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Instrukcja montazu i spawania fittingdw i kré¢cdw na obiektach gazowniczych Operatora Gazociqgdw Przesytowych
GAZ-SYSTEM S.A.

Definicje i skréty

Instrukcja Technologiczna Spawania (WPS) - Instrukcja spawania zawierajgca niezbedne informacije
do poprawnego wykonania prac spawalniczych opracowana na podstawie WPQR zgodnie z PN-EN
15609-1 oraz PN-EN 12732,

Kréciec do balonowania - Kréciec przeznaczony do wprowadzenia balonéw zaporowych podczas
prac hermetycznych. Stosowane sq kré¢ce do balonowania w zakresie od DN 80 do DN 300. Stosowane
sq réwniez weldolety z przyspawanym kotnierzem, ktére spawane sq bez naktadki wzmacniajqce;.
Konstrukcja zapewnia przeniesienie petnego obcigzenia wynikajgcego z panujgcego cisnienia w
gazociggu oraz podczas wycinania otworu.

Recegrrerdy ggunss
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Rys. 1 Kréciec do balonowania przyspawany na czynnym gazociqgu

Kréciec TOR - Kréciec specjalnej konstrukciji z gwintem zewnetrznym i wewnetrznym oraz z gwintowanym
korkiem montowanym pod ci$nieniem z uszczelnieniem typu O-Ring i nakrecang nakretkq zadlepiajgcg.
W technologii hermetycznej petni on funkcje kré¢ca upustowego oraz stuzy do wyréwnywania
cisnienia. Przy matych Srednicach gazociggéw umozliwia wprowadzenie balonéw zaporowych.

Rys. 2 Krociec 2" przyspawany na gazociag
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Instrukcja montazu i spawania fittingéw i kré¢cdw na obiektach gazowniczych Operatora Gazociggdw Przesytowych

GAZ-SYSTEM S.A.

Protokét kwalifikowania technologii spawania (WPAR, WPQR) - Protokét zawierajgcy wszystkie
wymagane dane o spawaniv elementu prébnego wraz z wynikami badahn tego ztgcza
potwierdzajgcymi spetnienie wymagan norm przedmiotowych i GAZ-SYSTEM S.A.

Rurociqg obejsciowy (by-pass) - Rurociqg instalowany czasowo na okres wykonywania prac w celu
zapewnienia nieprzerwanych dostaw gazu.

Tréjnik dzielony (fitting) - Dwudzielna, kotnierzowa, petnoobejmujgca ksztattka rurowa wraz z kréécem
o Srednicy takiej jak rurociqg lub mniejszej. Po przyspawaniu na czynnym rurociggu pozwala na
przeprowadzenie operacji czasowego wstrzymania przeptywu gazu oraz na wykonanie innych operacii
wytgczeniowych. Ksztattka jest w catosci dostarczana przez producenta. Tréjniki przenoszq wszystkie
obcigzenia zwigzane z eksploatacjg gazociqgu, jak réwniez obcigzenia, jakie powstajg w trakcie prac
zwigzanych z wstrzymaniem przeptywu oraz obcigzeh wynikajgcych z ostabienia gazociggu w miejscu
wyciecia otworu.

CCOCLLCCOCXCELLLETreed
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Rys. 3 Fitting przyspawany na czynnym gazociggu

Cel Instrukciji

Celem Instrukcji jest okre$lenie czynnosci i prac zwigzanych z prawidtowym przygotowaniem, a
nastepnie wykonaniem montazu i spawania fittingdw i kré¢cdw na czynnym gazociggu stalowym,
wykonywane przez pracownikdw jednostek organizacyjnych odpowiedzialnych za obszar eksploatacii
i inwestycji Operatora Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Przedmiot Instrukcji

Przedmiotem Instrukcii jest okreslenie warunkéw technologicznych oraz trybu i sposobu wykonania prac
przygotowawczych i montazowo-spawalniczych fittingéw i kré¢cdw na obiektach gazowniczych bez
ograniczania lub (w przypadku potrzeby) z ograniczeniem ci$nienia roboczego gazu. Instrukcja ma
zastosowanie rowniez podczas wytwarzania, modernizacii i napraw podlegajgcych réwniez dozorowi
technicznemu zgodnie z Warunkami Technicznymi obowigzujgcymi od 15 lipca 2013 r. w zakresie nowo
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Instrukcja montazu i spawania fitingdw i kré&cdw na obiektach gazowniczych Operatora Gazociggdw Przesytowych
GAZ-SYSTEM S.A.

budowanych gazociggdéw przytqgczeniowych o $rednicy nominalnej DN200 i wiekszej, rurociggdéw
przesytowych do materiatdw niebezpiecznych, o wtasciwosciach trujgcych, zrgcych i palnych
zbudowanych ze stali weglowych o zawartosci wegla do 0,43% grupa 2 wg PN CR ISO 15608 z
zastosowaniem spawania metodami: 111/MMA/, 135 /IMAG/ i 141 /TIG/ oraz przerdbki plastyczne;.

Instrukcja okresla zasady postepowania podczas:

okresdlenia warunkéw prowadzenia prac,

przygotowania odcinka gazociggu do montazu na nim fittingu lub kréc¢cea,
montazu,

spawania,

badan nieniszczgcych,

przygotowania dokumentacji powykonawczej.

S

Przedmiotem niniejsze] Instrukcji sq réwniez zasady i tryb postepowania oraz zakres kompetencii,
obowiqzkéw i odpowiedzialnosci oséb podczas wykonywania prac gazoniebezpiecznych, montazu i
spawania fittingdw na czynnych obiektach gazowniczych wysokiego cisnienia.

Zakres stosowania

Niniejsza - Instrukcja powinna by¢ stosowana przez pracownikdw jednostek organizacyjnych
odpowiedzialnych za obszar eksploatacii i inwestycji Operatora Gazociqgdéw Przesytowych GAZ-
SYSTEM §S.A. podczas wykonywania prac na rurociggach stalowych o srednicach nominalnych od DN
50 + DN 1000 przy grubosci Scianek rur od 4,0 mm wykonanych z rur stalowych zgodnie z normg PN-EN
10208-2, PN EN ISO 3183 oraz PN-H-74244:1979 dla ci$nienia roboczego do 8,4 MPa. Szczegbtowy zakres
stosowania jest okreSlony w Instrukcjach Technologicznych Spawania WPS. Instrukcja umozliwia
rozszerzenie zakresu przez wprowadzenie kolejnych zatwierdzonych Instrukciji WPS.

Paragraf 1
Odpowiedzialnos¢ i uprawnienia.

Odpowiedzialno$¢ za nadzér nad przestrzeganiem postanowien niniejszej Instrukcji ponosi Dyrektor
Oddziatu. Kadra Kierownicza oraz pracownicy Oddziatow OGP GAZ-SYSTEM S.A., zaleznie od zakresu
swoich uprawnien, odpowiedzialni sq za postepowanie zgodne z postanowieniami niniejszej Instrukcii.
Odpowiedzialnosci te oraz uprawnienia okreslono w tresci niniejszej Instrukcii.

1.  Nadzér w ramach realizacji zadan objetych poleceniem wykonania prac gazoniebezpiecznych w
zakresie montazu fittingdw i kréccow.

Osobqg nadzorujgcq jest osoba sprawujgca bezpodredni nadzér nad wykonawstwem catosci prac
przygotowawczych, montazowych i spawalniczych okreslona w poleceniu Prac Gazoniebezpiecznych
zgodnie z definicjq przyjetq w procedurze P.02.0.02 ,,Prace gazoniebezpieczne i niebezpieczne” oraz
przeszkolona w zakresie prowadzenia prac spawalniczych, prowadzgca prace w merytorycznej
wspotpracy ze spawalnikiem Oddziatu.
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Instrukcja montazu i spawania fitingdw i kré&cdw na obiektach gazowniczych Operatora Gazociqgdw Przesytowych
GAZ-SYSTEM S.A.

2. Kwadlifikacje i wymagania dotyczqce spawaczy.

Do wykonania prac spawalniczych objetych niniejszq Instrukcja mogg by¢ dopuszczeni wytgcznie
spawacze, ktérzy posiadajqg:

2.1. aktualne uprawnienia spawalnicze wg PN EN ISO 9606-1 w zakresie spawanych materiatdw rur,
$rednic rur gazociqgu, grubosci scianki, metod oraz pozycji spawania,

2.2, ciggtos¢ pracy na stanowisku spawacza,

2.3. w przypadku praktyki krotszej niz 6 miesiecy (spawacze nie mogg samodzielnie wykonywaé
prac spawalniczych na czynnej sieci gazowej) wymagana jest praca z odpowiednio
doswiadczonym pracownikiem — spawaczem.

Przed przystgpieniem do spawania, spawacz powinien zapoznac sie z technologig spawania.
3. Wymagania kwalifikacyjne firmy i personelu wykonujgcej badania nieniszczgce.

Laboratorium badawcze NDT powinno posiada¢ akredytacje, zgodnie z wymaganiami normy PN-EN
ISO/IEC 17025. Akceptacje do badah NDT uzyskujg réwniez laboratoria posiadajgce $wiadectwo
uznania lub $wiadectwo podwykonawstwa spetnienia wymagan normy PN-EN ISO/IEC 17025.

Personel oceniajgcy jako$¢ spoin, musi posiadaé co najmniej uprawnienia drugiego stopnia w
wykonywanej metodzie badan nieniszczgcych, wg wymagan normy PN-EN ISO 9712.

Paragraf 2
Zagrozenia wystepujace przy spawaniv na czynnych gazociggach.

W procesie spawania mogqg wystepowac problemy zwigzane z:

1. lokalnym nadmiernym nagrzaniem rury, a w konsekwencji jej ostabieniem lub nawet
przepaleniem $cianki,

2. znacznym chtodzeniem miejsca spawania przeptywajgcym gazem, powodujgcym
podhartowanie stali, efektem tego mogaq by¢ pekniecia zimne (wodorowe).

Podane ponizej srodki ostroznosci sq zalecane w celu unikniecia przepalen $cianki oraz powstania
zimnych peknie¢ spoin.

1. Przepalenie §cianki rury

Przepalenie Scianki rury moze wystgpi¢, gdy grubo$¢ nieroztopionego metalu pod jeziorkiem
spawalniczym jest zbyt mata, aby przenie$¢ naprezenia wywotane cisnieniem gazu w rurociqgu.

Przepalenie jest zalezne od nastepujgcych czynnikdw:

1.1. grubosci Scianki rury, ryzyko przepalenia jest minimalne dla rur o grubosci scianki réwnej (6,3
mm) i wiekszej.

1.2. gtebokosci witopienia spoiny w Scianke rury, bedqcej funkcjg parametréw spawania (energiq
liniowq spawania).

Dla gazociqggdéw o cienkich $ciankach (ponizej 6 mm) zalecane jest stosowanie niskiej energii liniowej
spawania (spawanie elektrodami 2,5 mm, niskim natezeniem prgdu i ze stosunkowo duzqg predkosciqg.
Laleca sie, aby maksymalna $rednica elektrody w przypadku wykonywania spoiny na powierzchni
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Instrukcja montazu i spawania fittingdw i kré¢cdw na obiektach gazowniczych Operatora Gazociqgdw Przesytowych
GAZ-SYSTEM S.A.

$cianki gazociggu o grubosci do 7,0 mm wynosita 2,5 mm. W przypadku $cianki o grubosci powyzej 7,0
mm mogq by¢ stosowane elektrody o srednicy 3,2 mm. W przypadku $cianki o grubosci powyzej 10,0
mm mozna stosowacl elekirody o Srednicy 4,0 mm. Szczegdtowe informacje zawarte zostaty w
Instrukcjach Technologicznych Spawania WPS, ktére stanowiq zatgczniki do Instrukcii.

Cisnienie obliczeniowe, jakie moze wystepowaé w gazociggu podczas spawania nalezy obliczyé na
podstawie wzoru nr 1

_2XRex(t—-C)XEXF

D [MPa]
gdzie :
p - maksymalne cidnienie robocze gazociggu [MPa],
Re - minimalna normatywna granica plastycznosci rur [MPa],
F - wspotczynnik bezpieczenstwa = 0,72 z nastepujacymi wyjgtkami:

a) dla rur w obszarze wéd nawigacyjnych F = 0,6;
b) dia rur walcowanych na zimno i poddanych obrébce cieplinej (nie dotyczy ciepta
spawania), F = 0,54
D - srednica nominalnej rury [mm]
t - grubos¢ Scianki rury [mm],
E - wspdtczynnik wzdtuznego ztgcza =1,
C - wspotczynnik korekcyjny:
- dla elektrody 2,5 wspdtczynnik C = 2,4,
- dla elektrody 3,25 wspdtczynnik C = 3,2,
- dla elektrody 4,0 mm wspdtczynnik C = 4.

Nie dopuszcza sie wykonywania prac spawalniczych na czynnych rurociggach dla rur o rzeczywistej
arubosci $cianki ponizej 4mm.

Q
]
< : S \
AT ‘i‘
&
- (]
O
§cianka rury 9 .
Rys. 4 Szkic do wzoru nr 1 na obliczenie dopuszczalnego cisnienia w gazociggu podczas spawania
fittingow.
Wydanie 2 Wersja 2 PE-DY-I01 Strona7z16
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Instrukcja montazu i spawania fittingdw i kré¢cdw na obiektach gazowniczych Operatora Gazociqgdw Przesytowych
GAZ-SYSTEM S.A.

W oparciu o wzér nr 1 nalezy wyznaczy¢ dopuszczalne cisnienie robocze, przy ktérym mogqg byé
wykonywane prace montazowo-spawalnicze na czynnych gazociggach stalowych.

2. Efekt chlodzenia scianki rury - podgrzewanie ztqcza

2.1. Imniejszenie niepozgdanego efektu chtodzenia mozna uzyskaé przez wstepne podgrzanie rury
i podgrzewanie jej podczas spawania i/lub przez zwigkszenie (jezeli jest to mozliwe z uwagi na
grubos$¢ Scianki rury i ograniczenie w instrukcji WPS) ilosci ciepta wprowadzonego podczas
spawania.

2.2. Jezeli dziatania te nie przynoszqg wymaganego efektu, konieczne moze by<& zmniejszenie
predkosci przesytania gazu, aby zmniejszy¢ predko$¢ odprowadzania ciepta.

2.3. Jezeli Instrukcja Technologiczna Spawania (WPS) okresla konieczno$¢ prowadzenia spawania
z podgrzewaniem, nalezy uwzgledni¢ pojemnos¢ cieplng rury, tj. okresli¢ czas przeznaczony na
spawanie odcinka spoiny, do czasu ostudzenia rury do minimalnej temperatury podgrzewania,
okreslonej w instrukcji spawania.

2.4. Przed rozpoczeciem spawania nalezy wykona¢ podgrzewanie probne do temperatury
miedzysciegowej okre$lonej w instrukciji WPS i okresli¢ przedziat czasowy spadku temperatury
do wartoéci podgrzewania wstepnego. Okreslony w ten sposdb czas jest wartoscig przyblizong
pomiedzy kolejnymi cyklami podgrzewania scianki rurociggu.

2.5. Dla zapewnienia wymaganej temperatury sciany rurociggu nalezy prowadzi¢ statg kontrole
stosujac przyrzgdy pomocnicze, jak stoper i cyfrowy termometr kontaktowy lub pirometr oraz
positkowac sie wykresem pomiaru pojemnosci cieplnej rur,

2.6. Pomiaru czasu na straty ciepta nalezy dokona¢ przed kazdorazowym przystgpieniem do prac
spawalniczych objetych niniejszg Instrukcjqg, aby spawacz mégt spawacd zgodnie z temperaturg
okreslong w instrukcji technologicznej spawania - WPS.

2.7. Podgrzewanie mozna prowadzi¢ specjalnymi matami grzewczymi lub lokalnie przy uzyciu
palnikdw wieloptomieniowych zasilanych propanem.

Paragraf 3
Prowadzenie prac montazowo - spawalniczych

1. Przygotowanie odcinka gazociggu do montazu i spawania fittingu lub krééca.
Postepowanie przy wyborze miejsca do prac spawalniczych na czynnym gazociqgu.

1.1 Miejsce montazu ksztattek powinno by¢ zgodne z projektem technicznym uzgodnionym i
zatwierdzonym przez stuzby techniczne operatora gazociggu. Nadzorujgcy na podstawie projektu
technicznego i po analizie dokumentaciji obiektu ustala miejsce w terenie gdzie bedq spawane ksztattki
do czynnego gazociqggu. W przypadku prac awaryjnych miejsce montazu nalezy dobrac¢ indywidualnie
zgodnie z zasadami wiedzy technicznej, zakresu awarii i usytuowania terenu. Prowadzgc analize
dokumentaciji obiektu oraz projektu technicznego nalezy szczegdtowo sprawdzic:

1.1.1. rok budowy gazociggu,
1.1.2. ci$nienie nominalne gazu, (ciSnienie rzeczywiste w ODG, manometry na ZZU),

1.1.3. gatunek stali uzytej na rury, lub co najmniej umowng granice plastycznosci jezeli jest to
mozliwe do okreslenia na podstawie posiadanej dokumentacii,
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Instrukcja montazu i spawania fittingdw i kréccdw na obiektach gazowniczych Operatora Gazocigqgdw Przesytowych
GAZ-SYSTEM S.A.

1.1.4. srednice nominalng rur, nominalne grubosci scianek.

1.2 Analiza dokumentacji nie moze by¢ jedynym zrédtem informacji o obiekcie gazowym i jedynqg
podstawq do podjecia decyzji o mozliwosci prowadzenia prac montazowo - spawalniczych. Wybdr
miejsca pod prace spawalnicze musi by¢ dokonany przede wszystkim w oparciu o wyniki doktadnych
ogledzin i badan rzeczywistych gruboici Scianki wyznaczonego odcinka gazociggu. Pomiaru grubosci
scianek rury nalezy dokona¢ zgodnie z Zatgcznikiem nr 2.

1.3 Jezeli gazociqg jest zlokalizowany pod ziemiq, w celu umozliwienia dokonania ogledzin nalezy go
odkry¢, usunqg¢ izolacje, umyc¢ rure benzynqg ekstrakcyjnqg (lub innym rozpuszczalnikiem).

1.4 Scianke rury nalezy poddaé badaniom ultradzwiekowym (UT) na obecno$é¢ rozwarstwien w strefie
réwnej dtugosci elementu + min. 200 mm z kazdej strony. Gazocigg w miejscu posadowienia fittingu
(lub krécca) nie moze mie¢ wad typu rozwarstwienia i wzery korozyjne lub uszkodzenia mechaniczne.
Jesli stwierdzony stan materiatu rury jest odpowiedni nalezy przeprowadzi¢ pomiary rzeczywistych
grubosci Scianki rury metodq ultradzwiekowq. Pomiary grubosci rzeczywistej scianki rury oraz wyniki
badan na obecnoé¢ rozwarstwieh musza by¢ udokumentowane. Dokumentacje w formie protokotu
sporzqdza personel badah nieniszczacych lub przeszkolona osoba. Protokdt ten powinien byé
dotgczony do dokumentacji powykonawcze;.

1.5 Odcinek przeznaczony do montazu ksztattek powinien znajdowac sie na prostej czesci gazociggu.

1.6 Minimalna odlegto$¢ spoin obwodowych od instalowanego fittingu lub krééca od spoiny
obwodowej rury gazociggu nie moze by¢ mniejsza niz jedna srednica DN rury.

1.7 Fittingi i kr6¢ce nalezy tak montowaé aby planowany wykrdj podczas wiercenia otworu w rurze nie
przechodrzit przez spoine spiraing (dziatanie niedopuszczalne), natomiast wiercenie w spoinie wzdtuznej
jest niezalecane.

1.8 Wymiary wykopu w obszarze prac montazowo-spawalniczych oraz ustawione w nim urzgdzenia nie
powinny utrudnia¢ pracy monterom, a w szczegdlnosci pracujgcym w nim spawaczom.

1.9 Odkopany fragment gazociggu nalezy stabilnie podeprze¢ odpowiednimi podporami
zapewniajgcymi stabilne podparcie, tak aby nie byto mozliwosci opuszczenia (osiadania) po
zamontowaniu urzgdzeh do prac w technologii hermetycznej.

1.10 Powierzchnig rurociggu w miejscu montazu nalezy oczysci¢ do stanu metalicznego, szczegdlnie w
miejscach uktadania spoin i w obszarze po 50 mm od kazdej strony. Zabrania sie czyszczenia
powierzchni rurociqgu metodami, ktére mogq powodowaé uszkodzenia i zmniejszenie grubosci
gazociggu.

1.11 Nadlewy spoin wzdtuznych lub spiralnych rur gazociggu nalezy usung¢ przez szlifowanie na catej
dtugosci ksztattki i 100 mm poza jej koncami. Wysoko$¢ nadlewu spoiny po szlifowaniu nie powinna
przekracza¢ 0,5 mm.

2. Przygotowanie ksztattek fittingéw i kr6écéw do montazu i spawania

2.1 Przed przystgpieniem do prac montazowych nalezy dokona¢ identyfikacji elementdw ksztattki
fittingu, tzn. sprawdzi¢ zgodnos¢ jej oznakowania z atestami i dokumentacjg producenta. Nalezy
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dokonac¢ ogledzin ksztattek fittingu w celu wykrycia ewentualnych uszkodzen oraz dokonaé pomiaru
istotnych wymiaréw, m.in, ukosowania brzegéw do spawania, z ktérych nalezy usungé farbe w
odlegtosci min 30 mm od ztgcza. Przyktadowy dobér ksztattek pokazano w Zatgczniku nr 1.

2.2 Podczas montazu ksztattek na gazociqgu nalezy sprawdzi¢ wartos¢ odstepu miedzy brzegami
fittingu, gdzie bedzie wykonywana spoina wzdtuzna na podktadce stalowej. Jesli bedzie konieczne
korygowanie dtugosci jednej z naktadek przez ciecie termiczne, ze wzgledu na jej zbyt duzq dtugosé
obwodu, nalezy réwniez usungé mechanicznie strefe wptywu ciepta min. 2 mm i doprowadzi¢ do
prawidtowego ksztattu krawedzie fittingu i rowka spawalniczego (ksztatt ukosowania wg WPS) przez
szlifowanie.

2.3 Wewnetrzne powierzchnie naktadki dwudzielnej nalezy przygotowaé zgodnie z rysunkiem i
podanymi wymiarami w WPS, dla spoiny wzdtuznej na podktadce. Podciecia nalezy wykonaé przez
obrébke skrawaniem (frezowanie) lub szlifowanie. Podktadka stalowa oddziela spoine wzdtuing od
gazociqggu i stanowi blache wybiegowq przy rozpoczynaniu i kohczeniu spawania. Po zakohczeniu
spawania spoing z blachg wybiegowq nalezy odcigé réwno z zarysem dwdch potdwek fittingu (Rys. 5).

Blacha wyblegowa
po wykonaniu spolny
wzdluZnej odcigé

N
~_ - —

! D3333333333332333232XCCCCCCCCCCCCCCCccCd l;

Rys. 5 Fitting z wykonang spoing wzdtuzng na podktadce

2.4 Przygotowane elementy fittingu nalezy zmontowa¢ przy uzyciu obejm montazowych, zwrécié nalezy
uwage na prawidtowq wielkos¢ rowka spawalniczego, zgodnie z wymiarami zawartymi w WPS.

2.5 Dopuszcza sie stosowanie spoin sczepnych na goérnej czesci obwodu fittingu pod warunkiem
zachowania wymagan ich wykonania jak dla spoin obwodowych okreslonych w Instrukciji WPS. Przed
spawaniem spoin obwodowych, spoiny sczepne nalezy wycigc.

3. Prace spawalnicze
3.1. Dopuszczona metoda spawania

Do spawania czynnych obiektéw gazowniczych stosuje sie metody spawania tukowego
elektrodami otulonymi (metoda 111), zgodnie z odpowiednimi Instrukcjami Technologicznymi
Spawania WPS oraz wymaganiami niniejszej instrukcii. Instrukcje spawania (WPS) zostaty
opracowane na podstawie WPS, na ktérych kwalifikowano technologie spawania wg normy
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PN-EN 1SO15614, PN-EN ISO 15613-1 lub PN-EN 288-9. Zatqczniki nr 4-15 zawierajq WPS
niezbedne do wykonania typowych prac spawalniczych, dopuszcza sie dodatkowo
wykonanie instrukcji spawania w przypadku zaistnienia takiej potrzeby.

3.2. Wyposazenie stanowiska spawalniczego

Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w co najmniej:
3.2.1. Spawalnicze zrédta prgdu dla metody 111.

3.2.2. Agregaty prgdotwércze.

3.2.3. Uchwyty elektrodowe.

3.2.4. Przewody spawalnicze.

3.2.5. Palniki do ciecia i podgrzewania.
3.2.6. Suszarki do elektrod.

3.2.7. Szifierki kgtowe.

3.2.8. Szczotki druciane, dziobaki.

3.2.9. Termometr stykowy lub pirometr.
3.2.10. Termosy do elektrod.

3.2.11. Obejmy do montazu fittingdw.

Wszystkie urzgdzenia i sprzet spawalniczy, stanowigce wyposazenie stanowisk do spawania na
czynnych gazociggach, a takze stacjonarnych (warsztatowych) stanowisk spawainiczych do spawania
elementéw fittingdw i kréccdw muszg byc: w petni sprawne technicznie i spetniaé wymagania
przedmiotowych norm, posiada¢ rzeczywiste charakterystyki techniczne odpowiadajgce
charakterystykom gwarantowanym przez wytwérce dla danego modelu urzgdzenia oraz spetniaé
wymogi bezpieczehstwa udokumentowane odpowiednim znakiem (zgodnie z wymaganiami aktualnie
obowigzujgcych aktéw prawnych).

3.3. Materiaty podstawowe

Rury gazociggu powinny by¢ wykonane ze stali spawalnych, ktérych granica plastycznosci jest nie
mniejsza niz 235 MPa.

Ksztattki (fittingi, kré¢ce, naktadki) powinny by¢ wykonane z materiatéw spawalnych i powinny mieé
wytrzymato$¢ mechaniczng oraz konstrukcje umozliwigjgcg przenoszenie maksymalnych cisnien
mogqgcych wystgpi¢ w gazociggu. Materiaty powinny posiada¢ $wiadectwa odbioru 3.1 wg PN-EN
10204 i by¢ zgodne ze specyfikacjqg podang w projekcie wykonawczym zadania. Zaleca sie aby
producent ksztattek w tym fitingdw, kré¢cdw posiadat uprawnienia do ich wytwarzania nadane przez
Urzad Dozoru Technicznego.

3.4. Spawalnicze materiaty dodatkowe

Dopuszcza sq wytgcznie elekirody zasadowe o $rednicach i gatunkach podanych w Instrukcjach
Technologicznych Spawania, posiadajgce $wiadectwo odbioru minimum 2.2 (zalecane 3.1) wg PN-EN
10204.

Suszenie i przechowywanie elekirod powinno odbywac sie zgodnie z wymaganiami okreslonymi przez
producenta.

Dopuszcza sie stosowanie materiatéw (fittingi, krécce, naktadki, elektrody) z atestem innym niz podano
wyzej, jezeli zakupiono je przed 01.04.2013 .
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4. Wymagania dotyczqce wykonywania prac spawalniczych na czynnym obiekcie gazowniczym.
Prace spawalnicze wykonywac¢ zgodnie z normg PN-EN 12732 oraz ponizszymi zaleceniami.

1. Przez caty czas trwania prac spawalniczych na czynnym gazociggu nalezy monitorowaé ich
przebieg, a w szczegdlnosci:
1.1. Sprawdzac temperature powierzchni zewnetrznej rury przewodowej gazociggu w poblizu
miejsca spawania,
1.2. Kontrolowac kolejno$¢ wykonywania sciegow,
1.3. Sprawdza¢ parametry spawania, tak aby byty zgodne z WPS,
1.4. Po zakonhczeniu spawania nalezy usungc¢ zuzel i odpryski ze spoiny.
2. Spawanie fittingow.
2.1. Spoiny wzdtuzne (réwniez w przypadku spawania kréccédw obejmujgcych catq rure) nalezy:
2.1.1.Wykonywac¢ zgodnie z informacjami zawartymi w WPS,
2.1.2.Spawac sciegami prostymi,
2.1.3.Spoiny wykonuje dwdch spawaczy rownoczesnie.
2.2. Spoiny obwodowe:
2.2.1.Jako pierwszq wykonuje sie od strony naptywajgcego gazu a nastepnie spoine od strony
odptywajgcego gazu,
2.2.2. Wykonywac¢ zgodnie z informacjami zawartymi w WPS,
2.2.3.Spoiny wykonuje dwdch spawaczy réwnoczesnie.
3. Spawanie kréécodw:
3.1. Przygotowanie i montaz nalezy wykonac¢ wg WPS,
3.2. Prace wykonuje dwéch spawaczy jednoczesnie, jesli spawa jeden spawacz to nalezy
wykonywac spoine naprzemiennie po dwdch stronach krééca/naktadki.

UWAGA: Szczegotowe wymagania odnosnie technologii spawania sq zawarte w  Instrukcji
Technologicznej Spawania (WPS) stanowiqcej Zatgczniki nr 4 - 15 niniejszej Instrukciji.

Paragraf 4
Kontrola jakosci ztgczy spawanych.

1. Wszystkie ztacza muszq odpowiadac¢ poziomowi jakosci B wedtug PN-EN ISO 5817 oraz normy PN-EN
12732 tablica G1 z uwzglednieniem jako niedopuszczalne niezgodnosci typu przyklejenia. Zakres
badanh:

1.1 Fittingi — badania wizualne i radiograficzne spoin wzdtuznych, dla spoin obwodowych nalezy
przeprowadzi¢ badania wizualne oraz magnetyczno-proszkowe lub penetracyjne. Dopuszcza
sie zastgpienie badan radiograficznych badaniami  ultradzwiekowymi spoin  wzdtuznych
fittingdw o grubosci scianki powyzej 14mm.

1.2 Kr6¢ce - badania wizualne i magnetyczno-proszkowe lub penetracyjne (wszystkie spoiny, na
gotowym kréécu).
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1.3 Rurociqg obejsciowy (by-pass) badania wizualne i radiograficzne (spoiny obwodowe) lub
wedtug projektu wykonawczego.

Szczegotowy zakres badan dla poszczegdlnych ztgczy okredlony jest w instrukcji technologicznej
spawania WPS.

2. W protokotach z badan jakosci ztgczy spawanych muszg by¢ opisane wszystkie wykryte rodzaje i
poziomy niezgodnosci spawalniczych w tym réwniez niezgodnosci dopuszczalne.

3. Naprawa wadliwych (niezgodnych z wymaganiami) ztgczy spawanych.

3.1. Zaleznie od zakresu i wagi niezgodnosci naprawe mozna prowadzi¢ wedtug: zatwierdzonej
Instrukcji naprawy (WPS), pisemnej procedury, wytycznych/ustaleh ustnych - stosownie do
decyzji. Decyzje w sprawie naprawy podejmuje specjalista (w zakresie spawalnictwa) w
Oddziale, na terenie ktérego prowadzone sqg prace.

3.2. Wszelkie naprawy muszq by¢ odnotowane w Dzienniku Spawania stanowigcym Zatgeznik nr 3.

3.3. Po wykonaniu naprawy cate naprawione ztgcza nalezy poddaé ponownie badaniom
nieniszczacym, przewidzianym dla tego ztqcza. Zaleca sie tylko jednq naprawe wadliwego
odcinka spoiny.

4. Jezeli badanie naprawionego ztqcza (spawanych ksztattek) wykazuje, ze obszar naprawiony jest
nadal niezgodny z wymaganiami, ztqcze nalezy wyciqgé¢ i spawaé ponownie, chyba, ze nadzér
spawalniczy zdecyduje inaczej. W zaleznosci od dtugosci wadliwego odcinka spoiny,
przeprowadza sie jej naprawe miejscowq lub catosci ztgcza.

Paragraf 5
Dokumentacja powykonawcza.

Wymagana dokumentacja przy wykonywaniu prac montazowo - spawalniczych na czynnych
obiektach gazowniczych.

Przy realizacji prac na czynnych obiektach gazowniczych obowigzujq nizej wymienione dokumenty:

1. Polecenie wykonania pracy gazoniebezpiecznej,

2. Protokdt pomiaréw grubosci Scianki obiektu gazowego oraz protokoty badan
ultradzwiekowych na rozwarstwienia,

Instrukcja Technologiczna Spawania WPS,

Dziennik Spawania,

Protokoty badan nieniszczgcych spoin,

Atesty na materiaty zabudowane na gazociggu i elektrody,

Uprawnienia spawaczy,

WPS,

Dokumentacja geodezyjna (lokalizacja i kilometraz).

0V ® N AW

Dokumentacja powstata w czasie wykonywania prac (WPS, dziennik spawania, protokoty badanh
nieniszczacych i inne) nalezy dotqgczy¢ do dokumentacji powykonawczej zadania. W przypadku
prowadzenia prac awaryjnych dokumentacje nalezy dotqczy¢ do protokotu awarii.
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Paragraf 6
Dokumenty zwigzane i powotane

1. Proceduryi instrukcje
P.02.0.02 - Prace gazoniebezpieczne i niebezpieczne.

2. Normy

2.1. PN-EN ISO14731 Nadzorowanie spawania. Zadania i odpowiedzialnosé.

2.2. PN-EN ISO 9606-1 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy — Spawanie — Cze$¢ 1: Stale.

2.3. PN-EN ISO 3183 Przemyst naftowy i gazowniczy. Rury stalowe do rurociggowych
systemow transportowych

2.4. PN-EN 10204 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentdéw kontroli.

2.5. PN-EN 60974-A1 Wymagania bezpieczenstwa dotyczqce urzqdzeh do spawania
tukowego. Spawalnicze zrédta energii.

2.6. PN-EN 60974-A11 Sprzet do spawania tukowego. Uchwyty do elektrod otulonych.

2.7. PN-EN 60974-A12 Sprzet do spawania tukowego. Elementy potgczeniowe przewoddéw
spawalniczych.

2.8. PN-EN 1594 Systemy dostaw gazu. Rurociggi o maksymalnym cinieniu roboczym powyzej
16 bar. Wymagania funkcjonalne.

2.9. PN-EN 10208-2 Rury stalowe przewodowe dla medidéw palnych. Warunki techniczne
dostawy. Czes¢ 2 Rury o klasie wymagan B.

2.10. PN-EN 10253-2 Ksztattki rurowe do przyspawania doczotowego. Czesé 2. Stale
niestopowe i stopowe ferrytyczne ze specjalnymi wymaganiami dotyczgcymi kontroli.
2.11. PN-EN 12732+A1 System dostawy gazu. Spawanie rurociqgéw stalowych. Wymagania

funkcjonalne.

2.12. PN-ENISO 5817 Spawanie. Ztqcza spawane ze stali, niklu, tytanu iich stopéw (z wyjgtkiem
spawanych wigzkq). Poziomy jako$ci wedtug niezgodnosci spawalniczych.

2.13. PN-ENISO 15609-1 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali. Instrukcja
Technologiczna Spawania. Czes$¢ 1: Spawanie tukowe.

2.14. PN-EN ISO 15614-1 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali. Badanie
technologii spawania. Cze$¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawanie tukowe
niklu i stopdw niklu.

2.15. PN-CR ISO 15608 Spawanie. Wytyczne systemu podziatu materiatéw metalowych na
grupy.

2.16. PN-EN 1011-1 Spawanie Wytyczne dotyczqgce spawania metali Cze$¢ 1: Ogdine

wytyczne dotyczgce spawania tukowego.
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2.17. PN-EN 1011-2 Spawanie. Wytyczne dotyczqce spawania metali. Cze$¢ 2: Spawanie
tukowe stali ferrytycznych.

2.18. PN-EN ISO 2560 Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego
spawania tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

2.19. PN-EN 14127 Badania nieniszczqce. Ultradzwiekowe pomiary grubosci.

3. Przepisy prawne

3.1. Rozporzgdzenie Ministra Gospodarki z dnia 26 kwietnia 2013 r. w sprawie warunkéw
technicznych jakim powinny odpowiada¢ sieci gazowe i ich usytuowanie (Dz.U.2013 .,
poz. 640).

3.2. Rozporzqdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczenstwa i

higieny pracy podczas wykonywania robét budowlanych (Dz.U. 2003 r. Nr 47 poz. 401).
3.3. Rozporzgdzenie Ministra Gospodarki z dnia 28 grudnia 2009 r. w sprawie bezpieczenstwa i
higieny pracy przy budowie i eksploatacii sieci gazowych oraz uruchamianiu instalacii
gazowych gazu ziemnego (Dz.U. 2010 r. Nr 2 poz. 6).
3.4. Rozporzgdzenie Ministra Gospodarki z dnia 28 marca 2013 1. w sprawie bezpieczenhstwa i

higieny pracy przy urzqdzeniach energetycznych (Dz.U. 2013 r. poz. 492).

UWAGA:

Podczas prowadzenia prac nalezy uwzgledniaé zmiany wynikajqce z aktualizacji norm i przepiséw.

W przypadku prac na gazociqggach, do ktérych nie ma petnej dokumentaciji nalezy bra¢ pod uwage
wtasnosci mechaniczne i wymagania stawiane materiatom przez dwczesnie obowiqzujqce normy.

Przepisy przejsciowe i koncowe

1. Instrukcja swoim zakresem nie obejmuje zakresu projektowego i zaleceh dostawcy w zakresie
doboru fitingdw i kro¢cdw oraz zakresu prac hermetycznych zwigzanych z wstrzymaniem
przeptywu, odgazowaniem, balonowaniem, uruchomieniem by-passu itd.

2. Iawdrozenie niniejszej regulacii jest odpowiedzialny Dyrektor Pionu Eksploatacji do ktérego jako
Wtasciciela nalezy zgtasza¢ ewentualne uwagi do regulacii.

3. Niniejsza Instrukcja wchodzi w zycie z dniem 25 czerwca 2018 .
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Latgczniki

Latgeznik nr 1. Tabela ,,Dobdr ksztattek i naktadek wzmacniajgcych”.
Zatgeznik nr 2. Wzér ,,Protokotu pomiaréw grubosci scianek obiektu gazowego”.
Zatgcznik nr 3. Wzér ,,Dziennika Spawania”.

Latgceznik nr 4. WPS nr01.GAZ.2013.

Latqgcznik nr 5. WPS nr 2.GAZ.2013, WPS nr 3.GAZ.2013.

Latgcznik nr 6. WPS nr 4.GAZ.2013, WPS nr 5.GAZ.3013.

Latgcznik nr 7. WPS nr 6.GAZ.2013, WPS nr 7.GAZ.2013.

Latgcznik nr8. WPS nr 11.GAZ.14.P.

Latgcznik nr 9. WPS nr 13/GAZ/14.G.

Latgcznik nr 10. pWPS nr 21/GAZ/16.P.

Latgeznik nr 11. pWPS nr 21a/GAZ/16.P.

Latgcznik nr 12. pWPS nr 21b/GAZ/16.P.

Zatgcznik nr 13. pWPS nr 22/GAZ/16.P.

Zatqgcznik nr 14, pWPS nr 22a/GAZ/16.P.

Zatgcznik nr 15. pWPS nr 20/GAZ/16.P.

Spis Rysunkéw

Rysunek nr 1 Kréciec do balonowania przyspawany na czynnym gazociggu

Rysunek nr2  Kréciec 2" przyspawany na gazociqgg

Rysunek nr3  Fitting przyspawany na czynnym gazociggu

Rysunek nr4  Szkic do wzoru nr 1 na obliczenie dopuszczalnego ci$nienia w gazociggu podczas
spawania fittingéw.

Rysunek nr§  Fitting z wykonang spoing wzdtuzng na podktadce

Uzgodniono pod wzgledem
formalno-prawnym

Radca Pr Y
)
Jora
Robert Kamorski
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