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Zatgcznik nr 3 - Zasuwy klinowe — wymagania Operatora Gazocigagdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A
— do Instrukcji PE-DY-126

1. Wymagania dla wykonawcy zasuw klinowych

1.1. Wykonawca powinien posiada¢ wdrozony i certyfikowany system kompleksowego
zapewnienia jakosci zgodnie z PN-EN ISO9001, w zakresie projektowania, wytwarzania,
konfroli oraz serwisu zasuw. Wymagana jest certyfikacja systemu przez niezalezng
jednostke (strone trzeciq).

1.2. Wykonawca powinien posiada¢ dopuszczenie do projektowania, wytwarzania
i kontroli urzgdzeh cisnieniowych zgodnie z wymaganiami Dyrektywy Parlamentu
Europejskiego i Rady 2014/68/UE z dnia 15 maja 2014 r. w sprawie harmonizaciji
ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszgcych sie do udostepniania na rynku
urzgdzen ci$nieniowych.

1.3. Wykonawca zasuw powinien posiadac¢ certyfikowany system zapewnienia jakosci
w spawalnictwie (petne wymagania) zgodnie z PN-EN ISO 3834-2.

1.4. Laboratorium wykonujgce badania niszczgce i nieniszczgce powinno posiadac
akredytacje zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO/IEC 17025. Akceptacije do prowadzenia
badan uzyskujg réwniez laboratoria posiadajgce: swiadectwo uznania lub $wiadectwo
podwykonawstwa  spetniania  wymagahn  PN-EN  ISO/IEC 17025 i bedgce
podwykonawcami akredytowanych laboratoridw oraz posiadajgce Swiadectwo
uznania laboratorium spetniajgce wymagania Warunkdéw Technicznych Urzedu Dozoru
Technicznego WUDT-LAB. Zamawiagjgcy dopuszcza réwniez laboratoria badawcze
posiadajgce akredytacje w danej metodzie badawczej.

1.5. Wykonawca powinien udzieli¢ gwarancji na armature (wraz z napedem) na okres
minimum 24 miesiecy, liczgc od dnia dokonania odbioru przez Zamawiajgcego.

1.5.1. Wykonawca zasuw powinien zapewni¢ odpowiednie przeszkolenie personelu do
obstugi armatury. Minimum 2 godziny zaje¢ teoretycznych w siedzibie
Zamawiagjgcego (Oddziaty) i minimum é godzin zaje¢ praktycznych
w miejscach zabudowy armatury. Jezeli zamawiajgcy posiada przeszkolony
personel, moze odstgpi¢ od wymogu przeprowadzenia powyzszych zajec
praktycznych.

Zajecia praktyczne powinny co najmniej obejmowad:

1.5.1.1. odwodnienie armatury,

1.5.1.2. doszczelnienie dtawicy trzpieniq,

1.5.1.3. pozycjonowanie zawieradta,

1.5.1.4. przesterowanie/uruchomienie napedu (praca automatyczna/praca
reczna),

1.5.1.5. czynnosci obstugowe napedu,

1.5.1.6.inne czynnosci zalecane przez Producenta na etapie eksploatacii
armatury/napedu.

1.5.2. Uzyskanie uprawnienh do przeprowadzenia dalszych szkoleh dla personelu
obstugujgcego armature na okres nie krotszy niz 5 lat.

1.5.3. Uzyskanie uprawniehn do nadzorowania procesu montazu armatury do instalaciji
oraz przygotowania do préb cisnieniowych i rozruchu na okres nie krotszy niz 5 lat.

1.5.4. Uzyskanie uprawnien do przeprowadzania wyzej wymienionych czynnosci
zwigzanych z obstugqg armatury podczas eksploatacji na okres nie krétszy niz
5 lat.

1.6. Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwosS¢ inspekcji procesu wytwarzania na kazdym
etapie realizacji zamdwienia.

1.7. Wszelkie istotne czynnosci, majgce wptyw na trwato$c zasuwy powinny bycé
wykonywane w oparciu o pisemne instrukcje i procedury. Dotyczy to w szczegdlnosci
takich czynnosci jak: spawanie, naktadanie powtok galwanicznych, chemicznych
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i malarskich, badania i préby. Na zyczenie Zamawiajgcego, Wykonawca powinien
umozliwi¢ wglgd do takiej dokumentaciji.

2. Wymagania dla zasuw klinowych

2.1.

2.2.
23.

24.

2.5.

2.6.

27.
2.8.
2.9.

2.10.
2.11.

2.12.
2.13.
2.14.

Armatura powinna spetnia¢ wymagania w zakresie bezpieczehstwa i ochrony zdrowia
dotyczqgce projektowania i wytwarzania urzgdzeh cisnieniowych i zespotdéw urzgdzen
cisnieniowych o najwyzszym dopuszczalnym cisnieniu wiekszym od 0,5 bara, zgodnie

Z wymaganiami rozporzgdzenia Ministra Rozwoju z dnia 11 lipca 2016 r. w sprawie

zasadniczych wymagan dla urzgdzen ciSnieniowych i zespotdw urzqdzeh ciSnieniowych

(tj. : Dz. U. z 2019 r., poz. 211 z pbdin. zm.), wdrazajgcego Dyrektywe Parlamentu

Europejskiego i Rady 2014/68/UE z dnia 15 maja 2014 r. w sprawie harmonizacii

ustawodawstw Panstw Cztonkowskich odnoszgcych sie do udostepniania na rynku

urzgdzen cis$nieniowych, a w szczegdlnosci:

2.1.1. Zasuwy powinny posiada¢ certyfikat zgodnosci potwierdzajgcy wykonanie zasuwy
zgodnie z wymaganiami Dyrektywy Parlamentu Europejskiego i Rady 2014/68/UE
zdnia 15 maja 2014r.

2.1.2. Wykonawca powinien posiadac instrukcje montazu, uruchamiania, uzytkowania
oraz konserwacji urzgdzenia, ktérych integralng cze$¢ stanowiq dokumenty
techniczne, rysunki i diagramy niezbedne do petnego zrozumienia w/w instrukciji.

Klasa cisnieniowa wg PN-EN 13942,

Konstrukcja  zasuwy powinna by¢é zgodna z  wymaganiami  PN-EN14141

i PN-EN 13942.

Wykonawca dla oferowanych zasuw powinien posiadac pozytywne wyniki badanh

szczelnosci trzpienia i korpusu armatury przy uzyciu helu (badanie typu) potwierdzajgce

spetnienie wymagan PN-EN ISO 15848-1 ,,Armatura przemystowa — Procedury pomiaru,
badan i kwadlifikacji dotyczace przeciekédw substancji  szkodliwych - Czesc

1: System klasyfikaciji i procedury kwalifikaciji dla badan typu armatury” - potwierdzone

Certyfikatem wystawionym przez niezalezng instytucje certyfikujgca.

Badania powinny dotyczy¢ rodzaju/typu oferowanej armatury, a w szczegdlnosci

zastosowanego systemu uszczelnien.

Wymaga sie, aby zasuwy klinowe byty wykonane w wersji konstrukcyjnej z trzpieniem

niewznoszqgcym — to znaczy, ze nagwintowany trzpien, ktérego obrdt powoduje ruch

zawieradta (klina) nie przemieszcza sie wzgledem korpusu zasuwy. W szczegdlinych
przypadkach w uzgodnieniu z GAZ-SYSTEM S.A. i tylko dla zabudowy nadziemnej
dopuszcza sie rozwigzanie konstrukcyjne z frzpieniem wznoszgcym.

Dopuszczalna réznica cisnien — 8,4 MPa lub maksymalne ci$nienie robocze gazociggu

(MOP) o ile zostanie okreslone w konkretnym zamowieniu.

Zakres srednic nominalnych DN50 + DN400.

Czynnik roboczy — gaz ziemny grupy E lub Lw wg PN-C-04750.

Temperatury pracy armatury -29°C do +60°C.

Klasa szczelnosci zamkniecia ,,C" wg PN-EN12266-1.

Dostarczana armatura musi posiada¢é mechanizmm okredlajgcy potozenie zasuwy

w pozycjach petnego otwarcia jak i petnego zamkniecia. Dla zasuw o zabudowie

nadziemnej mechanizm ten zlokalizowany powinien by¢ na napedzie zasuwy; dla zasuw

o zabudowie podziemnej mechanizm ten zlokalizowany winien by&é na czesci

nadziemnej kolumny zasuwy lub na korpusie napedu.

Armatura niewymagajgca smarowania.

Armatura powinna by¢ w wersji bezobstugowe;.

Z mozliwoscig recznego sterowania lub przy pomocy napeddw elekirycznych.
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2.15.

216

2.17.

2.18

2.19.

Dla zasuw o napedzie recznym, o Srednicy DN200 i powyzej wymagane jest zastosowanie

przektadni mechanicznej.
. L okre$leniem maksymalnego momentu obrotowego lub sity parcia.

Wykonawca powinien oferowacé zasuwy w wersjach zaréwno kotnierzowej (zabudowa

nadziemna) jak i z kohcdwkami do spawania (zabudowa podziemna) przystosowanymi
do potgczenia z rodzajami rur wg PN-EN ISO 3183.

. Wymaga sie, aby w wersji kotnierzowej, o ile nie zostanie okreSlone inaczej
w konkretnym zamdwieniu, dostarczy¢ rowniez przeciwkotnierze owiercone typ 11 wraz
z uszczelkami i kompletem elementdw ztgcznych:

2.18.1.

2.18.2.

2.18.3.

2.18.4.

2.18.5.

2.18.6.

2.18.7.

2.18.8.

2.18.9.

Kotnierze - wg PN-EN 1759-1, w uzasadnionych przypadkach Zamawiajgcy
dopuszcza kotnierze wg PN-EN 1092-1+A1.

Uszczelki - zgodne z ASME B16.20., w uzasadnionych przypadkach Zamawiajgcy
dopuszcza uszczelki wg PN-EN 1514-2.

Zaleca sie zastosowanie kotnierzy z przylgami B wg PN-EN 1759-1 lub przylgqg Bl
lub B2 wg PN-EN1092-1 w zaleznosci od klasy ciSnieniowej kotnierza. Kotnierze
nalezy dodatkowo oznakowad rodzajem przylgi.

Zaleca sie zastosowanie uszczelek spiralnych (np. wg PN-EN 1514-2 lub
wg PN-EN 12560-2), albo uszczelek metalowych rowkowanych z naktadkami
(np.wg PN-EN 1514-6 lub PN-EN 12560-6). Wymiary uszczelek oraz sworzni powinny
by¢ dostosowane do rodzaju potgczeh kotnierzowych. Wszelkie sworznie, nakretki
powinny by¢ frwale oznaczone w sposéb umozliwiajgcy ich powigzanie
z odpowiednim certyfikatem materiatowym. Dla uktaddw rurowych
o maksymalnym cisnieniu roboczym do MOP 1,6 MPa nalezy stosowac uszczelki
zgodne z PN-EN 1514-1 lub PN EN 12560-1.

Elementy ztgczne - Sruby, sworznie oraz nakretki powinny spetniaé wymagania
PN-EN 1515-1, PN-EN 1515-2, PN-EN 1515-3, PN-ISO 8992, PN-EN 20898-2
i PN-EN ISO 4016 lub PN-EN ISO 898-1 oraz by¢ wykonane w $rednio doktadnej
klasie wyrobu oznaczonej literg B. Do kazdej partii sworzni, srub i nakretek
nalezy wymagaé od Dostawcy co najmniej atestu 2.2 zgodnie
z PN-EN 10204 oraz niezbedne podktadki sprezynujgce. Dtugos$¢ sworzni lub $rub
powinna uwzgledniac¢ stosowanie wszystkich elementdw potgczenia i zapewniac
min. 1,5 zwoju gwintu wolnego nad nakretkq.

Elementy ztgczne muszg by¢ zabezpieczone przeciwkorozyjnie za pomocqg
metod galwanicznych.

Dla armatury kotnierzowej wymaga sie dostarczenia czterech podktadek
koronkowych na kazde przytgcze kotnierzowe.

Przeciwkotnierze nalezy zabezpieczy przeciwkorozyjnie. System malarski, zgodny
z punktem 5.2., powinien by¢ zastosowany na powierzchnie zewnetrzng
przeciwkotnierza. Pozostate powierzchnie powinny by¢ pokryte powtokg ochrony
czasowej tj. powierzchnia wewnetrzna, powierzchnia przylgi oraz powierzchnia
konca do spawania na min. 75mm od konca.

Przeciwkotnierze wraz z kompletem elementéw ztgcznych powinny byé
zamontowane na dostarczonej do odbioru zasuwie, przy czym uszczelki
miedzykotnierzowe nalezy dostarczyé oddzielnie.

Zasuwy klinowe o zabudowie nadziemne] w zakresie Srednic od DN100 do DN400

(wtgcznie) powinny by¢ wyposazone w krécce drenazowe, usytuowane bezposrednio
w dolnej czesci korpusu zasuwy, zabezpieczone konstrukcyjnie przed catkowitym
wykreceniem (system bezpiecznego otwarcia) oraz kré¢ce odcigzenia gardzieli.
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3. Technologia wykonania i konstrukcja zasuw klinowych

3.1.

3.2,

3.3.

3.4.

3.5.

3.6.

3.7.

3.8.

3.9.

3.10.

3.11.

3.12.

3.13.

3.14.

3.15.

3.16.

3.17.

3.18.

Konstrukcja zasuwy powinna umozliwiac przenoszenie maksymalnych naprezen
wynikajgcych z ci$nienia gazu, sit dynamicznych w czasie odgazowywania, zmian
temperatur, sit zewnetrznych, zainstalowanego napedu i innych czynnikdw.

Konstrukcja symetryczna (kierunek przeptywu gazu dowolny).

Naped reczny lub elekiryczny powinien by¢ skonfigurowany z zasuwq. Krécce
przytgczeniowe zgodne z PN-EN ISO 5210.

Wymiar przedtuzonej kolumny/wrzeciona zasuwy powinien by¢ uzalezniony od
odlegtosci osi gazociggu do poziomu gruntu, Sredniej wysokosci obstugi (ok. 175 cm —
185 cm) oraz rodzaju napedu z uwzglednieniem wymiaru zamontowanego
mechanizmu/panelu sterujgcego oraz korpusu zasuwy. Sterowanie napedem powinno
by¢ wykonywane przez obstuge z poziomu gruntu bez koniecznosci uzywania podestow
(patrz punkt 9).

Wykonawca musi oferowa¢ mozliwo$¢ zamontowania kolumny przedtuzajgcej trzpien
zasuwy do zabudowy podziemnej o dtugoiciach od 0,8 m do ok. 3,5 m. Konstrukcja
kolumny powinna by¢ sztywna, odporna na sity na nig dziatajgce, obustronnie
zakohczona kotnierzami przytgczeniowymi lub réwnowaznym stabilnym systemem
tgczgcym zasuwe z napedem.

Gdy zasuwa jest catkowicie otwarta, zadna z czesci wewnetrznych nie powinna
zaktdécac w sposdb znaczgcey przeptywu czynnika roboczego.

Zasuwy powinny by¢ przystosowane do montazu w potozeniu pionowym lub poziomym
oraz w potozeniach posrednich (w odniesieniu do osi trzpienia zasuwy).

Gwintowany trzpieh zasuwy powinien by¢ wykonany ze stali nierdzewnej. Za nierdzewng
uwaza sie stal posiadajgcg w swoim sktadzie chemicznym minimum 13% chromu.
Potgczenia spawane korpusu powinny by¢é wykonane za pomocg metod
zmechanizowanych lub pdtautomatycznych.

Zasuwy powinny spetniac kryteria ognioodpornosci konstrukcji w oparciu o wytyczne
zawarte w PN-EN ISO 10497, potwierdzajgce zdolnos¢ armatury do utrzymania cisnienia
podczas i po oddziatywaniu okreslonych warunkédw ogniowych.

Zasuwy o Srednicach 2DN150 powinny by¢ wyposazone w uchwyty transportowe i stope
lub stopy podpierajgce.

Armatura przewidziana do zabudowy w pozyciji pionowej powinna posiadac odkrecane
(demontowalne) stopy, jezeli ze wzgleddw na proces produkcji w zaktadzie bedq one
niezbedne.

Powierzchnia uszczelniajgca gniazda i klina zasuwy klinowej powinna by¢ napawana
a nastepnie zeszlifowana. Wymagana twardos¢ napawanego materiatu powinna
wynosi¢ HRC 38+60. Napawany materiat powinien by¢ odporny na kawitacje, korozje
i erozje oraz zuzycie Scierne wystepujgce w trakcie zamykania i otwierania oraz
regulaciji/sterowania przeptywem gazu ziemnego.

Wykonawca powinien oferowaé armature z przytgczami do spawania o dtugosci
zabudowy zgodnie z ETE SERIA 5 wg PN-EN 12982:2009.

Wykonawca powinien oferowa¢ armature z przytgczeniami kotnierzowymi o dtugosci
zabudowy odpowiadajgcej FTF SERIA 26 wg PN-EN 558:2017-04.

Dla zasuw o $rednicach powyzej DN150 obrotowy trzpieh zasuwy powinien posiadac trzy
niezalezne poziomy uszczelnien plus grafitowy pakiet ognioodporny.

Dla zasuw o Srednicach mniejszych i rbwnych DN150, obrotowy trzpieh zasuwy powinien
posiadac minimum dwa niezalezne poziomy uszczelnieh odpornych na wysokie cisnienie
plus grafitowy pakiet ognioodporny.

Uszczelnienie typu o-ring o przekroju X", Zamawiajgcy traktuje jako jeden niezalezny
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3.19.

3.20.

3.21.

3.22.

3.23.

3.24.

3.25.

3.26.

poziom uszczelnienia frzpienia zasuwy.

Wszystkie uszczelnienia muszg by¢ odporne na gwattowne rozprezanie gazu
(dekompresje) oraz relacje ciSnienie-temperatura — nalezy uwzgledni¢ temperature
kruchosci uszczelnien.

Dopuszcza sie, aby jeden z poziomdw uszczelnienia trzpienia zasuwy posiadat system
mechanicznej kompensacji uszczelnienia.

Trzpieh zasuwy wykonany ze stali nierdzewnej powinien posiada¢ gwint (trapezowy lub
inny stosowany w ruchomych potgczeniach roboczych) zewnetrzny jednokrotny lub
dwukrotny.

Trzpieh niewznoszqgcy powinien by¢é w czesci kotnierzowej podparty systemem
ograniczajgcym tarcie.

Wykonawca musi jednoznacznie okresdlic maksymalny moment rozruchowy, jaki moze
zostac przytozony do trzpienia zasuwy, ktérego wielko$¢ powinna by¢, co najmniej dwa
razy wiekszy od maksymalnej sity parcia lub momentu obrotowego niezbednego do
otwarcia/zamkniecia zasuwy.

Zestaw (zasuwa + naped) powinien by¢ zabezpieczony przed uszkodzeniem,
zabrudzeniem i korozjg w czasie fransportu i magazynowania.

Czestotliwos¢ wykonywania czynnosci obstugowych wymaganych przez Dostawce
armatury — nie czesciej niz raz w roku.

Armatura w czesci nadziemnej powinna posiadac element (zacisk) z otworem pod Srube
M10 do przytgczenia uziemienia/iskiernika. Element (zacisk) nalezy wskazaé na rysunku
konstrukcyjnym.

4. Materiaty

4.1.

4.2.

4.3.

Obudowa (definicja wg PN-EN 736-2)) powinna by¢ w petni spawana ze stali kutej,
walcowanej lub ze staliwa. Nie dopuszcza sie wersji, w ktorej jakiekolwiek czesci obudowy
ZAsuwy sq tgczone przy uzyciu elementdéw ztgcznych (Srub lub szpilek).
Materiaty uzyte do wykonania wszystkich elementdw zasuw muszg by¢ odporne na gaz
ziemny, zanieczyszczenia, kondensat gazu ziemnego, mieszanine z metanolem, glikolem,
olejem mineralnym, weglowodory aromatyczne, jak réwniez muszg by¢ odporne na
gwattowne rozprezanie gazu (dekompresje) oraz relacje cisnienie-temperatura (muszg
uwzglednia¢ temperature kruchosci uszczelnien), jak réwniez powinny uwzgledniad
wytyczne zawarte w Ustawie z dnia 19 czerwca 1997 r. o zakazie stosowania wyrobdw
zawierajgcych azbest (1.j. Dz. U. z 2020, poz. 1680 z pdzn. zm.).

Armatura  powinna by¢é  wyposazona w  przytgcza  do  przyspawania

doczotowego/przeciwkotnierze zgodnie z wymaganiami PN-EN12627. Wtasnosci

wytrzymato$ciowe kohcdw do spawania powinny by¢é zachowane zgodnie

Z wymaganiami:

4.3.1. Dla zasuw do DN150 wtgcznie — Re=240 MPa.

4.3.2. Dla zasuw powyzej DN150 do DN400 wtgcznie — Re=355 MPa.

4.3.3. Obudowa, w tym réwniez kotnierz w wersji nadziemnej, powinien by¢ wykonany ze
staliwa lub stali catkowicie uspokojonej o umownej normatywnej granicy
plastycznosci (Re) minimum 240 MPa. Przez umowng normatywng granice
plastycznosci (Re) Zamawiagjgcy uwaza minimalng granice plastycznosci dla
danego zakresu wymiarowego okre$long w normie materiatowej lub normie
wyrobu lub atescie materiatowym.
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5. Powtloki ochronne i zabezpieczenia

5.1. Izolacja czesci podziemnych armatury (zasuwa, kolumna, wyposazenie i osprzet):

5.1.1. Czesci podziemne zasuwy do wysokosci kolumny co najmniej 50 cm od
powierzchni terenu, powinny by¢ pokryte powtokqg poliuretanowq PUR wg PN-EN
10290, typu 2, o grubosci wg punktdw 5.1.5.15.1.6., opornosci wtasciwej wg 5.1.12,
z uwzglednieniem ponizszych wymagan okreslonych w punktach 5.1.2. - 5.1.14.,
ktére sg nadrzedne w stosunku do wymagan normy.

5.1.2. Powtokg powinny by¢ pokryte nie tylko czesdci przenoszqgce obcigzenia, ale
rowniez wszystkie pozostate elementy metalowe takie jak stopy, uszy, rurki,
wsporniki rurek, osprzet zasuwy iinne.

5.1.3. Wytwédrca powtoki winien dysponowaé aktualnym certyfikatem zgodnosci
powtoki z normg wystawionym przez uprawniong notyfikowang jednostke

certyfikujgcaq.
5.1.4. Powtoka, w okresie przechowywania (ekspozycji) na odkryte] przestrzeni, powinna
by¢é odporna/zabezpieczona na dziatanie UV i dziatanie  czynnikéw

atmosferycznych przez okres min 2,5 roku dla czeéci podziemnej, przez okres 15 lat
dla czesci nadziemne;.

5.1.5. Grubos$¢ powtoki nie powinna by¢ mniejsza niz 2 mm. Na zewnetrznych
krawedziach elementéw dopuszcza sie zmniejszenie grubosci do 1,7 mm.

5.1.6. Zalecasie, aby grubos¢ powtoki nie byta wieksza niz 3,5 mm.

5.1.7. Przytgcza przeznaczone do przyspawania do rurociggu powinny byc
pozbawione powtoki poliuretanowe] na dtugosci 75 — 150 mm od konca.
Wymaga sie, aby byty one pokryte powtokg ochrony czasowej (verniks).

5.1.8. Powtoka powinna by¢é wolna od nieciggtosci (uszkodzenh, brakdw,
kanatéw/szczeliniin.), pecherzy, peknie¢, zaciekdw, fatd, nadlan, sopli.

5.1.9. Zamawiajgcy dopuszcza wystepowanie w powtoce pojedynczej, dostarczonej
na miejsce dostawy zasuwy, nieszczelnosci jedynie w postaci pordw, w ilosci:
5.1.9.1. 1 nieszczelno$¢ dla zasuwy o Srednicy DN200 i ponizej.
5.1.9.2. 2 nieszczelnosci dla zasuwy o Srednicy powyzej DN 200 do $rednicy

DN 400 wtgcznie.

5.1.10. Zamawiajgcy akceptuje w powtoce dostarczonej zasuwy 4 wykonane uprzednio
naprawy nieciggtosci siegajgcych metalowej powierzchni, nie liczgc w tym
napraw powtoki uszkodzonej podczas badan niszczgcych oraz nieszczelnosci wg
pkt 5.1.9. oraz napraw uszkodzeh na elementach transportowych tj. na uszach
i stopach powstatych podczas roztadunku.

5.1.11. Powtoka powinna by¢ odporna na wielokrotne badania szczelnosci
poroskopem wysokonapieciowym o napieciu wg 6.3.3. lit. C. W wyniku
przeprowadzonych badan powtoka nie powinna ulec uszkodzeniom i
degradacii.

5.1.12. Opornos¢ wiasciwa powtoki po 100 dniach w 23° C +/- 2° C nie powinna by¢
mniejsza niz 108 Qm2, a po 30 dniach w maksymalnej temperaturze pracy +/- °C
(dla typu 2 wg. PN EN 10290:2005) nie powinna by<& mniejsza niz 105 Qm2,

5.1.13. Kolor armatury podziemnej (powyzej poziomu gruntu): RAL 8019, 8022, 9005, 9011,
9017.

5.1.14. Powtoka kazdej zasuwy powinna by¢ udokumentowana dokumentem konftroli
w postaci swiadectwa odbioru 3.1 wg PN-EN 10204,
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5.2. Zabezpieczenie cze$ci nadziemnych armatury (powyzej powtoki PUR):

5.2.1. Przygotowanie  powierzchni  nalezy przeprowadzi¢é poprzez czyszczenie
strumieniowo $cierne. Wymagana klasa czystosci powierzchni Sa 2V (wg PN-EN ISO
8501-1).

5.2.2. Wymagana powtoka malarska — system epoksydowo—-poliuretanowy, o duzej
zawartosci czesci statych, o duzej trwatosci (co najmniej 25 lat): system C4.07 lub
C4.11 wg PN-EN ISO 12944-5:2018.

5.2.3. Sposdéb  przygotowania i natozenia poszczegdlnych warstw  farb zgodnie
z zatwierdzong przez GAZ-SYSTEM S.A. (lub wskazang przez GAZ-SYSTEM S.A.
Jednostke Inspekcyjnq) ,,Instrukcjg wykonania, czyszczenia i naktadania powtok
ochronnych zewnetrznych”, opracowang przez wykonawce powtoki zgodnie
z kartami technicznymi i instrukcjami producentow farb.

5.2.4. Kolor armatury nadziemnej— RAL 1021 lub 1023.
5.3. Krécce zasuw nalezy zabezpieczy¢ plastykowymi lub drewnianymi pokrywami (deklami).
5.4. Stopy armatury

5.4.1. Pomiedzy armaturg i betonowymi fundamentami nalezy projektowad

dwuwarstwowe przektadki izolacyjne: ptyty tekstolitowo-szklane (TSE) od strony
fundamentéw oraz materiat bardziej miekki od strony armatury (np. ptyta
z miekkiego polietylenu lub PCV, twarda guma). Stopy zasuw nalezy dodatkowo
zabezpieczy¢ przed uptywnoscig prgdu.
Odpowiedni system izolacyjny stosowany przed lub po posadowieniu zasuwy
powinien uzyskiwaé¢ adhezie zardwno do stopy jak i do ptyty izolacyjnej
i powinien zachowywac¢ swoje wtasnosci izolacyjne i uszczelniajgce po zasypaniu
w catym okresie uzytkowania zasuwy. Zastosowany system izolacyjny powinien by¢&
odporny na drgania wywotane pracg zasuwy i napedu lub pulsacjg ci$nienia
W gazociggu.

6. Badaniaitesty

6.1. Badania nieniszczgce materiatu i ztgczy spawanych:

6.1.1. Badania nieniszczgce powinny by¢ prowadzone przez personel posiadajgcy
kwalifikacje 2 stopnia zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 9712 wedtug instrukcji
badan zatwierdzonych przez personel posiadajacy kwalifikacje 3 stopnia w danej
metodzie badania.

6.1.2. Zakres badan nieniszczgcych materiatu podstawowego:
6.1.2.1. Rury, ktdre zostaty juz zwiniete z blachy, badanie nalezy wykona¢ wg EN

ISO 10893-8 poziom U2 (dawniej PN-EN 10246-14).
6.1.2.2. Blachy przeznaczone do wytworzenia rury, np. zwika z blachy, badanie
powinno by¢ przeprowadzone wg PN- EN ISO 10893-9 poziom U2.

6.1.3. Zakres badan ztgczy spawanych:
6.1.3.1. Wszystkie ztgcza spawane korpusu armatury powinny by¢ poddane

badaniom wizualnym (VT - 100% ztqczy).
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6.1.3.2. Wszystkie gtdwne ztgcza spawane armatury (100% ztgczy) powinny bycé
poddane:
6.1.3.2.1. Badaniom radiograficznym (RT) zgodnie z wymaganiami pkt 5.5.2
PN-EN14141:2013-11 lub A11 PN-EN13942:2012.
lub

6.1.3.2.2, Badaniom ultradzwiekowym (UT) zgodnie z wymaganiami
pkt 5.5.2 PN-EN14141:2013-11 lub A12 PN-EN13942:2012.

6.1.3.3. Dopuszcza sie, aby mniejsze odgatezienia korpusu zasuwy byty poddane
badaniom VT oraz magnetyczno—proszkowym (MT) lub penetracyjnym (PT)
zgodnie z wymaganiami pkt 5.5.2 PN-EN14141:2013-11.

6.1.3.4.Badania UT kohcdéw do spawania powinny by¢ wykonane zgodnie
z wymaganiami pkt 5.5.5 PN-EN14141:2013-11.

6.2. Badanie wytrzymatoscii szczelnosci, préoby dziatania:

6.2.1. Préba dziatania armatury F20 powinna by¢ wykonana zgodnie z wymaganiami
pkt B.1 PN-EN12266-2:2012.

6.2.2. Badanie szczelnosci i wytrzymatosci obudowy zasuwy nalezy prowadzi¢ zgodnie
z wymaganiami pkt 5.6 PN-EN14141:2013-11. Cisnienie préby wytrzymatosci
powinno by¢ 1,5x wieksze od dopuszczalnego cisnienia pracy armatury. Badania
nalezy wykona¢ na kompletnie zmontowane] armaturze przed pokryciem jej
powtokg ochronng.

6.2.3. Badanie szczelnodci gniazd zasuwy nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami
pkt 5.8.1 PN-EN14141:2013-11. Gniazda zasuwy powinny wykazywac szczelnosé
zamkniecia klasy C zgodnie z PN-EN12266-2:2007.

6.2.4. Po badaniach wytrzymatosci i szczelno$ci zasuwy powinny by¢ osuszone
i w miare potrzeby nasmarowane.

6.2.5. Wymagana préba funkcjonalna wg aneksu D PN-EN14141:2013.

6.3. Pozostate badania:

6.3.1. Zasuwy powinny posiada¢ badania antystatyczne zgodnie z wymaganiami pkt B.5
PN-EN1394:2012.

6.3.2. Zasuwy powinny posiada¢ badania momentu obrotowego zgodnie
z wymaganiami pkt B6 PN-EN1394:2012.

6.3.3. Badania poliuretanowych powtok izolacyjnych czesci podziemnych nalezy
wykonywa¢ w  zakresie okreSlonym w Tablicy 5 wg PN-EN 10290,
z uwzglednieniem ponizszych wymagah doprecyzowujgcych:
6.3.3.1. W procesie kwdlifikacji powtoki nalezy wykonaé wszystkie badania.

W procesie produkcji nalezy wykona¢ badania oznaczone jako ,dla

kazdego komponentu”, literqg ,,c” oraz:

A. Badanie elastyczno$ci powtoki nalezy wykona¢ dla kazdej partii
materiatdw,

z ktérych bedzie wytwarzana powtoka. Badanie wykonaé wg zatgcznika
K ww. normy, w sposdb przedstawiony w rozdziale K3 - tak jak dla rur
(Tablica

K.1). Dopuszcza sie wykonanie badania elastycznoséci powtoki wedtug
procedury K.3.1 zatgcznika K PN-EN 10290.

B. Badanie opornosci wtasciwej powtoki nalezy wykona¢ dla kazdej partii
materiatdw, z ktérych bedzie wytwarzana powtoka, wg zatgcznika F ww.
normy.

C. Badanie szczelnosci powtoki  (wykrywanie nieciggtos$ci) nalezy
przeprowadzac metodq wg zatgcznika B PN-EN 10209, stosujgc napiecie

Wydanie 2 Wersja 4 Strona 9z 13



Zatgcznik nr 3 - Zasuwy klinowe — wymagania Operatora Gazocigagdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A
— do Instrukcji PE-DY-126

probiercze

8 V/um grubosci (8 kV/mm), jednakze nie wieksze niz 20 kV. Jesli na
armaturze wystepowac bedq fragmenty powtoki o grubosci 2 4 mm o
tgcznej powierzchni = 100 cm?, to dodatkowo armature nalezy poddad
badaniu szczelnosci metodqg elektrolityczng wg DIN 30677 cze$é 2,
pkt 4.2.2.2 i 5.4.2. Wyznaczona jednostkowa rezystancja przejscia nie
powinna by<¢ mniejsza niz 108 Qm2.

D. Badanie przylegania (odpornosci na usuniecie powtoki) zgodnie
z zatgcznikiem D ww. normy powinno by¢ wykonywane dla kazdej
zasuwy o Srednicy DN200 i powyze;.

E. Pomiar grubosci suchej warstwy powtoki nalezy wykonac¢ dla kazdej
zasuwy metodqg nieniszczgcq wedtug zatgcznika A, przy czym ilosé
punktdw pomiarowych i ich rozmieszczenie nalezy dostosowaé w ten
sposdb, aby moZliwa byta wiarygodna ocena grubosci, w tym
kwalifikacja zasuwy do ewentualnego badania szczelnosci powtoki
metodq elektrolityczng.

7. Dokumentacja odbiorowa

7.1. Kompletha dokumentacja dotyczgca kazdej zasuwy (zgodnie z nr. fabrycznym na
tabliczce znamionowej) powinna zawieraé ponizej wymienione $wiadectwa
odbioru zgodnie z PN-EN 10204:

7.1.2. Swiadectwo 3.2 na zasuwe o srednicy powyzej DN200.

7.1.3. Swiadectwo 3.1 na zasuwe o $rednicy DN200 i ponize;.

7.1.4. Swiadectwo 3.1 na naped (nie dotyczy napeddw recznych).

7.1.5. Swiadectwo 3.1 na izolacje zewnetrzng podziemngq.

7.1.6. Swiadectwo 3.1 na izolacje nadziemng zasuwy.

7.1.7. Swiadectwa 3.2 (atesty materiatowe) na elementy (czesci zasuwy) zasuwy
o Srednicy powyzej DN200:
e elementy korpusu zasuwy,
e frzpien (ze stali nierdzewnej).

7.1.8. Swiadectwa 3.1 (atesty materiatowe) na elementy (czesci zasuwy) zasuwy
o $rednicy DN200 i ponize;j:
e elementy korpusu zasuwy,
e frzpien (ze stali nierdzewnej).

7.1.9. Atest 2.2 elementy ztgczne (Sruby, nakretki) réwniez dla potgczehn
Zasuwa — naped.

7.1.10. Swiadectwo 3.1 na przeciwkotnierze (dot. wersji kotnierzowej zasuwy).

7.1.11. Swiadectwo 3.1 na uszczelki miedzykotnierzowe (dot. wersji kotnierzowej
ZASUWY).

7.1.12. $wiadectwo 3.1 na piericienie dla potrzeb uznania technologii spawania
(jesli sg one przedmiotem zamodwienia).

Dopuszcza sie mozliwos¢ okredlenia przez stuzby techniczne Zamawiagjgcego innych
wymagan w zakresie powyzszych swiadectw odbioru w szczegdtowych specyfikacjach
dla konkretnego zamdwienia.

7.2. Deklaracje zgodnosci zasuw i napeddw z Dyrektywqg Parlamentu Europejskiego i Rady
2014/68/UE z dnia 15 maja 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw
cztonkowskich odnoszgcych sie do udostepniania na rynku urzgdzenh cisnieniowych
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7.3.

7.4.

7.5.

7.6.

7.7.

7.8.
7.9.

7.10.

7.11.

7.12.

w zakresie zasuw, hapeddw i przeciwkotnierzy owierconych.

Certyfikat systemu zapewnienia jakosci zgodnie z PN-EN [SO9001 w zakresie
projektowania, wytwarzania, konfroli oraz serwisowania zasuw.

Certyfikat systemu zapewnienia jakosci w spawalnictwie zgodnie z PN-EN 1SO3834-2
(petne wymagania).

Certyfikat potwierdzajgcy spetnienie kryteribw odbioru na ognioodporno$¢ armatury
zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO10497.

Certyfikat potwierdzajgcy spetnienie wymagan PN-EN SO 15848-1 , Armatura
przemystowa — Procedury pomiaru, badan i kwalifikacji dotyczgce przeciekdw substancii
szkodliwych - Cze$¢ 1: System klasyfikacji i procedury kwadalifikacji dla badan typu
armatury”.

Deklaracja zgodnosci Wykonawcy na wykonanie armatury zgodnie z wymaganiami PN-
EN13942 i PN-EN14141.

Rysunki konstrukcyjne (przekroje).

DTR-ki (w |. polskim). Instrukcje, DIR urzgdzeh winny zawiera¢: Opisy i schematy
podtgczen elektrycznych i mechanicznych, sterowanie, obstuge, sytuacje awaryjne
i sposoby ich usuniecia, opis postepowania w trakcie awaryjnego odstawienia, dane
techniczne dla kazdego elementu, rysunki ztozeniowe zawierajgce dane
o materiatach, itp.

Instrukcje powinny rowniez zawiera¢ kryteria konserwacji, przedziaty czasowe
konserwacii, okre$lone obiekty i elementy podlegajgce konserwaciji, informacje
0 niezbednych narzedziach i osprzecie specjalnym, szybkozuzywajgcych sie czesciach
zamiennych i materiatach  eksploatacyjnych  (wyroby  gumowo-techniczne
z wyszczegdlnieniem wymiardw i rodzaju materiatu), szczegdtowe instrukcje instalacyjne
w ramach zakreséw montazowych.

Dostawca powinien dotgczy¢ zestaw dokumentacji technicznej po jednym egzemplarzu
w jezyku polskim lub angielskim, jeden egzemplarz w jezyku oryginalnym w formie
papierowej oraz po jednym egzemplarzu kazdego dokumentu w formie elektronicznej
(pliki doc., pdf. z funkcjg wyszukiwania, jpg). Nie wymaga sie ttumaczenia na jezyk polski
dokumentacji materiatowej (dot. analiz wytopu).

Zasuwy powinny by¢ wyposazone w  tabliczke identyfikacyjng/znamionowqg
wg zatgcznika E PN-EN 13942:2012 umieszczong na zewnetrznej, a w przypadku
zabudowy podziemnej na nadziemnej cze$ci armatury. Tabliczka powinna byé
wykonana z materiatu odpornego na uszkodzenia mechaniczne i wptywu warunkéw
atmosferycznych (nie dopuszcza sie naklejek) oraz powinna by¢ przymocowana do
armatury w sposéb trwaty (na przyktad za pomocq nitdéw). Informacje zawarte na
tabliczce znamionowej powinny by¢ w jezyku polskim.

Dostawa i magazynowanie

8.1.

8.2.

8.3.

8.4.

W przypadku dostawy zasuw w wersji kotnierzowej — zasuwa powinna by¢ dostarczona
w komplecie z przykreconymi dwoma przeciwkotnierzami, elementami ztgcznymi (Sruby,
nakretki, podktadki) przy czym uszczelki miedzykotnierzowe nalezy dostarczy¢ oddzielnie.
W przypadku zamdwienia zasuw przewidzianych do zamontowania w pozycji pionowe;j
(lub innej niz pozioma) nalezy takqg informacije zamiesci¢ w opisie przedmiotu zamdwienia.
Wykonawca w takim przypadku musi przewidzie¢ zmiany dotyczgce odwodnienia
ZAsuwy, mocowania zasuwy, usytuowania i mocowania napedu i inne.

Dostawca zasuw zobowigzany jest do dostarczenia pierécieni dla uznania technologii
spawania (co powinno by¢ potwierdzone w konkretnym zamdwieniu).

Dostawca zobowigzany jest dostarczyé czesci zamienne i eksploatacyjne, ktdére bedg
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niezobedne do prawidtowej pracy zawordw i napeddw przez okres 24 miesiecy. Czesci
zamienne powinny by¢ tej samej jakosci, co czesci nalezgce do dostawy.

8.5. Dostawca ma obowigzek zapewnic dostepnosc wszystkich niezbednych czesci
zamiennych i eksploatacyjnych przez okres, co najmniej 10 lat.

8.6. Wymagania dotyczgce personelu i urzgdzeh w tym sposobu zabezpieczenia
transportowanej armatury przed uszkodzeniem, winny by¢ okreslone w sporzgdzonej przez
Wykonawce »Instrukcji  zatadunku, roztadunku i skiadowania armatury
zZ napedami”.

8.7. Za prawidtowy zatadunek, zabezpieczenie armatury przemystowej (z napedami) na czas
fransportu, transport i roztadunek w miejscu dostawy wskazanym przez Zamawiajgcego
oraz za dobdér pojazddw transportowych i dzwigdw przeznaczonych do zatadunku
i roztadunku odpowiada Wykonawca.

8.8. Kréc¢ce zasuw na czas transportu i magazynowania nalezy zabezpieczy¢ plastikowymi,
ewentualnie  drewnianymi  zaslepkami.  Kolumny zasuw  dostarczanych  bez
zamontowanych napeddw nalezy zabezpieczy¢ folig ochronng.

8.9. Na czas transportu i sktadowania nalezy zabezpieczyé zewnetrzne powtoki antykorozyjne
przed uszkodzeniem. Zabrania sie wktadania do $rodka armatury stalowych i ostrych
czesci, ktére mogq jg uszkodzic.

8.10. Czynnosci zatadunkowe i roztadunkowe zwigzane z przenoszeniem armatury
przemystowej, nalezy przeprowadzal uzywajgc zawiesi typu pasowego. Zawiesia nalezy
dobra¢ odpowiednio do ciezaru armatury i sprawdzi¢ przed zastosowaniem jako$¢ oraz
atest dopuszczajgcey do pracy.

8.11. Miejsce mocowania zawiesi powinno by¢ wskazane przez Wykonawce oraz oznaczone
na armaturze jak rdwniez naniesione w dokumentacji technicznej, celem
wyeliminowania potencjalnych uszkodzeh powierzchni zabezpieczenia antykorozyjnego
jak réwniez elementéw mechanicznych armatury i napeddédw w trakcie zatadunku
i roztadunku. Uchwyty napedu przewidziane sqg jedynie do montazu sitownika do
kotnierza  armatury, zabronione jest wykorzystywanie tych uchwytéw  do
transportu/podnoszenia catosci zespotu (armatura + naped).

8.12. W przypadku transportowania w jednym opakowaniu kilku zasuw, nalezy wtozy& materiat
zabezpieczajgcey, ktéry bedzie chronit armature przed wzajemnym uszkodzeniem.

8.13. Armatura powinna by¢ dostarczana na drewnianych paletach lub w drewnianych
skrzyniach. Palety/skrzynie powinny by¢ przystosowane do przenoszenia obcigzen
w czasie transportu, jok i dtugotrwatego sktadowania oraz zabezpieczaé przed
przypadkowym uszkodzeniem. Wykonawca okresla wtasciwg pozycje utozenia armatury
w czasie transportu oraz okresla pozycje ustawienia (pionowa/pozioma) na placu
magazynowym.

8.14. Wszystkie dostawy powinny by¢ sktadowane w sposdb zabezpieczajgcy urzgdzenia
przed stykaniem sie z gruntem, negatywnym wptywem warunkéw atmosferycznych jak
réwniez wzajemnym uszkodzeniem. Magazynowanie armatury powinno odbywad sie
w oryginalnych opakowaniach.
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Zatgcznik nr 3 - Zasuwy klinowe — wymagania Operatora Gazocigagdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A

— do Instrukcji PE-DY-126

9. Dobér wysokosci kolumny zasuwy o zabudowie podziemnej

Ujednolicona metoda doeborv wysokosci kelumny przediuvieniowej

|
D

175-185cm

-

—0

T

Paziem gruntu

armatury o zabudowie pedziemnej

X2

NN N

Wymiar (od osi gazociggu do
peziemu gruntu) poddaje
Zamawigjgcy

0% gazaciqgy

X3

Producent/Wykonawca armatury decyduje
o gabarytach elementéw skladowych
zespolu zasuwa / naped:

X2 - Naped / sitownik.
X3 - Wysoko$é korpusu zasuwy.

K - Wymiar uzaleiniony od X2, X3.
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