cznik nr 1 

Wzór „Plakietki przymocowanej do poł�czenia kołnierzowego”. 

Nazwa Wykonawcy 

Nr technologiczny / Nr poł�czenia 

Cecha przypisana do montera (XXX) 

Data monta�u (DD-MM-RRRR) 

Wymiary plakietki: 60 mm x 100 mm, 
Pismo techniczne: Arial, 
Wysoko�� liter: 10 mm 
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Zał�cznik nr 2  

Kolejno�	 skr�cania poł�czenia 
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Zał�cznik nr 3 do Wytycznych nr 4/2015 

Karta wymiany uszczelek i monta�u poł�czenia kołnierzowego 

Numer rejestr. urz�dzenia: ………………..       Nr  fabryczny: ………………..    Nazwa i Nr technologiczny:   …………………  

Lp. 
Numer poł�czenia 

kołnierzowego (zgodnie z 
zał�czonym schematem) 

   

1 

Data wymiany uszczelki     

Nr uzgodnienia dokumentacji:     

Wytwórca uszczelki i 
oznaczenie: 

    

Nazwa firmy wykonuj�cej 
wymian�: 

    

Data i wynik próby szczelno�ci:     

Materiał elementów zł�cznych 
(�ruby / nakr�tki) 

    

Do monta�u poł�czenia 
kołnierzowego u�yto �rub: 

-  nowe - …….. szt.  
-  istniej�ce (stare) -  …… szt. 

Zgodnie z Rysunkiem nr 
………… 

    

Rzeczywista warto�� u�ytego 
momentu skr�cania  

    

……………………………………...       ……………………………………... 
          Przedstawiciel Wykonawcy                Inspektor Nadzoru 
                        (czytelny podpis)                     (czytelny podpis) 


