Zatgcznik nr 8 - Procesy spawalnicze Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. - do
Instrukcji w zakresie wymagan do projektowania infrastruktury systemu przesytowego Operatora
Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

1.

Wymagania ogdlne

1.1

1.2.

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

1.9.

Wykonawcy  zobowigzani sg do prowadzenia prac  spawalniczych
(w warunkach budowy) w oparciu o: zasady okre$lone w PN-EN 12732, wymagania
zawarte w dokumentacji projektfowe] i odpowiednich regulacjach oraz
zaakceptowane przez Zamawiajgcego Instrukcje Technologiczne Spawania WPS
zgodnie z zapisami Planu Spawania i Kontroli Ztgczy Spawanych.

Najpdzniej 10 dni przed planowanym przystgpieniem do prac spawalniczych
nalezy sporzqgdzi¢ zbiorczy Plan Spawania i Kontroli Ztgczy Spawanych dla
wykonawstwa wszystkich potqczen, ktéry wymaga uzgodnienia z Zamawiajgcym.

Plan Spawania i Kontroli Ztgczy Spawanych musi by¢é  uzupetniony
o rysunek/rysunki wszystkich elementéw budowanego obiektu z oznaczonymi
spoinami, ktére podlegajg wykonawstwu w zakresie realizacji zadania. Oznaczenia
spoin na budowie muszg by¢ identyfikowalne z opisanymi w Dziennikach
Spawania.

Powyzszy wymodg dotyczy rdéwniez instalacji tymczasowych (by-passéw)
i potqczen zgrzewanych/spawanych wykonywanych z materiatéw typu PE.

Zmiany konstrukcyjne w zakresie potgczenh spawanych oraz technologii wykonania
(w tym materiatowe) muszg by¢ kazdorazowo uzgadniane z nadzorem autorskim
— projektantem jak i nadzorem spawalniczym Zamawiajgcego.

Wykonawca ma obowigzek powiadomi¢ nadzér spawalniczy Zamawiajgcego
o terminie rozpoczecia prac spawalniczych z pieciodniowym wyprzedzeniem.
Wykonawstwo tych prac moze nastgpi¢ wytgcznie po pozytywnym zatwierdzeniu
dokumentacii spawalniczej przez nadzér spawalniczy Zamawiajgcego.

Na etapie uzgodnieh technologii i instrukcji spawania, przed przystgpieniem do
budowy, nalezy dostarczy¢ do wtasciwego Oddziatu GAZ-SYSTEM wzory dziennika
spawania,  monitoringu  spoin  gwarantowanych,  protokotdw  badan
nieniszczqgcych, uprawnienia personelu nadzoru spawalniczego, uprawnienia
spawaczy i operatoréw, uprawnienia personelu wykonujgcego przytgcza ochrony
katodowej, uprawnienia laboratorium badan nieniszczqgcych/niszczgcych oraz
uprawnienia personelu badah nieniszczgcych/niszczgcych celem akceptacii.

Wykonawca musi zapewni¢ catkowity dostep do dokumentacji budowy (miedzy
innymi do Dziennika Budowy, dziennik montazu, rozbidérki, dziennik prac
spawalniczych)  zwigzane] z  wykonaniem  gazociggdw i obiektéw
technologicznych przedstawicielom Zamawiajgcego i Wykonawcom Nadzoru
podczas trwania zadania. Wszelkie uwagi przedstawicieli Zamawiajgcego
i Wykonawcdw Nadzoru muszg by¢ wdrazane na biezgco przez Wykonawce.

Na 7 dni przed planowanymi probami szczelnosci i wytrzymatosci, Wykonawca
zobowigzany jest dostarczy¢ niezbedng dokumentacje jakosciowqg wykonanych
spoin do wtasciwego Oddziatu GAZ-SYSTEM S.A., aby nadzdr spawalniczy
Zamawiagjgcego mogt przeprowadzi¢ wstepng ocene potqczen spawanych
wykonanych na obiekcie (dotyczy wszystkich uktaddw naziemnych w stacjach,
weztach, na uktadach ZZU i pozostatych) oraz sprawdzi¢ poprawnosé wykonania
badan NDT.
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1.10. Przed odbiorem technicznym obiektu sieci gazowej/gazociggu Wykonawca ma
obowigzek przedtozyé min. 5 dni roboczych wczesniej Zamawiagjgcemu petng
dokumentacije spawalniczg powykonawczqg w zakresie obejmujgcym:

- Dzienniki Spawania wraz ze schematami 3D (rysunkami uktaddw obiektu i/lub
gazociggu), na ktérych opisano wszystkie ztgcza spawane (spoiny) oraz
punkty przytgczenia PIN-BRAZING,

— uprawnienia wszystkich spawaczy, ktérzy wykonali spoiny,

- dokumentacje z badan nieniszczgcych i niszczqcych, jesli takie miaty byc¢
wykonane (dla badah RT nalezy przedstawi¢ radiogramy dla badanych
spoin),

- w przypadku wykonawstwa prac spawalniczych na sieciach gazowych
zarzgdzanych przez innych operatordéw sieci, stosowng dokumentacje
spawalniczg oraz dopuszczenie do tych prac nalezy uzgadniac wczesdniej
z wtasciwym operatorem. Kopie zatwierdzonej dokumentacji nalezy dotqczyé
do dokumentaciji powykonawcze;.

2. Wymagania dotyczqce dokumentaciji i Instrukcji Technologicznych Spawania

2.1. Instrukcje Technologiczne Spawania WPS nalezy opracowac dla kazdego typu
ztgcza spawanego w oparciu o PN-EN ISO 15609-1 i uzgodnione z Urzedem Dozoru
Technicznego WPQR'y, a nastepnie przedtozy¢é Zamawidgjgcemu w  celu
akceptacii przed rozpoczeciem prac spawalniczych. Wymaga sie opracowania
odrebnych Instrukcji Technologicznych Spawania naprawczego. Zgodnie
z Warunkami Technicznymi oraz wymaganiami projekiu Technologie spawania
Wykonawca musi uzgodni¢ w UDT.

2.2. Wraz z instrukcjami  WPS/BPS Wykonawca ma obowigzek przedtozye
kompletne kopie WPQR/BPQR (z dotgczonymi raportami z badan
nieniszczgcych/niszczgcych) dla opracowanych instrukcii.

23. Instrukcje Technologiczne Spawania WPS Wykonawca ma obowigzek sporzqdzié¢
dla ztqczy:
- wszystkich uktaddw technologicznych,
— rur ochronnych /przewiertowych (jesli takie wystepujg w ramach zadania),
- instalacji wydmuchowych (upustowych),
- Uktadu gazowego zasilajgcego kottownie (tzw. Sciezki gazowej),
- wszystkich instalacji tymczasowych (np. gazociggu obejsciowego, instalacii
tymczasowej itd.),
— podlegajgcych naprawie (spoin naprawczych).

24. Dlaztgczy zgrzewanych (spawanych) z PE nalezy sporzgdzi¢ Karty Technologiczne
Zgrzewania, a po ich wykonaniu — Karty Kontroli Potgczeh Zgrzewanych.

2.5. Projekt wykonawczy musi jednoznacznie wyszczegdinia¢ wszystkie elementy
rurowe (w tym ksztattki oraz elementy hermetyki), ktére bedqg podlegaty tgczeniu
metodami spawalniczymi. Dla elementdw tych nalezy bezwzglednie podawac:
rodzaj, Srednice, grubos¢ Sciankii gatunek materiatu. Wszystkie elementy sktadowe
gazociqgu, obiektu gazowniczego muszg by¢ wyszczegdlnione na rysunkach
ztozeniowych/powykonawczych.

2.6. Rysunki z naniesionymi oznaczeniami spoin stanowig zatgcznik do Dziennika
Spawania.
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27.

Wszelkie zmiany kierunkéw  przeptywu i Srednic  nalezy projektowac
z zastosowaniem elementdw kutych bqgdz ciggnionych (kolana, tuki, tréjniki,
zwezki, itp.).

3. Wymagania w zakresie systemu zarzgdzania jakosciq oraz posiadanych uprawnien

3.1.

3.2.

3.3.

3.4.

3.5.

Wykonawca musi posiadac certyfikowany system zarzgdzania jakoscig w zakresie
petnych wymagan w spawalnictwie wg wymagan PN-EN ISO 3834-2.

Wykonawca powinien posiadac¢ uprawnienie nadane w formie decyzji przez UDT
w zakresie wytwarzania, modernizacji i/lub naprawy rurociggdw przesytowych
i technologicznych (urzgdzeh gazowych) do prowadzenia proceséw
spawalniczych.

Wymagania dotyczgce personelu nadzoru spawalniczego Wykonawcy.

3.3.1. Wymaga sie przedstawienia przez personel swiadectwa kwalifikacyjnego
uprawniajgcego do zajmowania sie eksploatacjg urzqgdzen, instalacii
i sieci na stanowisku dozoru i/lub eksploatacji w zaleznosci od rodzaju
wykonywanych prac, zgodnie z zapisami w procedurach SESP.

3.3.2. Personel nadzorujgcy prace spawalnicze realizowane przez Wykonawce
powinien by¢ kwalifikowany zgodnie z PN-EN ISO 14731.

3.3.3. Nadzér spawalniczy powinna prowadzi¢ osoba z kwdalifikacjami IWE/EWE
(Miedzynarodowy/Europejski Inzynier Spawalnik) z aktualnym certyfikatem
kompetenciji.

3.3.4. Nadzdr nad pracami spawalniczymi na budowie powinna prowadzi¢
osoba z kwalifikacjami min. IWS/EWS (Miedzynarodowy/Europejski Mistrz
Spawalnik) lub uprawnieniami nadzoru spawalniczego wydanymi przez
uDT.

3.3.5. Wymagana jest stata obecno$¢ personelu nadzoru spawalniczego
Wykonawcy na budowie, o ktérym mowa w pkt 3.3.4.,

Wymagania dotyczgce spawaczy/operatordw Wykonawcy.

3.4.1. Spawacze/operatorzy  muszg  posiada¢  aktualne  uprawnienia
w wymaganym zakresie spawanych materiatdw rur, srednic rur, grubosci
Scianki rur, urzgdzeh spawalniczych, metod spawania oraz pozycji
spawania dla realizacji prac spawalniczych wystawione lub potwierdzone
przez Urzgd Dozoru Technicznego zgodne z:

—  PN-ENISO 9606-1,

—  PN-ENISO 14732,

—  PN-EN ISO 13585 (dla lutowaczy i operatoréw lutowania twardego
potgczen ,kabel-rura”).

3.42. Jedli projekt wykonawczy przewiduje wykonawstwo potgczeh rur PE
(wtaczenia do sieci §/c, n/c, zastosowanie instalacji tymczasowej PE, itd.)
metodqg zgrzewania (spawania), to Wykonawca musi przedstawic
uprawnienia kwalifikowanego personelu wykonawczego zgodnie
z PN-EN 13067. Uprawnienia personelu muszg wskazywaé metode, grupy
materiatowe i podgrupy.

Wymagania dotyczgce laboratorium Wykonawcy.
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3.5.1. Badania niszczqgce i nieniszczgce moze wykonywac laboratorium
posiadajgce akredytacje Iub uznanie zgodne z wymaganiami
PN-EN ISO/IEC 17025. Akceptacje do prowadzenia badanh nieniszczgcych
i niszczgcych uzyskujg laboratoria posiadajgce $Swiadectwa uznania
spetniania wymagan PN-EN ISO/IEC 17025 i bedgce podwykonawcami
akredytowanych laboratoriow. Zamawigjgcy dopuszcza réwniez
laboratoria badawcze posiadajgce akredytacje w danej metodzie
badawczej. Laboratorium badawcze wykonujgce badania nieniszczgce
i niszczgce powinno spetnia¢ wymagania ustawy o dozorze technicznym.

3.5.2. Personel prowadzqgcy badania nieniszczgce i dokonujgcy oceny wynikéw
badan powinien posiadac¢ kwalifikacje minimum stopnia drugiego oraz
aktualny certyfikat kompetencjiw danej metodzie oraz sektorze przemystu
zgodne z PN-EN ISO 9712 (w tym aktualny test widzenia oraz upowaznienie
pracodawcy do wykonywania badah w zakresie posiadanego
certyfikatu).

3.5.3. Przed przystgpieniem do realizacji badan, Wykonawca ma obowigzek
przedstawic do akceptacji wytypowane laboratorium  badan
nieniszczgcych wraz z odpowiednimi dokumentami potwierdzajgcymi, ze
laboratorium  majgce  wykona¢ badania nieniszczgce posiada
uprawnienia zgodne z wymogami zawartymi w pkt 3.5.1.i 3.5.2.

4. Wymagania w zakresie kwadlifikowania technologii spawania

4.1.

4.2,

Wykonawca musi posiadaé uznanie technologii spawania WPQR (WPAR)
na wszystkie rodzaje wykonywanych ztqgczy spawanych wg PN-EN ISO 15614-1.
Wymaga sie, aby przy kwalifikowaniu fechnologii spawania przeprowadzona byta
préba udarnosci Charpy'ego-V w temperaturze -29 °C dla wykonanych ztgczy
spawanych. Jezeli uznanie nie bedzie obejmowato wyzej wymienionej proby
udarnosci, Wykonawca ma obowigzek uzupetni¢ to badanie na dodatkowej
prébce spawalniczej z tych samych materiatéw i dla tych samych technologii
spawania, ktére bedq wykorzystywane przy realizacji proceséw spawalniczych
danego zadania. Probe nalezy wykonacé przed rozpoczeciem prac spawdalniczych
na elementach o grubosci min. 6,3 mm.

W zakresie ewentualnych napraw miejscowych ztgczy spawanych dia materiatéw
0 Re 2 485 MPa, Wykonawca musi wykazac sie osobnym uznaniem na technologie
naprawczg wg PN-EN ISO 15614-1 (odrebny WPQR). Natomiast dla materiatéw
0 Re < 485 MPa naprawy ztgczy spawanych mogaq by¢ prowadzone na podstawie
przygotowanej instrukcji WPS sporzgdzonej w oparciu o standardowq kwalifikowang
technologie spawania, jak dla ztgcza produkcyjnego.

5. Wymagania dotyczgce dopuszczenia (kwalifikacji) spawaczy do pracy

5.1.

Na wniosek Zamawiajgcego kazdy spawacz i operator przed przystgpieniem do
spawania ztgczy rur musi wykazac¢ umiejetnos¢ wykonania ztgcza spawanego
o wymaganej jakosci i w zakresie podstawowych parametrdw spawania
(zmiennych zasadniczych spawania) okre$lonych w Instrukcjach Technologicznych
Spawania. Spawacz musi wykonac jedno ztgcze lub jego czes$¢ (w zaleznosci od
WPS). Pozytywny wynik badan z kwalifikacji spawaczy dla stali z grupy materiatowej
1, 2 i 3 wg PN-CR ISO 15608 nie daje mozliwosci spawania stali z innych grup
materiatowych (dopuszczenie nalezy wtedy wykona¢ oddzielnie). Wymiary ztgcza
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5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

5.6.

dopuszczajgcego i zakres sprawdzenia ustala przedstawiciel Zamawiajgcego.
Zamawiajgcy dopuszcza mozliwosc jednorazowego kwallifikowania
spawaczy/operatordw na czas nie okreSlony w przypadku ciggtosci zadanh
realizowanych przez Wykonawce pod warunkiem zachowania statego personelu
spawalniczego i niskiej wadliwosci spoin potwierdzonej badaniami NDT.

Procedure dopuszczenia (kwalifikaciji) spawaczy do procesédw spawania recznego
i pétautomatycznego oraz operatordw automatycznych urzgdzeh do spawania
ztgczy przeprowadza Nadzor Spawalniczy Wykonawcy w obecnosci przedstawicieli
GAZ-SYSTEM.

Wykonawca musi powiadomié Zamawiajgcego o terminie i miejscu wykonania
ztqczy kwalifikacyjnych przez spawaczy i operatordw z wyprzedzeniem co najmniej
frzech dni roboczych.

Zakres badan jakosci ztgczy dopuszczajgcych spawaczy i operatoréw do prac
spawalniczych musi by¢ zgodny z zakresem badan jakosci spawanych ztgczy
produkcyjnych rur gazociggu.

Nadzér spawalniczy Zamawiajgcego ma prawo wycofania dopuszczenia do prac
spawalniczych danego spawacza lub operatora, gdy spawacz lub operator nie
przestrzega parametrdw spawania okreslonych w Instrukcjach Technologicznych
Spawania lub gdy wadliwoi¢ ztgczy na liniowej cze$ci gazociggu wykonanych przez
spawacza/operatora przekracza 20 % w ujeciu iloSciowym.

Przywrécenie do pracy spawacza jest mozliwe po ponownym przeprowadzeniu
procesu dopuszczenia do prac spawalniczych.

6. Wymagania dotyczqgce materiatéw podstawowych i dodatkowych do spawania

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

Materiaty podstawowe i dodatkowe do spawania muszg posiadac Swiadectwo
odbioru co najmniej 3.1 zgodnie z PN-EN 10204 i by¢ zgodne z wymaganiami
zawartymi w dokumentacji projektowej i odpowiednich regulacjach.

Wszystkie materiaty podstawowe i dodatkowe muszg mieé potwierdzong udarnos$é
Charpy’ego-V w temperaturze -29 °C lub nizszej zgodnie z wymaganiami zawartymi
w przedmiotowych normach, dokumentacji projektowej i odpowiednich
regulacjach.

Wszystkie materiaty podstawowe znajdujgce sie na terenie przeprowadzania
procesdw  spawalniczych  powinny by¢  jednoznacznie  identyfikowalne
z odpowiadajgcymi im dokumentami jakosci.

Dopuszcza sie zastepowanie materiatdw dodatkowych (drutéw litych i pretdw)
innymi zamiennikami o tym samym oznaczeniu normatywnym pod warunkiem
akceptacji przez stuzby spawalnicze GAZ-SYSTEM. Prowadzenie proceséow
spawalniczych przy uzyciu pozostatych typdw materiatéw dodatkowych wymaga
akceptacji przez Zamawiagjgcego i moze wymagacé dodatkowych badan lub
petnego uznania tfechnologii spawania opisanej w PN-EN ISO 15614-1.

Przed procesem ciecia rur przewodowych, tukéw, kréccdw itp. nalezy przeniesc
stosowne oznaczenie cietego elementu potwierdzone znakiem identyfikacyjnym
pracownika kontroli jakosci Wykonawcy.
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6.6.

6.7.

6.8.

6.9.

Spoiwo materiatdw dodatkowych nie moze mie¢ wtasnosci wytrzymatosciowych
gorszych niz podano w tablicy 3 normy PN-EN 12732+A1.

Materiaty dodatkowe do spawania muszg by¢ przechowywane zgodnie
z zaleceniami producenta w oryginalnych opakowaniach. Opakowanie musi by
jednoznacznie identyfikowalne z jego $wiadectwem odbioru.

Elektrody otulone po wyjeciu z opakowania muszg by¢ przechowywane
w podgrzewanych termosach zgodnie z wymaganiami ich producenta.

Zamawiajgcy nie dopuszcza do uzycia wysokowodorowych —materiatéw
dodatkowych do spawania. Zawartos¢ wodoru w  stopiwie okreSlona
wg PN-EN ISO 3690 nie moze przekraczac¢ 5 ml/100 g stopiwa (H5).

7. Wymagania dotyczqce urzgdzen spawalniczych

7.1.

7.2.

7.3.

7.4.

Podczas wykonywania prac spawalniczych w zalezno$ci od ich rodzaju Wykonawca

powinien stosowac:

— urzgdzenia spawalnicze (spawarki, agregaty spawalnicze) z regulowang

bezstopniowq nastawqg parametréw spawania,

sprzet do podgrzewania (palniki propan-butan) dia DN350 i mniejszej

jednopalnikowe dla DN400 i powyze] dwu lub wiecej ptomieniowe lub

urzgdzenia do nagrzewania indukcyjnego (np. maty grzejne),

—  przyrzgdy do kontroli temperatury (tfermometry stykowe, pirometry),

— urzgdzenia do pozycjonowania, centrowania i montazu wspodtosiowego
elementéw - zaleca sie stosowanie centratoréw wewnetrznych,

- dodatkowe zabezpieczenia miejsc spawania przy wykonawstwie robdt
spawalniczych w terenie (namioty spawalnicze, parawany, nagrzewnice),

- mocowanie uchwyfu ,masowego” do rur zapewniagjgce bezzwarciowe
potgczenie na styku,

- maty/okrycia termiczne umozliwiajgce zachowanie warunkdw schtadzania
obszaru ztgcza spawanego.

Urzgdzenia spawalnicze muszg posiada¢ aktualne badania potwierdzajgce
spetnienie wymaganych parametréw technicznych. Wymagana jest zgodno$c¢
nastaw parametréw spawania z wartodciami rzeczywistymi (walidacja urzgdzen
spawalniczych zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 3834-2).

Urzgdzenia spawalnicze powinny zapewniaé mozliwos¢  monitorowania
podstawowych parametréw spawania.

Sprzet kontrolno-pomiarowy wykorzystywany podczas prac spawalniczych powinien
by¢ wzorcowany/walidowany.

8. Wykonawsiwo prac spawalniczych

8.1.

8.2.

Prace spawalnicze mogg by¢ realizowane wytgcznie na podstawie Instrukcii
Technologicznych Spawania/Lutowania (WPS/BPS) zatwierdzonych i uznanych przez
nadzdér spawalniczy Zamawiajgcego.

Nalezy przestrzega¢ bezwzglednie wymogdw technologicznych zawartych
w instrukcjach WPS/BPS:
- zmiennych zasadniczych parametréw spawania i energii liniowej spawania,
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8.3.

8.4.

8.5.

8.6.

8.7.

8.8.

8.9.

8.10.

8.11.

8.12.

8.13.

- temperatur:  podgrzewania, miedzysciegowych, schtadzania  ztgcza
i ewentualnej obrébki cieplnegj,
- materiatéw: podstawowych, dodatkowych i pomocniczych.

Zamawiajgcy dopuszcza nastepujgce metody spawania potwierdzone Protokotem
Uznania Technologii (WPQR): 141, 111, 135, 136, 138.

Scieg graniowy nalezy spawaé metodg TIG lub GMA. Spawanie éciegu graniowego
metodg MMA jest dopuszczalne tylko w przypadku spoin wykonanych w zakresie
technologii hermetycznych.

Po wykonaniu kazdego Sciegu spoiny nalezy doktadnie usung¢ z powierzchni lica
Sciegu i powierzchni rowka spawalniczego wszelkie zanieczyszczenia do czystej
metalicznej powierzchni.

Przed rozpoczeciem spawania ztgczy rur powierzchnia $cianki obu tgczonych rur od
strony zewnetrznej i wewnetrznej (lub ksztattki, kotnierza, zaworu itp.) w odlegtosci
25 mm od krawedzi rowka spawalniczego musi by¢ oczyszczona do czystosci
metalicznej.

Brzegi do spawania elementéw rurowych powinny by¢ przygotowane zgodnie
z wymaganiami PN-ISO 6761, PN-EN ISO 9692-1 (dla elementdéw o tej samej grubosci
scianki), PN-EN 1708-1 (dla elementdw o réznej grubosci scianki) oraz instrukcjami
WPS.

Na elementach ksztattowych takich jak tuki, kolana, tréjniki, zwezki itp. nie dopuszcza
sie wykonywania spawanych odgatezien rurowych. W wyjgtkowych przypadkach
i tylko jesli jest to uzasadnione, Zamawigjgcy moze dopusci¢ wykonanie takiego
odgatezienia, lecz dotyczy to tylko elementu typu kolano/tuk i powinno byé one
zaprojektowane w osi  obojetnej elementu ksztattowego oraz obliczone
wytrzymatos$ciowo (obliczenia Scianek rur ostabionych otworami).

Zastosowanie technologii hermetycznej bezpostojowe] nalezy przedstawic
szczegdtowo na rysunku zestawieniowym obiektu (z umiejscowieniem na sieci
gazowej). Jezeli witgczenie obiektu przewiduje sie metodq ,,fradycyjng” za uktadami
77U wejscie/wyjscie (wtgczenia do gazociggdw liniowych), to nalezy zaprojektowad
kré¢ce ,balonowe” i upustowe wg wymogdw jak wyzej. Na czas prac
wtqgczeniowych, jezeli wstrzymanie przeptywu paliwa gazowego na sieci przesytowej
bedzie frwato dtuzej niz jedng dobe, wymagane jest zamontowanie dennic na
rozcietym gazociggu.

Wykonawstwo spoin tgczgcych armature (zawory, zasuwy) z gazociggiem nalezy
prowadzi¢ z ciggtg kontrolg temperatur podczas spawania (tzw. monitoring ztgcza).
Z pomiardw Wykonawca musi sporzqgdzi¢ protokdt. Wymaog stosuje sie do armatury
z kohcdwkami do spawania.

Minimalne odlegtosci miedzy spoinami obwodowymi powinny wynosi¢ 0,5 x DN, lecz
nie mniej niz 100 mm.

Zaleca sie, aby spoina wzdtuzna lub spiralna rury gazociqggu nie przebiegata przez
planowany wykréj podczas wiercenia fittingu lub kro¢ca.

Wzajemne przesuniecie szwow (ztgczy spawanych lub zgrzewanych) produkcyjnych
rur gazociqgu w ztgczach doczotowych nie moze by¢ mniejsze niz 100 mm.
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8.14.

8.15.

8.16.

8.17.

8.18.

8.19.

8.20.

Nie dopuszcza sie na elementach rurowych znakowania trwatego stemplami
(np. znakami spawacza).

Opis numeracii spoin, nr znaku spawacza, oznaczenie ztgcza nalezy dokonywad
przy uzyciu wytgcznie niezmywalnych markerdw. Wszystkie wykonane spoiny
bezwzglednie muszqg by¢ wykazane na schematach rozmieszczenia spoin.

Dla materiatdéw z grup 2i 3wg PN-EN ISO 15614-1 (Re > 360 MPa) dopuszcza sie ciecie
termiczne (np. palnikiem acetylenowo-tlenowym) pod warunkiem przeprowadzenia
obrébki mechanicznej cietej powierzchni na szerokosci obejmujgcej usuniecie strefy
wptywu ciepta (SWC). W takim przypadku wymagane sq dodatkowe badania
ultradzwiekowe na rozwarstwienie na szerokosci min. 50 mm liczgc od czota rury.

Dopuszcza sie spawanie doczotowe bez pocienienia elementu grubszego, jezeli
réznica grubosci Scianek elementéw nie przekracza 30 % grubosci Scianki cienszej
i nie jest wieksza niz 2 mm. Przy wiekszej grubosci scianek stosuje sie tagodne przejscie
do wymaganej grubosci przez scienienie koncdw elementu grubszego pod kgtem
nie wiekszym niz 15°. Warunkiem odbioru spoin z przestawieniem krawedz jest
poprawne wykonanie (przetopienie krawedzi) grani.

Przy cieciu elementdw rurowych przygotowywanych do spawania nalezy
zachowywac prostopadtode ptaszczyzny ciecia w stosunku do ich osi wzdtuznych.
Odchytki ciecia nie powinny przekraczac: 0,5 mm - dla rur o $rednicach do DN 80,
1 mm —dlarur o srednicach od DN 80 do DN 200, 1,6 mm —dla rur o srednicy powyzej
DN 200.

Wykonawstwo spoin wtgczeniowych (gwarantowanych) przy wtgczaniu obiektu do
czynnej sieci gazowej nalezy kazdorazowo zgtaszad¢ nadzorowi spawalniczemu
wtasciwego Oddziatu GAZ-SYSTEM z wyprzedzeniem co najmniej 3 dniroboczych.

Wymagania spawalnicze dla wykonawstwa spoin  rurociggu obejsciowego
— tymczasowego (by-passu) wraz ze spoinami instalacji tymczasowych, spoin rur
wydmuchowych/upustowych i ,,sciezki gazowej" zasilajgcej kottownie na obiekcie
sg analogiczne jak dla elementdw docelowych.

9. Wymagania dodatkowe

9.1.

9.2.

Spawang instalacje CO (wodng) wraz z instalacjg do podgrzewaczy/
filtropodgrzewaczy nalezy wykonywac z zastosowaniem spawania elekirycznego.
Wykonawstwo nalezy powierzy¢ spawaczowi z odpowiednimi uprawnieniami.

Itgcza spawane instalacji CO podlegajg petnej kontroli wizualnej przez uprawniony
personel zgodnie z PN-EN ISO 9712.

10. Wymagania dla spawania naprawczego

10.1.

10.2.

W przypadku wystgpienia niezgodnosci spawalniczych, ktére nie spetniajq
wymagan poziomu jakosci zgodnie z okreslonymi wymaganiami odpowiednich
norm, wadliwe odcinki spoiny nalezy usung¢ za pomocq ciecia, ztobieniq,
szlifowania lub frezowania.

Naprawe miejscowq spoin nalezy przeprowadzi¢, kiedy wady wystepujg na odcinku
nie przekraczajgcym 20 % dtugosci spoiny.
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11.

10.3.

10.4.

10.5.

10.6.

10.7.

10.8.
10.9.

11.1.

W przypadku pekniec, jak réwniez gdy wady stanowiq wiecej niz 20 % dtugosci
spoiny nalezy wycig¢ catq spoine.

Dopuszczalna jest tylko jedna naprawa ztgcza spawanego w obszarze grani spoiny.
Gdy wada spoiny w obszarze grani nie jest catkowicie usunieta lub wykryto nowe
wady, druga naprawa nie jest dopuszczalna i wymagane jest wyciecie catego
ztqcza.

W przypadku naprawy ztgcza zawierajgcego wady ponad obszarem Sciegu
graniowego spoiny za zgodqg Inwestora dopuszcza sie mozliwos$¢ drugiej naprawy
tego samego obszaru, gdy wada nie jest catkowicie usunieta lub wykryto nowe
wady powstate w procesie spawania naprawczego. Trzecia naprawa nie jest
dopuszczalna i wymagane jest wyciecie catego ztgcza.

Przy wycinaniu catej spoiny nalezy wycigc¢ odcinek rury o dtugosci minimum 0,5 x DN
(lecz nie mniej niz 100 mm), a nastepnie wstawi¢ nowy z tego samego gatunku
materiatu i o tych samych wymiarach.

Po wykonaniu spawania naprawczego wadliwego obszaru ztgcza spawanego rur
gazociggu, obszar ten musi by¢ poddany co najmniej tym samym badaniom oceny
jakosci, jakie wymagane sg w celu oceny jakosci produkcyjnych ztgczy spawanych.

Spoine naprawiang nalezy dodatkowo oznaczy¢ literg ,,R".

Wycietg spoine nalezy dodatkowo oznaczy¢ literg ,,C". Informacje zwigzang
Z wycieciem spoiny nalezy umiesci¢ w dzienniku spawania.

Potgczenia przewodéw elekirycznych instalacji ochrony katodowej

Przytqcze kabla elektrycznego instalacji ochrony katodowej do metalicznie czystej
powierzchni $cianki rury gazociggu nalezy wykona¢ metodg automatycznego
lutowania twardego (pin brazing) w odlegtosci co najmniej 150 mm od osi spoiny
obwodowej, spiralnej lub wzdtuznej rury.

Luto-zgrzewanie kabli ochrony katodowe] do gazociggu nalezy wykonywad
obowigzkowo przed wtasciwymi probami cisnieniowymi (wytrzymato$ciowymi).

Wykonawca musi posiadac uznang przez UDT technologie przypawania przewodéw
elektrycznych instalacji ochrony katodowej. Nadtopienie $cianki rury w obszarze
ztqcza przewodu elektrycznego ze $ciankg rury musi by¢ < 1,0 mm, a gtebokos$é
dyfuzji miedzi lutu twardego w gtgb stali musi by¢ < 0,5 mm. Twardo$¢ w obszarze
SWC ztgcza lutowanego przewodu elektrycznego ze $ciankg rury nie moze
przekraczac¢ 325 HV10. Rezystancja elekiryczna ztgcza nie powinna by¢ wieksza niz
0,1 Q zgodnie z zatgcznikiem H normy PN-EN 12732+A1.

W przypadku wykonywania przytgczy kabli ochrony katodowej ze Sciankg rury
Wykonawca ma obowigzek sporzgdzi¢ Instrukcje Technologiczng Luto-zgrzewania
BPS i przekazac¢ jg Zamawiajgcemu w celu akceptacii.

W przypadku, gdy produkcyjne ztgcze przewodu elekirycznego ze $ciankg rury nie
spetnia wymagan jakosci okresSlonych w BPS, nalezy wykona¢ nowe potgczenie
w innym miejscu, a wadliwe ztgcze usunqé, oczysci¢ do powierzchni metalicznej
i sprawdzi¢ jakos¢ tego obszaru za pomocq badan MT oraz zmierzy¢ grubose scianki
rury, czy miesci sie w okreslonej toleranciji wg zalecen Zamawiajgcego i projektu
wykonawczego.
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12. Wymagania kontroli jakosci ztgczy spawanych

12.1.

12.2.

12.3.

12.4.

12.5.

12.6.

12.7.

12.8.

Badania nieniszczgce NDT (VT, PT, MT, RT, UT) nalezy prowadzi¢ w oparciu o wytyczne
aktualnych na dzien zatwierdzenia projektu wykonawczego (wykonawstwa obiektu)
norm przedmiotowych oraz zgodnie z zatwierdzonymi przez GAZ-SYSTEM instrukcjami
wykonawczymi przedtozonymi przez laboratorium wykonujgce badania.

Potqgczenia spawane doczotowe, w tym spoiny wzdtuzne na fittingach, naktadkach
petnoobejmujgcych, spoiny uktaddw  technologicznych, rur  upustowo-
wydmuchowych, uktaddw zasilania kottowni (,,$ciezka gazowa”) oraz elementow
tymczasowych (tzw. by-passéw i stacji tymczasowych) podlegajg obowigzkowo:
- badaniom wizualnym 100 %,
—  badaniom radiograficznym 100 %,

— badaniom magnetyczno-proszkowym 100 % (dotyczy tylko spoin

wzdtuznych na fittingach i naktadkach petnoobejmujgcych).

spoiny pod przeszkodami  terenowymi  (drogami, torami itp.), HDD,
w mikrotunelingach itp. oprécz badan podanych w pkt 12.2 nalezy wykonacé:

- dla elementdéw o grubosci §cianki 28 mm - 100 % badan ultradzwiekowych,
- dla elementdéw o grubosci scianki ponizej < 8 mm — 100 % badah magnetyczno-
proszkowych.

Do badania spoin gazociggdéw o Srednicach = DN 200 nalezy stosowac, w miare
mozliwosci technicznych, technike prze$wietlania przez jednqg $cianke — metoda
centryczna, uktad geometryczny nr 5 wg PN-EN ISO 17636-1.

Przy zastosowaniu metod spawania 135 oraz 136 i dopuszczeniu ich przez operatora,
wymaga sie dodatkowych badan UT w zakresie min. 30 % wszystkich ztqgczy dla
grubosci scianki = 8 mm.

Wszystkie spoiny gwarantowane (niepoddawane préobie cisnieniowej) oprdcz
badahn wymienionych w punkcie 12.2 podlegajg badaniom UT dla elementow
o grubosci §cianki 2 8 mm oraz badaniom MT dla grubosci $cianki < 8 mm.

Potgczenia spawane odgatezien rurowych, kréccodw (w tym spoiny obwodowe na

fittingach, naktadkach) oraz spoiny pachwinowe podlegajg obowigzkowo:

—  badaniom wizualnym 100 % — kontrola wizualna spoin odgatezien rurowych
i kr6ccdw obejmuje bezwzglednie badanie spoiny od strony grani dla Srednic
od DN 50,

— badaniom magnetyczno-proszkowym 100 % (dopuszcza sie po uzgodnieniach
zastosowanie metody penetracyjnegj).

Spoiny elementéw ksztattowych naspawanych na czynnych sieciach gazowych
(gazociggach) oraz odcinki rur, na ktérych bedqg one zabudowane, podlegajg
obowigzkowym badaniom jak nizej:

— migjsca na rurze przewodowej gazowej, gdzie bedq umigjscowione i spawane
elementy ksztattowe, podlegajg badaniom UT i MT w zakresie 100 % obszaru
strefy badanej na obecnos¢ ewentualnych wad hutniczych i rozwarstwien
(badana strefa ma obejmowad catg dtugos¢ naspawanego elementu
zwiekszong o 50 mm z kazdej jego strony). Po wykonanych badaniach MT
wykonawca badan powinien usungc farbe podktadowqg (wykonac czyszczenie
koncowe),
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12.9.

12.10.

12.11.

12.12.

12.13.

12.14.

12.15.

12.16.

— badania spawanych trojnikdw  dwudzielnych (fittingdw) obejmujg spoiny
wzdtuzne tgczgce ,,potdwki” przy zastosowaniu badan VT 100 %, MT 100% i RT
100 % (dopuszcza sie zastgpienie badan radiograficznych badaniami
ultradzwiekowymi z mozliwoscig/lub bez rejestrowania pomiaru spoin
wzdtuznych fittingdw o grubosci scianki powyzej 14 mm). W przypadku badania
bez rejestracii tj. w przypadku stosowania badania UT wg PN EN ISO 17640
wymagane jest dodatkowe badanie gtowicg podwdjng w obszarze spoiny
(wymagane usuniecie nadlewu lica),

— potgczenia obwodowe pachwinowe fitting — rura przewodowa” podlegajq
badaniom VT 100 % i MT 100 %,

— kré¢éce do ,balonowania” podlegajg kontfroli VT (w tym sprawdzenie
poprawnosci wykonania warstwy przetopowej od wewnetrznej strony kréccal)
oraz MT w zakresie 100 %. To samo badanie nalezy przeprowadzi¢ dlia kréccdw
typu TOR,

— spoiny naktadek wzmacniajgcych podlegajg kontroli VT oraz MT w zakresie
100 %.

GAZ-SYSTEM zastrzega sobie prawo wnioskowania o przeprowadzenie dodatkowych
badan nieniszczgcych (objetosciowych — RT/UT) przez Wykonawce, jezeli podczas
kontroli ujawnione zostang lub pojawig sie podejrzenia powstania niezgodnosci
spawalniczych/materiatowych na instalacji gazowej, jak i ,,rekontroli” badahn NDT
w trakcie realizacji prac przez stuzby wtasne jak i strone frzeciq.

W przypadku stwierdzenia w trybie ,rekontroli” nieprawidtowego wykonania badan
nieniszczgcych (ztej oceny jakosciowej wykonanych ztgczy) lub nieprzekazania
dokumentacji przez Wykonawce, Zamawigjgcy nie dopusci do rozpoczecia
wtasciwych préb cisnieniowych elementéw  prefabrykowanych bgdz catego
obiektu.

Przed badaniami jakosci ztgczy spawanych wymaga sie usuniecia wszelkich
zanieczyszczenh z powierzchni obszaru badanego ztgcza typu zuzel lub odpryski.

W protokotach/sprawozdaniach z badan jakosci ztgczy spawanych muszg byé
opisane  wszystkie wykryte rodzaje niezgodnosci  spawalniczych, rowniez
akceptowalne.

Kryterium odbioru ztqczy spawanych jest poziom jakosci B wg PN-EN ISO 5817
(z odstepstwami dla niektérych niezgodnosci wg tablicy G1 PN-EN 12732+A1), przy
czym nie dopuszcza sie podtopien gtebszych niz 0,5 mm. Przedmiotowe odstepstwa
od poziomu jakosci B nie dotyczqg elementéw prefabrykowanych wykonywanych
w warunkach warsztatowych u Wykonawcy.

Niedopuszczalne sg niezgodnosci typu ,,przyklejenia” (401) oraz ,niepetny przetop
grani” (402) zgodnie z PN-EN ISO 5817.

Niedopuszczalne jest szlifowanie lica spoiny dla stref przyspoinowych. Dopuszcza sie
szlifowanie tarczami szlifierskimi miekkimi lamelowymi w celu przygotowania
powierzchni do badan ultradzwiekowych.

Wytyczne prowadzenia badanh:
— wizualne wg PN-EN ISO 17637,
— magnetyczno-proszkowe wg PN-EN ISO 17638 oraz PN-EN ISO 3059,
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12.17.

12.18.

12.19.

— penetfracyjne wg PN-EN ISO 3452 (cz. 1 — 4) oraz PN-EN ISO 3059,

— radiograficzne wg PN-EN ISO 17636-1-2 (technika wykonania — klasa B),

- ultradzwiekowe wg PN-EN ISO 16828 oraz PN-EN ISO 17640.

Wykonawca (lub w jego imieniu laboratorium wykonujgce badania NDT) ma
obowigzek przedstawienia petnej] dokumentacji jakosciowej (protokoty,
radiogramy, zdjecia itp.) na kazde wezwanie Zamawiajgcego i na kazdym etapie
realizacji zadania. Po wykonaniu zadania do Zamawiajgcego przekazywane sq
radiogramy lub ich wersja zdigitalizowana w klasie DB wg normy PN-EN 14096.
Dopuszcza sie miejscowe szlifowanie powierzchni lica w miejscach zachodzenia sie
poczgtkdw i kohcodw Sciegodw.

W obszarze spoin wtgczeniowych po rozcieciu istniejgcych rur, wykonaé badania na
rozwarstwienia UT i badania MT na catym jej obwodzie na szerokosci 50 mm od
krawedszi rury.

Spoiny doczotowe rur ochronnych/przewiertowych podlegajg badaniu wizualnemu
(wymagana kontrola poprawnosci wykonania ,,sciegu przetopowego”). Dla ztqczy
spawanych rur ochronnych wymagane spetnienie poziomu jakosci D wg PN-EN ISO
5817). Wyniki z badan nalezy przedstawi¢ w protokole/sprawozdaniu z badan.

13. Badania niszczqce produkcyjnych ztgczy spawanych

13.1.

13.2.

13.3.

13.4.

Na wniosek Zamawigjgcego nalezy wykona¢ badania niszczgce dla ztgczy
produkcyjnych na gazociggach.

Pobranie ztgcza spawanego do badan niszczgcych musi by¢ przeprowadzone po
pozytywnych wynikach badan nieniszczgcych, lecz przed prébg cisnieniowq, jesli
nie uzgodniono inacze.

GAZ-SYSTEM zastrzega sobie prawo wyboru ztqczy, ktére majqg zostac skierowane do
badan niszczgcych na koszt Wykonawcy w celu oceny ich jakosci. Badania nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 15614-1.

Zakres badan musi by¢ co najmniejzgodny z zakresem badan technologii spawania,
w oparciu, o ktére wykonano ztgcza. Zamawiajgcy moze zwiekszy<E zakres badan.

14. Rozwigzania réwnolegte

14.1.

14.2.

14.3.

Wszedzie tam, gdzie Zamawiajgcy wskazuje konkretny rodzaj norm dopuszcza sie
normy réwnowazne. Wykonawca, ktéry w celu wykazania spetnienia warunkdw
powotuje sie na rozwigzania réwnowazne opisywane przez Zamawiajgcego jest
zobowigzany wykazaé, ze wskazane przez niego dokumenty na potwierdzenie
spetnienia warunkdw proponowanego rozwigzania spetniajg wymagania okreslone
przez Zamawiajgcego.

Powotane w wytycznych normy niedatowane oznaczajg powotanie sie na normy
w taki sposdb, ze jest ona identyfikowana jej numerem, bez wskazania roku lub daty
publikacji. W przypadku takiego powotania sie na norme ma zastosowanie ostatnie
wydanie (tgcznie ze zmianami) powotanej normy.

Wszedzie tam, gdzie Zamawiajgcy wskazuje konkretne normy w  zakresie
posiadanych uprawnien, kompetencji i uznan technologii dopuszcza sie
postugiwanie uprawnieniami, kompetencjomi i uznaniami wydanymi wedtug
wczesniej obowigzujgcych norm pod warunkiem, ze posiadane uprawnienia,
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kompetencje i wuznania sg aktualne na dzien wykonywania procesow
spawalniczych.

H Elektronicznie
An d rZGJ podpisany przez

Andrzej Kolasa

Data: 2021.06.09
Kolasa oz
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