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Instrukcja okreslajgca wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. dla podstawowych
materiatéw, technologii i urzgdzen stosowanych przy budowie gazociggdw przesytowych

Definicje i skroty

Dostawca, Wykonawca - nalezy przez to rozumieé osobe fizyczng, osobe prawng albo
jednostke organizacyjng nieposiadajgcqg osobowosci prawnej, ktéra ubiega sie o udzielenie
zamowienia, ztozyta oferte lub zawarta umowe w sprawie zamdwienia lub umowe ramowa,
bedgcqg Wykonawcqg w rozumieniu ustawy z dnia 11 wrze$nia 2019 r. — Prawo zamodwien
publicznych (tekst jednolity: Dz.U. 2019 poz. 2019 z pdin. zm.) lub Dostawcg w rozumieniu
Regulaminu Udzielania Zamdwieh GAZ-SYSTEM S.A.

Nadzér Inwestorski — podmiot wybrany przez Inwestora do prowadzenia nadzoru nad
przebiegiem wszystkich operacji zwigzanych z budowqg gazociggu przez Wykonawce lub
upowazniony pracownik Inwestora.

UDT - Urzgd Dozoru Technicznego.

Zamawiajgcy/Inwestor/Spotka/GAZ-SYSTEM - nalezy przez to rozumie¢ Operatora
Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Cel Instrukciji

Celem Instrukciji jest wprowadzenie jednolitych wymagan technicznych dla podstawowych
materiatdw i urzgdzen oraz dla prac spawalniczych wykonywanych podczas budowy
gazociggdw iinnych obiektdw przesytu gazu u Zamawiajgcego.

Przedmiot

Instrukcja okred$la wymagania fechniczne dla rur stalowych, zawordw kulowych, zasuw
klinowych oraz napeddéw armatury, tukéw indukcyjnych, ksztattek przeznaczonych na
realizacje zadan w GAZ-SYSTEM.

Instrukcija ta réwniez uwzglednia wymagania dla podmiotdw realizujgcych prace spawalnicze
i zwigzane z nimi ustugi w trakcie budowy gazociggdw i innych obiektdw przesytu gazu oraz
okresla podstawowe zasady zatadunku, transportu, roztadunku i sktadowania rur stalowych.

Instrukcja ma zastosowanie przede wszystkim podczas realizacji inwestycji strategicznych
(kluczowych) wykonywanych na potrzeby GAZ-SYSTEM. Poszczegdlne zapisy instrukcji mozna
stosowac réwniez przy realizacii: pozostatych inwestyciji, modernizacji i remontdéw w zaleznosci
od stopnia skomplikowania zadana i oczekiwanych wymagan jakosciowych — decyzja w tym
zakresie nalezy do Dyrektora Oddziatu realizujgcego zadania.

Zakres stosowania

Instrukcja obowigzuje pracownikdw Spdtki zaangazowanych w proces projektowania
i budowania gazociggdw na rzecz GAZ-SYSTEM.
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Instrukcja okreslajgca wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. dla podstawowych
materiatéw, technologii i urzgdzen stosowanych przy budowie gazociggdw przesytowych

Paragraf 1
Rozwigzania rownowazine

Operator Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. opisujgc przedmiot zamodwienia za
pomocg norm, ocen technicznych, specyfikacji technicznych lub systemdw referenci,
o ktérych mowa w art. 101 ust.4 ustawy z dnia 11 wrze$nia 2019 r. Prawo zamdwieh publicznych
(ti. Dz.U. 2019 poz. 2019 z pdin. zm.), dopuszcza rozwigzania rbwnowazne opisywanym.
Wykonawca, ktéry w celu realizacji zamdwienia powotuje sie na rozwigzania rbwnowazne
opisywanym przez Zamawiajgcego, jest obowigzany wykazaé, ze oferowane przez niego
dostawy, ustugi lub roboty spetniajg wymagania okreslone przez Zamawiajgcego.

Paragraf 2

Wykaz dokumentéw, w kitdrych opisane sqg wymagania odnoszqce sie do rur armatury,
napedéw armatury i ksztaltek

1. Zatgcznik nr 1 okredla wymagania techniczne dla rur wykonanych ze stali w gatunku
L450ME lub wyzszym, przeznaczonych przede wszystkim do budowy sieci przesytowej
Spotki o maksymalnym cisnieniu roboczym MOP powyzej 1,6 MPa. Dopuszcza sie
zastosowanie niniejszych wytycznych dla rur o nizszym gatunku stali niz LASOME w zakresie
okreslonym w szczegdtowych specyfikacjach do projektowania dla konkretnego projektu.

2. Zatgcznik nr 2 okresla wymagania techniczne dla zawordw kulowych o cisnieniu MOP
powyzej 1,6 MPa.

3. Zatgcznik nr 3 okre$la wymagania techniczne dla zasuw klinowych o cisnieniu MOP
powyzej 1,6 MPa.

4. Zatgcznik nr 4 okre$Sla wymagania techniczne dla napeddw dla zawordw kulowych
i Zasuw.

5. Zatgcznik nr 5 dotyczy wymagan technicznych (technologicznych) dla prac
spawalniczych wykonywanych w trakcie budowy gazociggdw lub innych obiektéw
przesytu gazu. Dodatkowo wymagania te okreslajg warunki jakie powinni spetniac
Wykonawcy robdt spawalniczych oraz inne podmioty uczestniczgce w procesie spawania
(nadawanie uprawnien, uznanie technologii, badanie spoin, odbiory spoin).

6. Zatgcznik nr 6 dotyczy wymagan Spdtki w zakresie zatadunku, transportu, roztadunku
i sktadowania rur stalowych zabezpieczonych izolacjg antykorozyjng.

7. Zatgcznik nr 7 okredla wymagania techniczne dla tukéw rurowych wytwarzanych za
pomocqg podgrzewania indukcyjnego.

8. Zatgcznik nr 8 okreSla wymagania techniczne dla  ksztattek  rurowych @ -
tukdw (hamburskich), trojnikdw i zwezek typu B.

9. Zatgcznik nr 9 okresla wymagania dla rur stalowych - ostonowych.

10. Zatgcznik nr 10 okre$la wymagania dla powtok laminatowych na rurach stalowych
wykorzystywanych w bezwykopowej technologii budowy gazociggdéw w technice HDD.

Przepisy przejsciowe i koncowe

1. Niniejsza Instrukcja wchodzi w zycie z dniem 22.02.2021 r.
Wszelkie uwagi do niniejszej regulaciji nalezy zgtasza¢ do jej Wtasciciela tj. do Dyrektora
Pionu Eksploataciji.

3. Za wdrozenie niniejszej regulacji w poszczegdlnych Jednostkach Organizacyjnych Spdtki
zaangazowanych w proces projektowania i budowania gazociggdw na rzecz GAZ-
SYSTEM odpowiedzialny jest Dyrektor danej Jednostki Organizacyjnej Spotki.
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Instrukcja okreslajgca wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. dla podstawowych
materiatéw, technologii i urzgdzen stosowanych przy budowie gazociggdw przesytowych

Zatgczniki

Zatgcznik nr 1 — Rury stalowe do rurociggowych systemow transportowych - wymagania
Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Zatgcznik nr 2 - Zawory kulowe - wymagania Operatora Gazociggdédw Przesytowych
GAZ-SYSTEM S.A.

Zatgcznik nr 3 - Zasuwy klinowe - wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych
GAZ-SYSTEM S.A.

Zatgcznik nr 4 - Napedy armatury - wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych
GAZ-SYSTEM S.A.

Zatgcznik nr 5 - Wykonanie ztgczy spawanych — wymagania Operatora Gazociggdw
Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Zatacznik nr 6 — Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie rur stalowych - wymagania
Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Zatqgcznik nr 7 — tuki rurowe wytwarzane metodg nagrzewania indukcyjnego — wymagania
Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Zatgcznik nr 8 — Ksztattki rurowe — tuki, tréjniki, zwezki — typu B w zakresie srednic DN500-DN1200
—wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Zatgcznik nr 9 — Rury stalowe - ostonowe — wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych
GAZ-SYSTEM S.A.

Zatgcznik nr 10 — Powtoki laminatowe na rurach stalowych wykorzystywane przy technice HDD
- wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

A n d rzej Elektronicznie podpisany

przez Andrzej Kolasa
Data: 2021.02.19 09:59:37

Kolasa prvi=)

Elektronicznie podpisany

Kwiatkowska przez Kwiatkowska Marzena

Data: 2021.02.18 09:08:47
Marzena g

Elektronicznie podpisany przez

Krawcza k Piotr Krawczak Piotr

Data: 2021.02.18 08:59:59 +01'00'

Wydanie 2 Wersja 4 PE-DY-I126 Strona5z5



Zatgcznik nr 1 = Rury stalowe do rurociggowych systemodw transportowych - wymagania Operatora Gazociggdw
Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. — do Instrukcji PE-DY-126

Zatgcznik nr 1 - Rury stalowe do rurociggowych systemoéw transportowych
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Zatgcznik nr 1 = Rury stalowe do rurociggowych systemodw transportowych - wymagania Operatora Gazociggdw
Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. — do Instrukcji PE-DY-126

1. Wymagania ogdlne dla rur

1.1. Niniejsze zapisy zatgcznika majg w szczegdlnosci zastosowanie do rur od DN500 do
DN1000i grubosciach scianki od 7 mm, ze stali o granicy plastycznos$ci minimum 450 MPa.
1.2. Wymaga sie zastosowania rur stalowych do rurociggowych systemow transportowych —
spetniajgcych wymagania poziomu PSL 2 na europejskie gazociggi lgdowe do

fransportu gazu ziemnego wg PN-EN ISO 3183.

1.3. Wymagania w zakresie wytwarzania rur:

1.3.1. Rury muszq by¢ wyprodukowane przez Producenta posiadajgcego:

1.3.1.1. Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakoscig zgodnie z PN-EN ISO 9001 lub
rownowazny, w zakresie wytwarzania rur stalowych.

1.3.1.2. Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakoscig w spawalnictwie wg PN-EN ISO
3834-2 (wymagania petne) lub réwnowazny, o ile ma zastosowanie.

1.3.1.3. Uprawnienie UDT do wytwarzania rur stalowych, jezeli obowigzujgce
prawo tego wymaga.

1.3.1.4. Producent blach przeznaczonych na wytwarzanie rur powinien posiadac
Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakoscig zgodnie z PN-EN ISO 9001 lub
rbwnowazny.

1.3.2. Zalecasie stale termomechanicznie walcowane. Stale do produkciji rur winny by¢
catkowicie uspokojone. W dokumencie odbioru rur powinna by¢ okreslona
technologia wytopu stali.

1.3.3. Dla gazociggdw nowobudowanych zaleca sie stosowanie stali gatunku L485ME.

1.3.4. Rury ksztattowane z tasmy lub blachy powinny by¢ wykonane przez spajanie
krawedzi metodami: SAWH, SAWL, COWH, COWL.

1.3.5. Kwadlifikacja technologii spawania dla okre$lonego gatunku materiatu wg PN-EN
ISO15614-1.

1.3.6. Niedopuszczalne sq dostawy rur ze ztgczami obwodowymi.

1.3.7. Dlarur ze szwem spiralnym, dopuszcza sie dostawy rur ze szwem tgczgecym tasmy.
Dopuszcza sie maksymalnie jeden szew tgczgcy tasmy na rurze, przy czym ta
spoina moze by¢ zlokalizowana co najmniej 300 mm od kohca rury.

1.3.8. W stalach w gatunku L485ME dopuszcza sie maksymalng zawarto$¢ molibdenu
na poziomie 0,15% lub po uzgodnieniu z Zamawiajgcym zgodnie z PN-EN ISO 3183
Przemyst naftowy i gazowniczy - Rury stalowe do rurociggowych systemow
fransportowych.

1.3.9. Praca tamania materiatu rodzimego powinna by¢ sprawdzona wg Tablicy G.2
API 5L wydanie 46 w temperaturze -29°C.

1.3.10. Dodatkowo wymagane sq badania pracy tamania szwu rury i strefy wptywu
ciepta wg pkt. A.4.4.2 PN-EN ISO 3183:2020 w -20°C. Wymagana praca tamania
min 40J. Pozostate warunki badan powinny by¢ takie jak dla materiatu
rodzimego.

1.3.11. Prébe DWT nalezy wykonywac zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Tablicy A.7
i A.8 PN-EN ISO 3183:2020. Od 85% i powyzej powierzchni przekroju tamania musi
wykazywadé charakter przetomu plastycznego (poslizgowego).
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Zatgcznik nr 1 = Rury stalowe do rurociggowych systemodw transportowych - wymagania Operatora Gazociggdw

Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. -d

o Instrukcji PE-DY-126

Tabela nr. 1 Temperatury badan DWT w zalezno$ci od grubosci §cianki i gatunku stali.

Badania te, w zaleznosci od gatunku stali i jej grubosci, nalezy przeprowadzi¢

w ponizej okre$lonych temperaturach:

Grubos¢ scianki w mm

Temperatura badaniaw 'C

Gatunek stali LASOME
peten zakres grubosci scianki -20C
Gatunek stali LAB5SME
do 17,5 mm (wtgcznie) -20C
powyzej 17,5 mm -10°C

1.3.12. Badanie twardosci korpusu lub szwu oraz strefy wptywu ciepta (HAZ) nalezy
wykonac¢ zgodnie z Tablicg A.7 wg PN-EN ISO 3183: 2020. Twardos¢ nie powinna
by¢ wyzsza niz 345 HV10.

Dla kazdej rury nalezy przeprowadzi¢ cisnieniowq prébe wodng do cisnienia
wywotujgcego w materiale rury naprezenia od 95% do 100% podanej w PN-EN
ISO 3183 minimalnej umownej granicy plastyczno$ci materiatu rury.

Badania wizualne powierzchni rur nalezy wykona¢ wg pkt.10.2.7, a badanie
prostoliniowosci wg pkt.9.11.3.4, API 5L wydanie 46.

1.3.13.

1.3.14.

2. Wymagania w zakresie badan nieniszczgcych rur

2.1. Wykonywanie wszystkich czynnosci zwigzanych z badaniami nieniszczgcymi powinno

by¢ potwierdzane przez wykwalifikowany i kompetentny personel stopnia drugiego wg

PN-EN ISO 9712.

Wykonywanie badan nieniszczgcych powinno nastgpi¢ w oparciu o szczegdtowe

instrukcje zaakceptowane przez personel posiadajgcy uprawnienia frzeciego stopnia

wg PN-EN ISO 9712.

Jednostka wykonujgca badania powinna mie¢ ustalenia zapewniajgce niezaleznosé

kierownictwa i personelu badan i kontroli jakosci od jakichkolwiek komercyjnych,

finansowych lub innych naciskéw i wptywdw wewnetrznych oraz zewnetrznych, ktére

mogtyby niekorzystnie wptywaé na jakose¢ ich pracy, a w szczegdlnosci na wyniki ich

ocen.

Jednostka wykonujgca badania powinna posiada¢ akredytacje zgodnie z PN-EN

ISO/IEC 17025.

Zakres badan nieniszczgcych rur nalezy przeprowadzac zgodnie z wymaganiami Tabeli

A.10 PN-EN ISO 3183:2020.

Wymagania w zakresie badan ultradzwiekami (UT):

2.6.1. Pierwsza kalibracja urzgdzeh powinna odbywac sie w obecnosci przedstawiciela
Jednostki Inspekcyjnej zatwierdzajgcej technologie badan rur.

2.6.2. Wymagana kalibracja urzgdzen, co 4 godz. pracy lub co 10 przebadanych rur -
w zaleznosci, co nastgpi wczesniej.

2.6.3. Jezeli podczas kontroli kalibracji okaze sie, ze wymagania kalibracji nie sq
spetnione nalezy bezwzglednie wszystkie rury, przebadane od chwili
poprzedniej kalibracji lub jej kontroli, zbadaé ponownie po kalibracji urzgdzenia.

2.2.

23.

24.

2.5.

2.6.
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Zatgcznik nr 1 = Rury stalowe do rurociggowych systemodw transportowych - wymagania Operatora Gazociggdw
Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. — do Instrukcji PE-DY-126

3. Kwadlifikacja metod wytwarzania rur

3.1. Dostawca na zqgdanie Zamawiagjgcego jest zobowigzany do umozliwienia
przeprowadzenia audytu przedprodukcyjnego przez upowaznionych przedstawicieli
Zamawiajgcego w celu potwierdzenia spetnienia niniejszych wymagan w procesie
produkcji przedmiotu zamodwienia. W ramach audytu Dostawca zapozna
upowaznionych przedstawicieli Zamawiajgcego ze szczegdtami procesu wytwarzania
przedmiotu zamoéwienia.

3.2. Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwos¢ przeprowadzenia inspekcji  procesu
wytwarzania, badanh oraz odbioru rur przez upowaznionych przedstawicieli na kazdym
etapie realizacji zamdwienia. W szczegdlnosci, w obustronnie uzgodnionym czasie,
upowazniony przedstawiciel Zamawiajgcego bedzie miat swobodny dostep do
wszystkich miejsc, w ktérych:

3.2.1. Sg redlizowane procesy wytwarzania rur oraz izolowania zewnetrznego
i wewnefrznego.

3.2.2. Przeprowadzane sq badania w trakcie produkcji (przede wszystkim: kontrola
spoin, proby cisnieniowe).

3.2.3. Przeprowadzane sg laboratoryjne badania materiatdw (prébek) pobranych
zZ wytwarzanych rur.

3.2.4. Sg sktadowane rury, zarbwno w magazynie u producenta jak i na wskazanym
przez Zamawigjgcego miejscu, gdzie nastepuje ich ostateczny odbidr.

3.2.5. Nastepuje zatadunek i roztadunek rur.

Upowaznione przez Zamawiagjgcego osoby bedq uprawnione do badania,
dokonywania inspekcji, mierzenia i wykonywania préb materiatéw i wykonawstwa oraz
do sprawdzenia wszelkich urzgdzenh wykorzystywanych w  procesie produkcji
i badania wytwarzanych rur.
Osoby te bedq takze upowaznione do sprawdzania postepu produkcii rur.
Wykonawca zapewni upowaznionym przedstawicielom Zamawiajgcego petng
swobode w wykonywaniu tych czynnosci, wtgcznie z udostepnieniem urzgdzen,
zezwoleh oraz sprzetu bezpieczenstwa. Takie dziatania nie zwalniajg Wykonawcy z
zadnego zobowigzania lub odpowiedzialnosci.

3.3. Przed przystgpieniem do produkcji nalezy przeprowadzi¢ kwadalifikacje technologii
wytwarzania rur zgodnie z zatgcznikiem B APl 5L wydanie 46.

3.4. Wszystkie dokumenty zwigzane z technologig procesu wytwarzania rur powinny
posiadac¢ akceptacje upowaznionej niezaleznej instytucii.

4. lIzolacja, zabezpieczenia i oznaczenia rur

4.1. Wykonawca powinien zapewni¢ wykonanie izolacji zewnetrznej trojwarstwowej
zgodnie z wymogami PN-EN ISO 21809-1 ,,Przemyst naffowy i gazowniczy — Powtoki
rurociggdw podziemnych i podmorskich stosowanych w rurociggowych systemach
fransportowych — Powtoki poliolefinowe (3-warstwowe PE i 3-warstwowe PP)” na
podktadzie FBE”.

4.2. Przed rozpoczeciem naktadania powtok, Wykonawca powinien dostarczyé
Zamawiagjgcemu Specyfikacje procedury powlekania (dane dotyczgce gtdéwnych
cech procesu wytwarzania, kontroli i badan). Specyfikacja procedury powlekania
powinna obejmowac wszystkie pozycje zwigzane z kontrolg jakosci, zgodnie
z PN-EN ISO 21809-1 i wszystkimi obustronnie uzgodnionymi zmianami w Specyfikacji
procedury powlekania, ktére bedq udostepnione Zamawiajgcemu, na kazde jego
zyczenie na dowolnym etapie produkcii.
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Pozycje w Specyfikacji powinny w szczegdlnosci uwzgledniac:

4.2.1. Stopien czystosci i wysokos¢ chropowatosci powierzchni rury stalowej, na ktérej
wytworzona jest powtoka.

4.2.2. Temperature naktadania i grubos$¢ poszczegdinych warstw powtoki.

4.2.3. Kryteria kwalifikowania $cierniwa oraz komponentdw.

4.2.4. Kryteria kwalifilkowania materiatéw powtoki wewnetrznej (procentowa zawartose
czqgstek statych na poziomie min. 68%).

4.2.5. Nazwy handlowe materiatéw, z ktérych wytwarzane bedqg warstwy powtoki.

4.2.6. Podstawowe dane dotf. procedury naktadania powtoki. Technologie napraw
uszkodzonej powtoki.

4.2.7. Plan kontroli i badan dotyczgcy komponentéw powtoki i Scierniwa,
przygotowania powierzchni stalowych, warunkdw aplikacji, parametrow
natozonej powtoki, z odwotaniem do normatywdw i wtasnych specyfikacii
Wykonawcy.

4.3. Zewnefrzna powierzchnia rury stalowej przeznaczona do wytworzenia na niej
powtoki powinna by¢ sucha i wolna od zanieczyszczeh (olej, ttuszcz) i wad
(rozwarstwienia, tuski itp.) oraz oczyszczona przez srutowanie do stopnia czystosci Sa 2V4
wg PN- EN ISO 8501-1.

4.3.1. Uzyskany profil powierzchni powinien miesci¢ sie w przedziale 50-100 um przy
dokonaniu pomiardw zgodnie z wymaganiami ISO 8503-4 (przyrzgd stykowy) lub
ISO 8503-5 (tasma Replica Tape).

4.3.2. CzystoS¢ powierzchni nalezy oceni¢ zgodnie z wymaganiami ISO 8502-3.
Maksymalnym dopuszczalnym poziomem, powinna by¢ Klasa 2.

4.3.3. Po obrébce strumieniowej maksymalny dopuszczalny poziom soli na powierzchni
rury nie powinien by¢ wiekszy niz 20 mg/m?2.

4.4. Catkowita minimalna grubos$¢ wytworzonej powtoki zewnetrznej (taczna grubosc
wszystkich trzech warstw i kazdej z osobna) w zaleznoéci od masy 1 m rury powinna
odpowiada¢ minimalnym warto$ciom wedtug tablicy nr 2 i nr 9 z PN-EN ISO 21809-
1:2018-12*. Zamawiajgcy moze wymagac dla czesci rur powtoki o zwiekszonej grubosci
warstwy FBE do co najmniej 200 um.

4.5. Dla rur przeznaczonych do wykonania przewiertéw lub przeciskdw, gdy nie ma
pofrzeby zastosowania zewnetrznego laminatu, zamawigjgcy moze wymagadé rur o
powtokach 3LPE (z HDPE), klasy B o grubosci nie mniejszej niz 9 mm i 3LPP (z PP), klasy C
O grubosci nie mniejszej niz 7 mm.

4.6. Parametry jakosciowe izolacji zewnetrznej 3LPE lub 3LPP powinny odpowiadaé co
najmniej minimalnym warto$ciom okreslonym wedtug PN-EN ISO 21809-1:2018-12oraz w
pkt. 4.4.i4.5. Wykonawca stosuje odpowiednie komponenty, sposéb i warunki aplikacii,
kontrole procesu powlekania, metody badah i ich czestotliwosc, aby uzyskac
i potwierdzi¢ wymagane parametry powtok.

4.7. Wewnetrzne powierzchnie nalezy malowaé epoksydem (procentowa zawartosé
czqgstek statych na poziomie min. 68%) o grubos$ci min. 100um wg PN-EN 10301.
Powierzchnie wewnetrzne kohcdwek rur na dtugosci 60 mm +/- 10 mm majg by¢
niemalowane. Przed natozeniem powtoki epoksydowe] nalezy zapewnié
przygotowanie podtoza zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 8501-1 stopien
Sa 2. Parametry jako$ciowe malowania wewnetrznego powinny odpowiadaé, co
najmniej warto$ciom okreslonym w PN-EN 10301.

4.8. Rury na swoich kohcach powinny by¢ pozbawione powtoki zewnetrznej. Powtoka
izolacyjna powinna zostac skosnie przycieta pod kgtem nie wiekszym niz 30° mierzonym
w kierunku osi rury. Dtugos$¢ odstony mierzona od kohca rury do poczgtku skosu powtoki
powinna wynosi¢ 140 mm +/- 10 mm zgodnie z ponizej zamieszczonym rysunkiem.
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Rysunek nr. 1: Szczegdt ukosowania konca rury.

izolacja zewnetrzna 3{ powierzchnia metalu
trojwarstwowa (grubost ‘ [~ pokryle lakierem
warstwy epoksydu min e s S e bezbqrwn,m
125 um) 7 // // /// (werniksem)
l powierzchnia metaky
- pokryte lakierem
, . e G 4w L ] 7 . - —bezbarwnym
PP 10 (wemniksem)

4.8.1. Wymagane sg zabezpieczenia fazowanych koncdw rur przed uszkodzeniami
mechanicznymi.

4.8.2. Kohce rur niepokryte izolacjg zewnetrzng i wewnetrzng powinny byé
pomalowane lakierem chronigcym przed korozjg oraz na czas tfransportu
i sktadowania powinny by¢ zabezpieczone przy pomocy kotpakdw (np. zaslepek
ztworzyw sztucznych). Zaslepki umozliwiajgce podnoszenie rur za pomocg zawiesi
hakowych, bez ich zdejmowania. Zastosowane zaslepki majg w sposdb trwaty
zabezpieczacd rury przed dostaniem sie zanieczyszczeh oraz chroni¢ kohce rur.

4.8.3. Na powtoce zewnetrznej rury powinny sie znajdowac¢ nastepujgce oznaczenia:
nazwa lub kod Producenta blachy stalowej, Srednica zewnetrzna x grubosé
Scianki rury, gatunek stali, nazwa lub kod Producenta rury, rodzaj i klasa powtoki
zewnetrznej nazwa lub kod aplikatora (wytwdrcy powtoki), jesli jest inny niz
Producent rury oraz napis GAZ-SYSTEM.
Przyktad 1 dla standardowej grubosci FBE - XXXX 1016x22,2 L485ME YYYY 3LPE B3
1111 GAZ-SYSTEM
gdzie: XXXX — nazwa lub kod Producenta blachy stalowej, YYYY - nazwa lub kod
Producenta rury 1111 - nazwa lub kod Wytwdrcy powtoki zewnetrznej
Przyktad 2 dla zwiekszonej grubosci FBE - XXXX 1016x22,2 L485ME YYYY 3LPE B3 SC
1111 GAZ-SYSTEM
gdzie: XXXX — nazwa lub kod Producenta blachy stalowej, YYYY - nazwa lub
kod Producenta rury 7777 - nazwa lub kod Wytwdrcy powtoki zewnetrznej,
SC - zwiekszona grubos¢ FBE

Oznaczenia powinny by¢ wykonane w co najmniej dwdch miejscach na korpusie
rury, na przeciwlegtych koncach. Oznaczenie nalezy wykona¢ metodqg szablonu
lub nadruku i zapewnic jego czytelnos$c i trwatose.
Po stronie wewnetrznej na dwdch kohcach rury nalezy nanie$¢ oznaczenia:
numer wytopu, numer rury, dtugosc¢ rury, srednica zewnetrzna, grubos$é scianki,
gatunek stali.

4.8.4. Wykonawca powtok zewnetrznych i wewnetrznych musi posiada¢ Certyfikat
Systemu Zarzgdzenia Jakoscig w zakresie wykonania izolacji. Zamawigjgcy
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wymaga przedstawienia tego certyfikatu dla przedmiotu Zamdwienia w kazdym
Zamowieniu.

4.8.5. Swiadectwo odbioru typu 3.1 dla powtok ochronnych wystawiane jest dla kazde;j
partii rur zgodnie z wymaganiami okreslonymi w punkcie 8.4.

5. Parametry rur

5.1. Na gazociggi przewiduje sie zastosowanie rur o dtugosciach okreslonych
w zamdwieniu.

5.2. Wymagane jest wykonanie rur z odchytkami $rednicy zewnetrznej zgodnie z tabelg
A3 PN-EN ISO 3183:2020.

5.3. Wymagane jest wykonanie koncdw rur o nieokrggto$ci maksymalnie 0,5%D
(w odniesieniu do srednicy wewnetrznej rury) dla rur o Srednicy = DN500.

5.4. Wymaga sie dostarczenia rur z odchytkami grubosci Scianki wg Tablicy A.4
PN-EN ISO 3183:2020, przy czym dla rur o srednicy = DN700 wielko$¢ dolnej odchytki
nalezy przyjg¢ rébwng zero.

5.5. Rury powinny by¢ przystosowane do przeprowadzenia hydraulicznej préby specjalnej,
wywotujgcej przekroczenie granicy plastycznos$ci materiatu.

5.6. Nadlewy lica spoiny, na powierzchni zewnetrznej, na obydwu kohcach kazdej rury
powinny by¢ usuniete mechanicznie na dtugosci 160 mm (+/- 10 mm) mierzgc od
kohca rury.

5.7. Ukosowanie kohcdw rur powinno zosta¢ wykonane zgodnie z APl 5L wydanie 46 punkt
9.12.5.2. Dopuszcza sie inny sposdb ukosowania koncow rur, ktdry zostanie okreslony w
szczegdtowych specyfikacjach konkretnego zamdwienia.

5.8. Maksymalne dopuszczalne przesuniecie promieniowe w rurach SAW i COW powinno
by¢ zgodne z Tabelg A.5 PE-EN ISO 3183:2020.

6. Transport, skiladowanie i odbidr rur

6.1. Ostateczny odbidr rur z udziatem przedstawiciela Dostawcy bedzie przeprowadzony
w miejscu sktadowania wskazanym przez Zamawiajgcego (na placu sktadowym).

6.2, Podczas transportu i przetadunku nalezy zapewni¢ szczegdine $rodki ostroznosci
w celu zapobiezenia uszkodzeniom izolacji zewnetrznej i wewnetrznej oraz materiatu
rur:

6.2.1. Podczas fransportu i sktadowania nalezy zapewni¢ odpowiednie $rodki, aby
unikng¢ niekontrolowanego przemieszczania rur.

6.2.2. Nie dopuszcza sie podnoszenia rur zawiesiami hakowymi za krawedzie rur, bez
odpowiedniego zabezpieczenia hakdw np. za pomocg wktadki teflonowej, ktéra
uniemozliwi uszkodzenie rur.

6.2.3. Wykonawca opracuje i uzgodni z Zamawiajgcym ,Instrukcje Zatadunku,
Transportu, Roztadunku i Sktadowania Rur” uwzgledniajgcq przekazane przez
Zamawiajgcego wymagania w tym zakresie. Wykonawca dostarczy rury zgodnie
z w/w instrukcjg zaakceptowanq przez Zamawiajgcego.

6.2.4. Wykonawca zapewni odpowiednie materiaty niezbedne do prawidtowego
sktadowania rur przez okres co najmniej 4 miesiecy oraz dokona ich sktadowania
zgodnie z ,,Instrukcjq Zatadunku, Transportu, Roztadunku i Sktadowania Rur”.

7. Wymagania w zakresie napraw uszkodzen powloki zewnetrznej lub wewnetrznej

7.1. Zamawiajgcy dopuszcza naprawy uszkodzen izolacji zewnetrznej lub wewnetrznej
jedynie w zaktadzie Producenta wytwarzajgcego powtoke lub w migjscu dostawy po
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uprzedniej kwalifikacii uszkodzenh przez upowaznionych przedstawicieli
Zamawiagjgcego, przy czym wszelkkie naprawy muszg by¢é  odpowiednio
udokumentowane. Zamawigjgcy na etapie zamodwienia czgstkowego moze okreslic
procentowq ilos¢ rur, dla ktérych nie moze byé w ogdle wad w izolacii.

7.2. Rury, na ktérych zostang wykonane jakiekolwiek nieautoryzowane dziatania zwigzane
Z naprawq izolacji zewnetrznej lub wewnetrznej w innych miejscach niz wymienione
powyzej, nie bedqg odbierane przez Zamawiajgcego.

7.3. Wykonawca wytwarzajgcy izolacje zewnetrzng i wewnetrzng opracuje i dostarczy
Zamawiagjgcemu do akceptacii ,Instrukcje naprawy uszkodzen izolacji zewnetrznej
i wewnetrznej rur stalowych”. Materiaty naprawcze powinny by¢ zgodne z natozong
powtokg fabryczng. Metody naprawcze wad powtok dostarczanych rur powinny
odtwarzaé trojwarstwowq strukture powtoki fabrycznej. Instrukcja musi zawieraé opis
uszkodzen i technologii ich naprawy przy uwzglednieniu co najmniej ponizszych
Zapisdw.

7.4. Uszkodzenia izolacji zewnetrznej sq dzielone na:

7.4.1. Uszkodzenia drobne (niedoskonatosci)
Za uszkodzenia drobne (niedoskonatosci) uznaje sie wszystkie uszkodzenia
niepowodujgce przebicia izolacji podczas badania poroskopem (holiday test)
lub uszkodzenia, w ktdérych nie zostata przerwana pierwsza warstwa izolaciji,
a kolejna warstwa nie jest widoczna podczas kontroli wizualnej. Wszystkie
uszkodzenia tego typu bedqg klasyfikowane przezinspektora GAZ-SYSTEM S.A. (lub
inspektora firmy odbierajacej rury w imieniu GAZ-SYSTEM S.A.). Uszkodzenia
drobne (niedoskonatosci) mogg zosta¢ usuniete poprzez wygtadzenie, a po
wygtadzeniu wymagane jest ponowne przeprowadzenie badah poroskopem
oraz badan grubosci zewnetrznej warstwy izolacii, ktéra nie moze byé mniejsza niz
przewidziana w niniejszych wymaganiach. W przypadku, gdy izolacja zewnetfrzna
po wygtadzeniu posiada minimalng wymagang grubo$¢ naprawa nie jest
konieczna.
Po wykonaniu naprawy uszkodzeh drobnych (niedoskonatosci) zostanie
sporzgdzony przez Dostawce rur odpowiedni protokdt podpisany przez Dostawce
oraz inspektora GAZ-SYSTEM S.A. (lub inspektora firmy odbierajacej rury w imieniu
GAZ-SYSTEM S.A.) dokonujgcego odbioru.

7.4.2. Uszkodzenia istotne (wady)
Za uszkodzenia istotne (wady) uznaje sie wszelkie nieprawidtowosci w budowie
i stanie powtoki, takie jak pocienienia, wyztobienia, odwarstwienia, odspojenia,
pofatdowania, pogrubienia, powietrzne szczeliny podpowtokowe, brak
przyczepnosci, braki powtoki, inne nieszczelnosci.
Zamawiajgcy dopuszcza naprawy uszkodzen istotnych  (wad) powtok
zewnetrznych izolacji na rurach stanowigcych nie wiecej niz 10% ilosci rur w partii
dostarczonej do miejsca dostawy. Suma powierzchni naprawianych uszkodzeh
istotnych (wad) na pojedynczej rurze nie moze by¢ wieksza niz 10 cma2. Jesdli
wielko$¢ uszkodzen istotnych (wad) na rurze i iloS¢ rur z uszkodzong powtokg
przekracza te limity, to nalezy usung¢ catg powtoke zewnetrzng z rury i natozyé
nowq zgodnie z niniejszg specyfikacjg w zaktadzie posiadajgcym certyfikat
zarzqgdzania jakoscig w zakresie wykonywania powtok zewnetrznych na
stalowych rurach.
Wszystkie uszkodzenia istotne (wady) bedqg klasyfikowane przez inspektora
GAZ-SYSTEM S.A. (lub inspektora firmy odbierojacej rury w  imieniu
GAZ-SYSTEM S.A.), ktéry zdecyduje o mozliwosciich naprawy zgodnie z ,,Instrukcjg
naprawy uszkodzen izolacji zewnetrznej i wewnetrznej rur stalowych”.
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Powierzchnia po naprawie powinna posiadac¢ jednolity kolor, pokrywad rure
w sposob ciggty, nie posiadac pofatdowan, pecherzy oraz wszelkich innych wad
obnizajgcych jej jakos¢ oraz posiadac co najmniej minimalng grubos¢ zgodnie
z zamdbwieniem.

Po wykonaniu naprawy uszkodzenia istotnego (wady) wymagane jest ponowne
przeprowadzenie badan poroskopem oraz badan grubosci izolacji zewnetrzne;.
Protokdt naprawy zostanie sporzgdzony i podpisany przez Dostawce rur oraz
inspektora  GAZ-SYSTEM S.A. (lub inspektora firmy odbierajacej rury
w imieniu GAZ-SYSTEM S.A.) dokonujgcego odbioru.

8. Dokumenty odbioru rur

8.1. Wykonawca jest zobowigzany do wystawienia deklaracji zgodnosci  rur
z PN-EN ISO 3183.
8.2. Dla kazdej partii rur Wykonawca jest zobowigzany wystawic¢ i dostarczy¢ swiadectwo
odbioru rodzaju 3.2 wg PN-EN10204 dla rur o srednicy = DN500, ktére powinno:
8.2.1. By¢ zgodne z wymaganiami PN-EN ISO 3183, z uwzglednieniem niniejszych
wymagan (Informacja powinna by¢ umieszczona na $wiadectwie odbioru).
8.2.2. Zawiera¢ informacje w zakresie wtasnosci mechanicznych (w tym Rtos i Rpo,2),
sktadu chemicznego oraz technologii wytopu stali.

8.2.3. Okre$la¢ zakres i rodzaj przeprowadzonych badan nieniszczgcych, wraz
Z poziomami akceptaciji wg stosownych norm i przepiséw.

8.2.4. Okreslac¢ zakres i rodzaj obrdbki cieplnej.

8.2.5. Okredla¢ rodzaj prowadzonych prob cisnieniowych wraz z podaniem wartosci
ci$nienia préby i czasu trwania proby.

8.2.6. Okrellac osiggniety przy prébie wodnej poziom wytezenia materiatu
w stosunku do minimalnej granicy plastycznosci.

8.2.7. Zawierac¢ informacje w zakresie ekspandowania i odcigzenia rur.

8.3. Dla kazdej partii rur Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ $wiadectwo odbioru
rodzaju 3.1 dla blachy (tasmy stalowej) oraz powtok ochronnych wg PN-EN10204.

8.4. Dla kazdego pojedynczego $wiadectwa odbioru rodzaju 3.2 dla rur nalezy dotqczyé
odpowiadajgce $wiadectwo odbioru rodzaju 3.1 wg PN-EN10204 dla powtok
ochronnych.

8.5. Wymaga sie dostarczenia $wiadectwa odbioru w jezyku polskim lub angielskim.

Elektronicznie podpisany przez

Krawczak Piotr kawczakpiotr

Data: 2021.02.18 12:00:31 +01'00'
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1. Wymagania dla Wykonawcy armatury

1.1. Wykonawca powinien posiada¢ wdrozony i certyfikowany system kompleksowego
zapewnienia jakosci zgodnie z PN-EN ISO 9001, w zakresie projektowania, wytwarzania,
kontroli oraz serwisu zaworéw. Wymagana certyfikacja systemu przez niezalezng
jednostke (strone trzeciq).

1.2. Wykonawca powinien posiada¢ dopuszczenie do projektowania, wytwarzania
i kontroli urzgdzen cisnieniowych zgodnie z wymaganiami Dyrektywy 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 ci$nieniowych.

1.3. Wykonawca zawordw 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. Akceptacje do
prowadzenia badan uzyskujg réwniez laboratoria posiadajgce: $wiadectwo uznania
lub $wiadectwo podwykonawstwa spetniania wymagan PN-EN ISO/IEC 17025 i bedgce
podwykonawcami akredytowanych laboratoridw oraz posiadajgce $wiadectwo
uznania laboratorium spetniajgce wymagania Warunkdw Technicznych Urzedu Dozoru
Technicznego WUDT-LAB. Zamawiajgcy dopuszcza réwniez laboratoria badawcze
posiadajgce akredytacje w danej metodzie badawcze;.

1.5. Wykonawca lub posrednik powinien zapewniaé autoryzowany serwis dla zawordw na
terenie Polski w ciggu 48 godzin.

1.6. Wykonawca armatury powinien zapewni¢ odpowiednie przeszkolenie personelu
zamawiajgcego do obstugi armatury. Szkolenie powinno obejmowac w szczegdlnosci:
1.6.1. Minimum 8 godzin zaje¢ teoretycznych w siedzibie zamawiajgcego (Oddziaty)

i minimum 16 godzin zaje¢ praktycznych w miejscach zabudowy armatury. Jezeli

zamawiajgcy posiada personel przeszkolony moze odstgpi¢ od wymogu

przeprowadzenia powyzszych zaje¢ praktycznych.

Zajecia praktyczne powinny obejmowad co najmnie;j:

1.6.1.1. Odwodnienie armatury.

1.6.1.2. Odgazowanie armatury.

1.6.1.3. Sprawdzenie szczelnosci siedzisk w pozyciji otwartej/zamknietej.

1.6.1.4. Doszczelnienie uszkodzonej/nieszczelnej armatury.

1.6.1.5. Pozycjonowanie kuli (0° -900).

1.6.1.6. Przesterowanie/uruchomienie napedu (praca automatyczna/praca
reczna).

1.6.1.7. Czynnosci obstugowe napedu.

1.6.1.8.Inne czynnosci zalecane przez producenta na etapie eksploatacii
armatury/napedu.

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

1.6.3. Uzyskanie uprawnien do nadzorowania procesu montazu armatury do instalacji
oraz przygotowania do préb cisnieniowych i rozruchu na okres nie krotszy niz 5 lat.
1.6.4. Uzyskanie uprawnien do przeprowadzania wyzej wymienionych czynnosci
zwigzanych z obstugq armatury podczas eksploataciji na okres nie krotszy niz 5 lat.

1.7. Zamawigjgcy zastrzega sobie mozliwos¢ inspekcji procesu wytwarzania na kazdym

etapie realizacji zamdwienia.
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1.8. Wszelkie istotne czynnosci, majgce wptyw na trwato$¢ zaworu powinny byc
wykonywane w oparciu o pisemne instrukcje i procedury. Dotyczy to w szczegdlnosci
takich czynnosci jak: spawanie, naktadanie powtok galwanicznych, chemicznych
i malarskich, badania i proby. Na zyczenie Zamawiajgcego, Wykonawca powinien
umozliwi¢ wglgd do takiej dokumentaciji.

2. Wymagania dla armatury

2.1. Armatura powinna spetnia¢ wymagania w zakresie bezpieczenstwa i ochrony
zdrowia dotyczgce projektowania i wytwarzania urzgdzeh cisnieniowych i zespotéw
urzgdzenh cisnieniowych o najwyzszym dopuszczalnym cisnieniu wiekszym od 0,5 bara,
zgodnie z wymaganiami rozporzgdzenia Ministra Rozwoju z dnia 11 lipca 2016 r.
w sprawie wymagan dla urzgdzen cisnieniowych i zespotdw urzgdzeh cisnieniowych
(tj. Dz. U. z 2019 r., poz. 211 z pdin. 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
urzgdzenh cisnieniowych, a w szczegdlnosci:

2.1.1. Zawory powinny posiadac certyfikat zgodnosci potwierdzajgcy wykonanie
zaworu zgodnie z wymaganiami Dyrektywy Parlamentu Europejskiego i Rady
2014/68/UE z dnia 15 maja 2014 r.

2.1.2. Wykonawca powinien posiada¢ instrukcje montazu, uruchamiania,
uzytkowania oraz konserwacji urzgdzenia, ktérych integralng czesé¢ stanowig
dokumenty techniczne, rysunki i diagramy niezbedne do petnego zrozumienia
w/w instrukciji.

2.2. Wykonawca dla oferowanej armatury powinien posiadac¢ pozytywne wyniki badania
odpornosci kurkdw na zanieczyszczenia, potwierdzone przez niezalezng instytucije,
spetniajgce wymagania jednego z nastepujgcych standarddw:

2.2.1. Zatgcznik D PN-EN14141:2013-11.

2.2.2. Normy zaktadowej Ruhrgas nr KN250-009.

2.2.3. Procedury Gazprom OTC-ZRA-98.

2.2.4. Procedury Gazprom 2-4.1-212-2008.

Badania powinny dotyczy¢ rodzaju/typu oferowanej armatury, a w szczegdinosci
zastosowanego systemu uszczelnien.

2.3. Wykonawca dla oferowanych zawordéw kulowych powinien posiadaé pozytywne
wyniki badan szczelnosci trzpienia i korpusu armatury przy uzyciu helu (badanie typu)
potwierdzajgce spetnienie wymagan PN-EN ISO 15848-1 ,,Armatura przemystowa —
Procedury pomiaru, badan i kwalifikacji dotyczgce przeciekdw substancji szkodliwych
- Czes¢ 1: System klasyfikaciji i procedury kwalifikacji dla badan typu armatury” -
potwierdzone Certyfikatem wystawionym przez niezalezng instytucje certyfikujgcaq.
Badania powinny dotyczy¢ rodzaju/typu oferowanej armatury, a w szczegdinosci
zastosowanego systemu uszczelnien.

2.4. Kohcowe préby ciSnieniowe i proby dziatania dla srednic armatury DN 500 i powyzej
bedq sie odbywac przy udziale przedstawiciela Zamawiajgcego.

2.5. Proby ciSnieniowe i osuszanie armatury odbywac sie bedg przy udziale
przedstawiciela producenta lub autoryzowanego serwisu, ktdéry zapewni wsparcie
przy przygotowaniu armatury do préb (np. uchyleniu kuli, by-passowanie drendw
zaworyu, bgdz przesterowanie zawordw) oraz przy osuszaniu armatury po prébach
(np. odwodnienie zawordw, smarowanie, ustawienie kohcowe zawordw). Na zgdanie
Zamawiajgcego, po probie cisnieniowej i osuszeniu, Wykonawca zobowigzany
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bedzie do uczestnictwa w przeprowadzeniu wstepnej préoby szczelnosci wewnetrznej
catego uktadu na badanie zgodne z punktem B3.3. Zatgcznika B do PN-EN 13942:2009
analogicznie jak wykonywane dla samej armatury.

2.6. Wykonawca powinien udzielic gwarancji na armature, minimalny okres gwaranciji
wynosi 24 miesigce liczgc od dnia zabudowy armatury na instalacji.

2.7. Wszystkie zawory i napedy powinny by¢ projektowane tak, aby mozliwe byto ich
otwarcie/zamkniecie przy maksymalnej réznicy cisnieh (wartos¢ maksymalnego
dopuszczalnego cisnienia roboczego MOP) - wydmuch oraz nagte odciecie
przeptywu gazu.

2.8. Dla zawordw DN500 i powyzej powinny by¢, joko dodatkowe zabezpieczenie,
stosowane systemy stopniowego wyrdwnywania cisnien poprzez zastosowanie
by-passu (dostepnego z poziomu terenu dla zawordw podziemnych). By-pass
powinien umozliwia¢ wyrdwnywanie cisnien: z jednej strony kuli na drugqg oraz z kazdej
strony kuli do przestrzeni miedzy korpusem a kulg. Srednice uktaddw by-passu powinny
by¢ dobrane do wielkoéci zaworu, ale nie mogg by¢ mniejsze niz DN 32 dla $rednicy
zaworu do DN650 i DN 50 dla $rednic DN700 i wiekszych. Podejscia by-passu do
korpusu i linie by-passu majg by¢ catkowicie spawane.

3. Konstrukcja armatury

3.1. Wymagania ogdlne:
3.1.1. Konstrukcja zaworu powinna by¢ zgodna z wymaganiami PN-EN14141
i PN-EN13942.
3.1.2. Wykonawca powinien oferowac zawory w wersjach zardbwno kotnierzowej
jak izkohcédwkami do spawania. Zawory w wersji kotnierzowej nalezy
dostarczyé z przeciwkotnierzami (chyba, ze inaczej to zostanie okreslone
w  zamdwieniu), owiercone typ 11 wraz z uszczelkami ikompletem
elementéw ztgcznych.
3.1.2.1. Kotnierze - wedtug PN-EN 1759-1, w uzasadnionych przypadkach
dopuszcza sie kotnierze wedtug PN-EN 1092-1+AT1.
Dla zawordw kulowych (korpus w wersji kotnierzowej) o Srednicy
DNé650 i powyzej kotnierze nalezy wykonywac zgodnie z ASME B16.47.

3.1.2.2. Uszczelki - zgodne z ASME B16.20, w uzasadnionych przypadkach
dopuszcza sie uszczelki wedtug PN-EN 1514-2.

3.1.2.3. Zaleca sie zastosowanie kotnierzy z przylgami B wg PN-EN 1759-1 lub
przylgg B1 lub B2 wg PN-EN1092-1 w zaleznosci od klasy cisnieniowej
kotnierza. Kotnierze nalezy dodatkowo oznakowac rodzajem przylgi.

3.1.2.4. 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
potgczen kotnierzowych. Wszelkie sworznie, nakretki powinny byc
frwale oznaczone w sposéb umozliwigjgcy ich powigzanie
z odpowiednim certyfikatem materiatowym. Dla uktaddw rurowych o
maksymalnym cisnieniu roboczym do MOP 1,6 MPa stosowac
uszczelki zgodne z PN-EN 1514-1 lub PN EN 12560-1.

3.1.2.5. Elementy ztgczne - $ruby, sworznie oraz nakretki powinny spetniac
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 byc
wykonane w srednio doktadnej klasie wyrobu oznaczonej literg B. Do

Wydanie 2 Wersja 4 Strona 4z 20



Zatgcznik nr 2 — Zawory kulowe — wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A
— do Instrukcji PE-DY-126

kazdej partii sworzni, srub i nakretek nalezy wymagac od Dostawcy
co najmniej atestu 2.2 zgodnie z PN-EN 10204, oraz niezbedne
podktadki sprezynujgce. Dtugos¢ sworzni lub $Srub  powinna
uwzglednia¢  stosowanie  wszystkich  elementéw  potgczenia
i zapewniac¢ min. 1,5 zwoju gwintu wolnego nad nakretkaq.

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

3.1.2.7. Dla armatury kotnierzowej wymaga sie dostarczenia czterech
podktadek koronkowych (lub sprezystych) na kazde przytgcze
kotnierzowe.

3.1.2.8. Przeciwkotnierze nalezy zabezpieczyé przeciwkorozyjnie. System
malarski, zgodny z punktem 7.2. 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 kohca.

3.1.2.9. Przeciwkotnierze wraz z kompletem elementdw ztgcznych powinny
by¢ zamontowane na dostarczonym do odbioru zaworze (przy czym
uszczelki miedzykotnierzowe nalezy dostarczyé oddzielnie).

3.1.3. Zawory kulowe o $rednicy = DN150 powinny posiadac justowanie (podglad
ustawienia kuli) kuli za pomocqg wziernika umieszczonego na korpusie bgdz
kolumnie zaworu.

3.1.4. Wykonawca musi oferowa¢ mozliwo$¢ zamontowania kolumny przedtuzajgce;j
trzpieh zaworu do zabudowy podziemnej o dtugosciach od 0.8 do ok. 3,5 metra.
Konstrukcja kolumny powinna by¢ sztywna, odporna na sity na nig dziatajgce,
obustronnie zakonhczona kotnierzami przytgczeniowymi. Potgczenie kolumny
z zaworem i napedem musi gwarantowac szczelno$¢ uniemozliwiajgcg
dostanie sie do wnetrza kolumny wody.

3.1.5. Wymiar przedtuzonej kolumny/wrzeciona zaworu powinien by¢ dobrany
w zaleznosci od odlegtosci osi gazociggu do poziomu gruntu, sredniej wysokosci
obstugi (ok. 175 cm - 185 cm) oraz rodzaju napedu z uwzglednieniem wymiardw
korpusu sitownika, szafy sterowniczej zamontowanej na napedzie oraz korpusu
zaworu. Sterowanie napedem powinno by¢ wykonywane przez obstuge bez
koniecznosci uzywania podestéw (patrz pkt. 10).

3.1.6. Zawory jak i kolumny zawordw muszg posiadaé dodatkowe zabezpieczenie
uniemozliwiajgce przemieszczenie sie wzgledem siebie pod wptywem sit
skretnych, poszczegdlnych elementdw zespotu zaporowego (np. klin lub bolec
stabilizujgcy usytuowany miedzy kotnierzami przytgczeniowymi kolumny,
Zaworu, napedu).

3.1.7. Obudowa zaworu lub przedtuzka/kolumna trzpienia zaworu powinna
by¢é wyposazona w element mechaniczny pozwalajgcy precyzyjnie
ustali¢ prawidtowqg pozycje kuli zaworu w odniesieniu do osi gazociggu
(0° i 90° - pozycja Z/O), bez koniecznosci demontazu napedu.
Dotyczy: zabudowy nadziemnej oraz podziemnej armatury o srednicach DN150
i wiekszych. Wymaga sie umieszczenia stosownej tabliczki informacyjnej na
zaworze (w miejscu zlokalizowania przedmiotowego elementu) opisujgcej
procedure pozycjonowania kuli. Informacje powinny by¢ w jezyku polskim.

3.1.8. Podstawowe parametry pracy zawordw:
3.1.8.1. Temperatury pracy armatury -29°C do +60°C.
3.1.8.2. Klasa cisnieniowa wg PN-EN 13942,
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3.1.8.3. Czynnik roboczy — gaz ziemny.

3.1.9. Kierunek przeptywu gazu dowolny.

3.1.10. Armatura w wykonaniu petno przelotowym (full bore). Minimalna $rednica
przelotowa powinna by<¢ nie mniejsza niz okresSlona w Tablicy 1 PN-EN 13942
(dla $rednic petno przelotowych).

3.1.11. Zawory z zabezpieczeniem antystatycznym.

3.1.12. Armatura nie powinna wymagad smarowania w catym okresie eksploatacii.

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

3.1.14. Wykonawca zobowigzany jest do okredlenia w instrukcji obstugi oraz
Swiadectwie odbiorowym minimalnego i maksymalnego dopuszczalnego
momentu obrotowego i rozruchowego (przy petnym jednostronnym obcigzeniu
ciSnieniem). Kazdy zawdr powinien by¢ sprawdzony przez Wykonawce,
a wartoéci momentdw obrotowych umieszczone w $wiadectwie odbioru
Zaworu.

3.1.15. Armatura w czesci nadziemnej powinna posiadac¢ element (zacisk), z otworem
pod srube M10, do przytgczenia uziemienia/iskiernika. Element (zacisk) nalezy
wskazac¢ na rysunku konstrukcyjnym.

3.2. Systemy uszczelnienia:
3.2.1. Materiaty uszczelnieh zawordw powinny uwzgledniaé wytyczne zawarte
w ustawie z dnia 19 czerwca 1997 r. o zakazie stosowania wyrobdéw
zawierajgcych azbest (t.j. Dz.U. 2020 poz. 1680 z pdzn. zm.).
3.2.2. System uszczelnienia powinien gwarantowad szczelnosci zamkniecia klasy A
wg PN-EN 12266-1. Zamawiajgcy wymaga od Wykonawcy armatury,
przeprowadzenia testébw  odbiorowych i  gwarancyjnych  armatury
weryfikujgcych jej szczelno$¢ na nastepujgcych etapach eksploatacii:
3.2.2.1.etap przyjecia do eksploatacji oraz na etapie gwarancji
wybudowanego obiektu gazowniczego (po probach cisnieniowych) -
wymagania ISO 5208 dla klasy A — brak widocznych przeciekdw.
Badanie nalezy wykonac¢ z wykorzystaniem systemu odgazowania
korpusu.

3.2.2.2. na etapie eksploatacji przed dniem uptywu gwarancji - w oparciu
o zatgcznik D PN-EN 14141 — wymagana klasa szczelnosci C zgodnie
z wymaganiami ISO 5208. Sposdéb wykonania badania nalezy uzgodnic
Z Zamawiagjgcym.

3.2.2.3. Wykonawca w DTR zaworu przedstawi instrukcje pomiaru szczelnosci
uszczelnien kuli zaworu na armaturze w trakcie eksploatacji, okresli
sposdb wyznaczania klasy szczelnosci oraz okresli przyrzgdy niezbedne
do wykonania badania. Technologia badania szczelno$ci zaworu
powinna umozliwiaé przeprowadzenie badania w zakresie cisnien:
od 6 bar do maksymalnego cisnienia roboczego armatury. Wykonawca
powinien dostarczy¢ urzgdzenie pomiarowe i osprzet do wykonania
pomiaru szczelnosci. Urzgdzenia pomiarowe oraz dodatkowe
oprzyrzgdowanie, jak rdwniez wykonanie pomiaru  szczelnosci
w obecnosci przedstawicieli GAZ-SYSTEM S.A zapewnia Dostawca
armatury.

3.2.3. Dla $rednic 2 DN 100 wymagana jest obustronna kompensacja uszczelnien kuli
ZAWOruU za pomocg pierécieni dociskowych. Zawory kulowe powinny posiadac
systemem obustronnego uszczelnienia kuli z odprowadzeniem przecieku.
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System ten powinien poprawnie funkcjonowac w skrajnych potozeniach kuli
zaworu, niezaleznie od tego czy zawdr jest w pozyciji otwartej czy zamkniete;.
3.2.4. Zawory kulowe DNI100 i wieksze powinny by¢ wyposazone w podwdjny system
uszczelnienia sktadajgcego sie z uszczelnienia metalowego i miekkiego
(np. PMSS). Dopuszcza sie uszczelnienie miekkie z pierScieniem obrotowym
zabezpieczonym systemem zapobiegajgcym wycisnieciu, wydmuchaniu lub
przesunieciu uszczelnienia miekkiego. Dopuszcza sie uszczelnienie metaliczne
lub PMSS w przypadku zawordw z odrebnym zewnetrznym systemem/napedem
wymuszajgcym przed procesem przekierowania kuli z pozyciji zamknietej na
otwartg lub z otwartej na zamknietg odsuniecie uszczelnien od kuli, tak aby
w procesie przekierowywania uszczelnienia nie dotykaty kuli.
3.2.5. Zawory kulowe DN100 i wieksze powinny by¢ wykonane z kulg ujarzmiong.
3.2.6. Zawory z kulg ujarzmiong z uszczelnieniem wg pkt 3.2.4 powinny posiadac
systemem dwustronnego uszczelnienia (podwdjnego ttoka) DPE (double piston
effect).
3.2.7. Zawory DNI00 i powyze] powinny zapewnia¢ funkcjonalno$¢ zawordw
odcinajgco-upustowych podwdjnego dziatania DIB zgodnie z PN-EN 13942,
Wtasnosci te majg dotyczy< obu kierunkdw.
3.2.8. Uszczelnienia zawordw powinny by¢ odporne na czynnosci eksploatacyjne
zwigzane z obstugg gazociggédw za pomocqg ttokdw czyszczgcych oraz
diagnostycznych.
3.2.9. Pierscienie kompensacyjne kuli powinny by¢ wykonane ze stali nierdzewnej. Dia
zawordw z uszczelnieniem miekkim z pierscieniem obrotowym dopuszcza sie
zastosowanie pierécieni stalowych zabezpieczonych poprzez niklowanie lub
chromowanie. Nalezy ponadto zapewni¢ odpowiednie $rodki, aby w miejscu
styku metali o réznym potencjale elektrochemicznym nie dochodzito do korozji
(np. pierscienie — obudowa). Jednoczesnie, nalezy wskazaé, ze za nierdzewnq
uwaza sie stal, ktéra w swoim sktadzie chemicznym posiada minimum
13% Cr (chromu).
3.2.10. Trzpienie kuli powinny by¢ wykonane ze stali nierdzewnej, ktéra w swoim sktadzie
chemicznym posiada minimum 13% Cr (chromu) lub wykonane ze stali
weglowe] odpowiedniej wytrzymatosci zabezpieczone poprzez chromowanie
lub niklowanie, o ile zamawiagjgcy nie wskaze w zamdwieniu konkrethego
sposobu zabezpieczenia.
3.2.11. Uszczelnienie trzpienia zaworu:
3.2.11.1. Dla $rednic powyzej DNI150 powinny posiadac przynajmniej
3 poziomy uszczelnienia odporne na wysokie cisnienie, przy czym jeden
z poziomdw uszczelnienia powinien by¢ oparty na uszczelce wargowe;.
Dodatkowo nalezy zastosowaé czwarty poziom uszczelnienia jako
pakiet ognioodporny.

3.2.11.2. Dla $rednicy DN150 i mniejszych dopuszcza sie 2 poziomy uszczelnienia
odporne na wysokie cisnienie. Dodatkowo nalezy zastosowacé trzeci
poziom uszczelnienia jako pakiet ognioodporny.

3.2.11.3. Uszczelnienie typu o-ring o przekroju , X", Zamawiajgcy trakiuje, jako
jeden niezalezny poziom uszczelnienia trzpienia zaworu.

3.2.11.4. Dla zawordw podziemnych o Srednicy = DNI100 powinna byé
zapewniona mozliwos¢ dodatkowego doszczelnienia przez witoczenie
masy uszczelniajgcej. Krééce  doszczelniaojgce  powinny  bycé
wyprowadzone na powierzchnie, przymocowane do kolumny
i zakonczone zaworem odcingjgcym spetnigjgcym  wymagania
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pkt 3.5. Zawdr powinien by<¢ zakohczony uniwersalng przytgczkg
@22 mm do wstrzykiwania szczeliwa, skierowang w poziomie na
kohcdwce z zaworem zwrotnym.

3.2.11.5. Konstrukcja uszczelnienia powinna umozliwia¢é wymiane jednego
z uszczelnien (odpornych na wysokie cisnienie) pod petnym cisnieniem
pod trzpieniem, bez demontazu zaworu z gazociggu. Zamawiajgcy
wymaga dostarczenia przez Wykonawce instrukcji wymiany tego
uszczelnienia.

3.2.11.4. Trzpien zaworu powinien by¢ zabezpieczony przed wydmuchem
wskutek dziatania cisnienia wewnetrznego, poprzez rozwigzanie
konstrukcyjne jakim jest stopniowanie trzpienia zaworu lub réwnowazny
system zabezpieczajgcy.

3.3. Odpornos¢ podzespotdw.
3.3.1. Wszystkie podzespoty zawordw kulowych muszg by¢ odporne na dziatanie gazu
ziemnego, zanieczyszczenia, kondensat gazu ziemnego, mieszanine
z metanolem, glikolem, wodgq, olejem mineralnym, weglowodory aromatyczne,
jak réwniez muszg by¢ odporne na gwattowne rozprezanie gazu (dekompresje)
oraz relacje cisnienie-temperatura (uwzgledniaé temperature kruchosci
uszczelnien). Uszczelnienia z polimerdw lub elastomerdw  powinny byé
przebadane zgodnie z aneksem B PN-EN14141:2005. Zamawiajgcy zastrzega
sobie prawo, aby na jego zgdanie, Wykonawca udzielit szczegdtowych
informaciji dotyczgcych:
3.3.1.1. Doktadnego opisu uszczelnienia miekkiego przez podanie nazwy
Producenta i nazwy handlowej, sktadu chemicznego, twardosci oraz
innych parametréw charakteryzujgcych tworzywa sztuczne.

3.3.1.2. Certyfikatu (atestu) odpornosci na gwattowne rozprezanie gazu
(dekompresje) wystawionego na zastosowane uszczelnienie miekkie
przez jednostke trzeciqg lub Producenta uszczelnienia.

3.3.2. Miedzy powierzchniqg kuli zaworu a czesciami metalicznymi i niemetalicznymi
uszczelnien jok réwniez Srodkami smarujgcymi i uszczelniajgcymi, nie moze
dochodzi¢ do reakcji galwanicznych i korozji ciernych.

3.4. Odwodnienie i odgazowanie korpusu:

3.4.1. Zawory kulowe o zabudowie podziemnej o srednicy DN100 i wieksze] powinny
by¢é wyposazone w  system odwadnigjgcy i odgazowujgcy korpus,
wyprowadzony na powierzchnie, przymocowany do kolumny, zakohczony
zaworem kulowym w kierunku poziomym wraz z $rubq odpowietrzajgcg oraz
z zabezpieczeniem przed niekontrolowanym wyptywem gazu. Trzpieh zaworu
kulowego odwadnigjgcego (otwarcia-zamkniecia) nalezy zabezpieczyé
np. w postaci nakrecanej pokrywy.

Dla systemu odwodnienia i odgazowania o srednicy DN32 i wiekszej wymagane
jest stosowanie podwdjnego odciecia (zawordw dwukulowych lub dwdch
zawordw).

3.4.2. Zawory kulowe o zabudowie nadziemnej o srednicy DN100 i wiekszej powinny
posiadac zawdr bezpiecznego otwarcia, dotyczy to systemu odwodnienia
i odgazowania (np. zawdr kulowy z korkiem z otworem wentylacyjnym).

3.4.3. Kroc¢ce systemu odwadniajgcego, odpowietrzajgcego oraz kréc¢ce impulsowe
Zaworu podziemnego powinny by¢ wykonane nastepujgco:
3.4.3.1. Gruboscienny kréciec (weldolet) przyspawany do obudowy.
3.4.3.2. Rura odprezna oraz rura impulsowa tgczona na state do pierwszego

Zaworu wigcznie - nie dopuszcza sie potgczen roztgcznych.
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3.4.3.3. Zawor odprezny oraz zawory impulsowe powinny by¢ wyprowadzone na
kolumnie, zespawane jednostronnie lub uszczelnione spoing na gwincie
wewnetrznym  oraz  zadlepione po  drugiej stronie  korkiem
bezpieczenstwa na gwincie. Zawory powinny mie¢ wytrzymatose
ciSnieniowg nie nizszg od wytrzymatosci zaworu, na ktérym sg
zabudowane oraz powinny by¢ przystosowane do otwarcia przy petnej
réznicy cisnien.

3.4.3.4. Minimalna $rednica systemu odwodnienia i odgazowania powinna by
zgodna z ponizszg tablicq:

Srednica systemu odwodnienia i
DN zaworu -
odgazowania
100 - 250 DN20
300 - 700 DN32
1000 - 1400 DN40

3.4.3.5. Trzpienie zawordw odprezajgcego oraz impulsowych powinny byc
zamkniete za pomocq szczelnych, bezpiecznych pokryw. Pokrywy
powinny mie¢ wytrzymatosé cisnieniowqg zawordw oraz zapewniad
bezpieczng obstuge w przypadku nieszczelnosci trzpienia zaworu.
3.5. System doszczelnienia kuli zaworu powinien spetniac ponizsze wymagania:

3.5.1. Zawory kulowe o Srednicy DN100 i wiekszej powinny by¢ wyposazone w system
doszczelnienia uszczelnienia kuli zaworu. Kazda strona uszczelnienia powinna
miec¢ osobng instalacje z dwoma kré¢cami do doszczelnienia.

3.5.2. Dla zabudowy podziemnej kro¢cce doszczelniojgce powinny  byc
wyprowadzone na kolumne i zakohczone zaworami odcinajgcymi
zlokalizowanymi w kierunku poziomym oraz podwdjnymi zaworami zwrotnymi z
uniwersalng przytgczkg do wstrzykiwania szczeliwa @22 mm na kohcdwce.

3.5.3. W miejscach potgczenia z korpusem zaworu nalezy zastosowa¢ dodatkowe
zawory zwrotne.

3.5.4. Systemy doszczelnienia kuli zaworu, w tym przedtuzone linie podawania
szczeliwa, powinny by¢ zaprojektowane tak, aby wytrzymywaty maksymalne
ciSnienie robocze urzgdzenia wiryskowego zalecanego przez Producenta
armatury, nie mniejsze jednak niz 1,5 wartosci cisnienia znamionowego zaworu
zgodnie z PN-EN 14141.

3.5.5. Wykonawca powinien oferowac¢ urzqdzenie wiryskowe do podawania
szczeliwa wraz z masq uszczelniajgcq. Decyzja o dostarczeniu w/w urzgdzenia
wraz z niezbednymi konhcodwkami przytqgczeniowymi nalezy do Zamawiajgcego.

3.5.6. Instalacja doszczelnienia kuli zaworu powinna by¢ wykonana w catosci jako
spawana do pierwszego zaworu odcinajgcego wtqcznie.

3.5.7. System doszczelnienia powinien zapewniaé réwnomierne rozprowadzenia
szczeliwa po gniazdach zaworu.

3.5.8. Instalacja doszczelniajgca, odwadniajgca i odgazowujgca armatury (przy
zabudowie podziemnej), powinna wystawaé ponad poziom terenu na
wysoko$¢ ok. 60 — 80 cm.

3.6. Obudowa (z definicja zawarta wg PN-EN 736-2):

3.6.1. Wymaga sie wykonania obudowy armatury z elementéw kutych, walcowanych
lub ftoczonych na gorgco z ptyty (kucie matrycowe).

3.6.2. W zaworach z korpusem catkowicie spawanym wszelkie potgczenia korpusu
wykonane powinny by¢ jako ztgcza spawane. Wykonanie gtéwnych ztgczy
spawanych korpusu powinno by¢é  wykonane za pomocg metod
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zmechanizowanych lub pdétautomatycznych (nie dopuszcza sie spawania
recznego). Dopuszcza sie spawanie reczne napraw ztgczy oraz przyspawania
dodatkowych elementdw (np. kréccodw, uchwytdw, czopdw itp.).
3.6.3. Armatura o Srednicy DN200 i wiekszej powinna by¢& wyposazona w uchwyty
fransportowe, stope lub stopy podpierajgce.
3.6.4. Armatura podziemna powinna by¢ przystosowana do posadowienia na
ptytach fundamentowych. Konstrukcja powinna zapewniac¢ stabilne oparcie
Zaworu.
3.6.5. Armatura przewidziana do zabudowy w pozycji pionowej powinna posiadac
odkrecane (demontowalne) stopy, jezeli ze wzgledu na proces produkcii
w zaktadzie bedqg one niezbedne.
3.6.6. Materiat korpusu:
3.6.6.1.Powinien by¢ zgodny z wymaganiami Dyrektywy 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 urzgdzeh cisnieniowych.

3.6.6.2.Powinien by¢ zgodny z wymaganiami: PN-EN1594, PN-EN13942,
PN-EN12569 oraz PN-EN1503-1.

3.6.6.3. Materiat  koncdw do spawania  (krdéccdw  przytgczeniowych)
powinien spetnia¢ wymagania PN-EN14141 normy PN-EN 13942,

3.6.7. Obudowa, w tym réwniez kotnierz w wersji nadziemnej, powinny by¢& wykonane
ze stali catkowicie uspokojonej o umownej normatywnej granicy plastycznosci:
3.6.7.1. Dla zawordw DN300 wtgcznie - Re=240 MPa.
3.6.7.2. Dla zawordw powyzej DN300 - Re=290 MPa.

Przez umowng normatywng granice plastyczno$ci Zamawiajgcy uwaza minimalng

granice plastycznosci dla danego zakresu wymiarowego okreslong w normie

materiatowej lub normie wyrobu lub atescie materiatowym.

3.6.8. Nie dopuszcza sie naprawy materiatdw kutych lub walcowanych (np. przez
napawanie).

3.6.9. Naprawy ztgczy spawanych zaworu dopuszczone sq wytgcznie w zakresie
okreslonym w pkt 5.4 PN-EN14141:2013-11. Nie dopuszcza sie naprawy spoin
posiadajgcych pekniecia.

3.7. Kula zaworu.

3.7.1. Kula zaworu powinna by¢ wykonana jako odkuwka (monolit), nie dopuszcza sie
kul spawanych lub drgzonych. Nie dopuszcza sie zastosowania kul naprawianych
bqdz regenerowanych. Powierzchnia kuli powinna by¢ zabezpieczona poprzez
chromowanie lub niklowanie, chyba, ze Zamawigjgcy wyraznie wskaze jeden
z dwdch powyzszych sposobdw zabezpieczenia w szczegdtowej specyfikacii
danego zamdwienia. Minimalna grubosé powtoki nie powinna by<& mniejsza niz
25 um, a jej twardos¢ powinna wynosi¢ HV>850

3.7.2. Dla konstrukcji zaworu, w ktérym kula jest podparta obustronnie na czopach,
wymaga sie zastosowania tozysk Slizgowych bez koniecznosci dodatkowego
smarowania na etapie eksploatacii.

4. Polgczenie armatury z rurociggiem

4.1. Wykonawca powinien oferowac¢ armature o dtugosciach zabudowy:
4.1.1. Z przytgczami do spawania nie dtuzszg niz wg PN-EN 13942,
4.1.2. 7 przytgczami kotnierzowymi zgodnie z PN-EN 13942,
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4.2. Armatura  powinna by¢ wyposazona w  przytgcza do  przyspawania
doczotowego/przeciwkotnierze zgodnie z wymaganiami PN-EN 12627. Wtasnosci
wytrzymatosciowe kohcdw do spawania/przeciwkotnierzy powinny by¢ zachowane
zgodnie z wymaganiami:

4.2.1. Dla zawordw do DN150 wtgcznie — Re2240MPa.

4.2.2. Dla zawordw powyzej DN150 do DN300 wigcznie — Re2290MPa.

4.2.3. Dla zawordéw powyzej DN300 do DN400 wtgcznie — Re2355MPa.

4.2.4. Dla zawordéw powyzej DN400 do DN500 wtgcznie— Re=415MPa.

4.2.5. Dla zaworéw powyzej DN500 - Re=450MPa.

Przez umowng normatywng granice plastyczno$ci (Re) Zamawigjgcy uwazd
minimalng granice plastycznosci dla danego zakresu wymiarowego okreslong
w normie materiatowej lub normie wyrobu lub atescie materiatowym.

4.3. Wykonawca powinien oferowa¢ armature przystosowang do potgczenia
z okreslonymi przez Zamawiajgcego rodzajami rur (gatunek stali, srednica zewnetrzna,
grubos¢ Scianki).

4.4. Wykonawca powinien okredli¢ szczegdty zwigzane z montazem zaworu na rurociggu,
w szczegdlnosci z maksymalng temperaturg jaka moze wystgpi¢ na obudowie
armatury.

4.5. Dla zawordw o Srednicach DN200 i wiekszych Wykonawca wraz z zaworami powinien
przekazac¢ pierscienie ze stali, z ktérej wykonane sq kohce do spawania (w celu
przeprowadzenia kwalifikacji technologii spawania lub weryfikacji posiadanej
technologii spawania). Dla kazdej srednicy zaworu kulowego DN200 i powyzej nalezy
dostarczy¢ po dwa gotowe (tzn. obrobione mechanicznie do kazdej z wystepujgcych
grubosci scianki rury, z ktérg ma by¢ zespawany zawdr) piericienie o dtugosci
minimum 350 mm przy uwzglednieniu nastepujgcych parametrow:

4.5.1. gatunek materiatu krééca,

4.5.2. srednica zewnetrzna krééca,

4.5.3. grubosc scianki kréccea,

4.5.4. na pierécienie nalezy przedstawi¢ co najmniej $wiadectwo rodzaju 3.1 zgodnie
z PN-EN 10204 (chyba, Zze Zamawiajgcy okredli inaczej w szczegdtowej
specyfikacji danego zamdwienia).

4.6. Na zyczenie Zamawigjgcego, Wykonawca powinien zapewni¢ mozliwo$¢ dostawy
armatury z dospawanymi kréEcami z rur wedtug pkt 4.3.

5. Polaczenie armatury z napedem

5.1. Zawory kulowe powinny by¢ przystosowane do montazu napeddw. Wykonawca
powinien skonfigurowad¢ naped z armaturg.

5.2. Krécce przytgczeniowe napeddw niepetnoobrotowych powinny by¢é zgodne
z PN-EN ISO 5211 oraz z ponizej zamieszczonym rysunkiem.
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150 45 F-16
200 60 F-16
250, 300 80 F-25
350, 400, 500 110 F-30
600, 700, 800 160 F-40
900, 1000 200 F-48
1100, 1200 250 F-60

5.3. Wykonawca powinien okresli¢ maksymalny moment obrotowy otwarcia/zamkniecia
armatury. Napedy zawordw powinny by¢ dobrane zgodnie z wymaganiami
Wykonawcy zawordw.

5.4. Wykonawca powinien okredlic maksymalny dopuszczalny moment, ktéry mozna
przytozy¢ do trzpienia i powinien on by¢ co najmniej dwukrotnie wiekszy od
maksymalnego momentu otwarcia/zamkniecia armatury.

5.5. Konstrukcja armatury powinna zapewniac przeniesienie dodatkowych obcigzen
zwigzanych z napedami zainstalowanymi na kolumnach. Konstrukcja kolumny
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powinna byc¢ sztywna, odporna na sity skretne, obustronnie zakohczona kotnierzami
przytgczeniowymi.

5.6. Napedy armatury powinny by¢& wyposazone we wskazniki potozenia pokazujgce
otwarte i zamkniete pozycje elementu zamykajgcego, widoczne dla obstugi z kazdej
strony.

5.7. Obudowy i przedtuzenia ftrzpienia powinny byé wyposazone w oznakowanie
potozenia pokazujgce otwarte i zamkniete pozycje elementu zamykajgcego.

5.8. Zawory lub napedy powinny posiada¢ ograniczniki skrajnych potozeh elementu
zamykajgcego zaworu.

5.9. Ponadto uktad napedowy armatury powinien spetniaé wymagania pkt 7.20
PN-EN 13942:2012.

5.10. Napedy i armatura powinny by¢ dostarczone wraz z wyposazeniem do ich obstugi
i serwisowania.

5.11. Dla zawordw podziemnych montaz napeddw na armaturze powinien by¢ dokonany
przez przedstawicieli Dostawcy zaworu.

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 instrukciji
badan zatwierdzonych przez personel posiadajgcy kwalifikacje
3 stopnia w danej metodzie badania.

6.1.2. Zakres badan nieniszczgcych materiatu podstawowego:
6.1.2.1. Rury, ktére zostaty juz zwiniete z blachy, badanie nalezy wykonac

wg EN ISO 10893-8 poz. U2 (dawniej PN-EN 10246-14)
6.1.2.2. Blachy przeznaczone do wytworzenia rury, np. zwijka z blachy, badanie
powinno by¢ przeprowadzone wg PN- EN ISO 10893-9 poziom U2.
6.1.2.3. Dla zawordw o $rednicy DN500 i powyzej odkuwki powinny posiadac
100% badan magnetyczno-proszkowych zgodnie zwymaganiami PN-EN
10228-1 - klasa jakosci 2.
6.1.3. Zakres badan ztqczy spawanych:
6.1.3.1. Wszystkie ztqgcza spawane korpusu armatury powinny by¢ poddane
badaniom wizualnym (VT - 100% ztqczy).
6.1.3.2. Wszystkie gtéwne ztgcza spawane armatury (100% ztgczy) powinny by
poddane co najmnie;j:
6.1.3.2.1. Badaniom radiograficznym (RT) zgodnie z wymaganiami
pkt 5.5.2 PN-EN14141:2013-11 lub AT1 PN-EN 13942:2012.
lub
6.1.3.2.2, Badaniom ultradzwiekowym (UT) zgodnie z wymaganiami
pkt 5.5.2 PN-EN14141:2013-11 lub A12 PN-EN 13942:2012.
6.1.3.3. Dopuszcza sie, aby mniejsze odgatezienia korpusu zaworu byty
poddane badaniom VT oraz magnetyczno-proszkowym (MT) lub
penetracyjnym (PT)  zgodnie z  wymaganiami  pkt  55.2
PN-EN14141:2013-11.
6.1.3.4.Badania UT kohcdw do spawania powinny by¢ wykonane zgodnie
wymaganiami pkt 5.5.5 PN-EN14141:2013-11.
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6.2. Badanie wytrzymatosci i szczelnosci, préby dziatania:

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

6.2.2. Sprawdzenia  dziatania  zawordw  odwadniajgcych, doszczelniajgcych
i odpowietrzajgcych kule powinny by¢ wykonane zgodnie z wymaganiami
pkt 5.1.7 PN-EN14141:2013-11.

6.2.3. Badanie szczelnoscii wytrzymatosci obudowy zaworu nalezy prowadzi¢ zgodnie
z wymaganiami pkt 5.6 PN-EN14141:2013-11. Cisnienie proby wytrzymatosci
powinno by¢ 1,5x wieksze od dopuszczalnego cisnienia pracy armatury.
Badania nalezy wykonaé na kompletnie zmontowanej armaturze przed
pokryciem jej powtokg ochronng.

6.2.4. Badanie szczelnosci gniazd zaworu nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami
pkt 5.8.1 PN-EN14141:2013-11. Dodatkowo badania nalezy przeprowadzc
zgodnie z punktem B.11 Zatgcznika B PN-EN 13942:2012. Gniaozda zaworu
powinny wykazywac szczelno$¢ zamkniecia klasy A zgodnie z ISO 5208 przy
niskich i wysokich cisnieniach.

6.2.5. Po badaniach wytrzymatosci i szczelnosci zawory powinny by¢ osuszone przed
wysytkg i w miare potrzeby nasmarowane.

6.3. Pozostate badania

6.3.1. Zawory powinny posiada¢ badania antystatyczne zgodnie z wymaganiami
pkt B.5 PN-EN 13942:2012.

6.3.2. Zawory powinny posiada¢ badania momentu obrotowego zgodnie
z wymaganiami pkt B.6 PN-EN 13942:2012 dla kazdego dostarczanego zaworu.

6.3.3. Twardos¢ ztgczy spawanych korpusu zaworu nie powinna przekraczac 280HV
w spoinie, strefie wptywu ciepta i materiale podstawowym. Badanie twardosci
powinno by¢ wykonane na etapie uznania technologii spawania

6.3.4. Badania poliuretanowych powtok izolacyjnych czesci podziemnych nalezy
wykonywac w zakresie okre$lonym w Tablicy 5 PN-EN 10290, z uwzglednieniem
ponizszych wymagan doprecyzowujgcych:
6.3.4.1. W procesie kwalifikacji powtoki nalezy wykonac wszystkie badania.

W procesie produkcji nalezy wykona¢ badania oznaczone jako ,,dla

kazdego komponentu”, literqg ,,c” oraz:

A. Badanie elastycznosci powtoki nalezy wykona¢ dla kazdej partii
materiatéw, z ktérych bedzie wytwarzana powtoka. Badanie
wykona¢ wg zatgcznika K ww., w sposéb przedstawiony
w rozdziale K3 - tak jok dla rur (Tablica K.1). Dopuszcza sie
wykonanie badania elastycznosci powtoki wedtug procedury K.3.1
zatgcznika K PN-EN 10290:2005.

B. Badanie opornosci wtasciwej powtoki nalezy wykona¢ dla kazdej
parti materiatdw, zktérych bedzie wytwarzana powtoka,
wg zatgcznika F PN-EN 10290:2005 dla danej partii wyrobu bez
wstrzymywania  wytwarzania powtok w  cyklu produkcyjnym.
Dokument okredlajgcy oporno$¢ wtasciwg powtoki  prébki
poddanej badaniom nalezy dotgczy¢ do dokumentagcii kurka.

C. Badanie szczelnosci powtoki (wykrywanie nieciggtosci) nalezy
przeprowadza¢ metodg wg zatgcznika B PN-EN10290:2005, stosujgc
napiecie probiercze 8 V/um grubosci (8 kV/mm), jednakze nie
wieksze niz 20 kV. Jedli na armaturze wystepowadé bedq fragmenty
powtoki o grubosci 2 4 mm o tgcznej powierzchni 2 100 cm?, to
dodatkowo armature nalezy poddac¢ badaniu szczelnosci metodg
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elektrolityczng wg DIN 30677 cze$S¢ 2, punkt 4222 i 54.2.
Wyznaczona jednostkowa rezystancja przejscia nie powinna byé
mniejsza niz 108 Qm2,

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

E. Pomiar grubosci suchej warstwy powtoki nalezy wykonaé dla
kazdego zaworu metodg nieniszczgcqg wedtug zatgcznika
A PN-EN10290, przy czym iloS¢ punktdw pomiarowych i ich
rozmieszczenie nalezy dostosowac w ten sposdb, aby mozliwa byta
wiarygodna ocena grubosci, w tym kwalifikacja zaworu do
ewentualnego badania szczelnosci powtoki metodqg
elektrolityczng.

7. Powloki ochronne i zabezpieczenia

7.1. Izolacja czesci podziemnych armatury (zawdr, kolumna, wyposazenie i osprzet):

7.1.1. Czeéci podziemne zaworu do wysokosci kolumny co najmniej 50 cm
od powierzchni terenu, powinny by¢ pokryte powtokqg poliuretanowqg PUR
wg PN-EN 10290, typu 3, o grubosciwg punktéw 7.1.517.1.6, opornosci wtasciwej
wg 7.1.12, z uwzglednieniem ponizszych wymagan okreslonych w punktach
7.1.2-7.1.14, ktére sqg nadrzedne w stosunku do wymagah normy.

7.1.2. Powtokg powinny by¢ pokryte nie tylko czesci przenoszgce obcigzenia, ale
réwniez wszystkie pozostate elementy metalowe takie jak: stopy, uszy, rurki,
wsporniki rurek, osprzet zaworu i inne.

7.1.3. Wytwdrca powtoki winien dysponowaé aktualnym certyfikatem zgodnosci
powtoki z normg wystawionym przez uprawniong notyfikowang jednostke
certyfikujgca.

7.1.4. Powtoka powinna by¢, w okresie przechowywania (ekspozyciji) na odkrytej
przestrzeni, odporna/zabezpieczona na dziatanie UV i dziatanie czynnikdéw
atmosferycznych przez okres min 2,5 roku dla czesci podziemnej, przez okres
15 lat dla czesci nadziemne;.

7.1.5. Grubo$¢ powtoki nie powinna by¢ mniejsza niz 2 mm. Na zewnetrznych
krawedziach elementdéw dopuszcza sie zmniejszenie grubosci do 1,7 mm.

7.1.6. Zaleca sie, aby grubos¢ powtoki nie byta wieksza niz 3,5 mm.

7.1.7. Przytgcza przeznaczone do przyspawania do rurociggu powinny byc¢
pozbawione powtoki poliuretanowej na dtugosci 75 — 150 mm od konca.
Wymaga sie, aby byty one pokryte powtokqg ochrony czasowej (verniks).

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

7.1.9. Zamawiajgcy dopuszcza wystepowanie w  powtoce pojedynczego,
dostarczonego na miejsce dostawy zaworu, nieszczelnosci jedynie w postaci
pordéw, w ilosci:
7.1.9.1. 1 nieszczelno$¢ dla zaworu o srednicy DN200 i ponizej.
7.1.9.2. 2 nieszczelnosci dla zaworu o srednicy powyzej DN200 do $rednicy DN500

wtgcznie.

7.1.9.3. 3 nieszczelnosci dla zaworu o Srednicy powyzej DN50O0.

7.1.10. Zamawiajgcy akceptuje w powtoce dostarczonego zaworu 4 wykonane
uprzednio naprawy nieciggtosci siegajgcych metalowej powierzchni, nie liczgc
w tym napraw powtoki uszkodzone] podczas badan niszczgcych oraz
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nieszczelnosci wg pkt 7.1.9. oraz napraw uszkodzen na elementach
fransportowych tj. na uszach i stopach powstatych podczas roztadunku.

7.1.11. Powtoka powinna by¢ odporna na wielokrotne badania szczelnosci
poroskopem wysokonapieciowym o napieciu wg 6.3.3.1 lit. C. W wyniku
przeprowadzonych badan powtoka nie powinna ulec uszkodzeniom
i degradacii.

7.1.12. Opornos¢ wtasciwa powtoki po 100 dniach w 23° C +/- 2° C nie powinna by¢
mniejsza niz 108 Qm?2, a po 30 dniach w maksymalnej temperaturze pracy +/-
2°C (dla typu 2 wg. PN EN 10290:2005) nie powinna by¢ mniegjsza niz 10 5 Qm?2.

7.1.13. Kolor armatury podziemnej (powyzej poziomu gruntu): RAL 8019, 8022, 2005,
9011, 9017.

7.1.14. Powtoka kazdego zaworu powinna by¢ udokumentowana dokumentem
kontroli w postaci $wiadectwa odbioru 3.2 wg PN-EN 10204 dla zawordw
o $rednicy DN500 i powyzej. Dla kazdego zaworu ponizej Srednicy DN500
wymagane jest $wiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204.

7.2. Iabezpieczenie czesci nadziemnych armatury (powyzej powtoki PUR):

7.2.1. Przygotowanie powierzchni — czyszczenie strumieniowo $cierne. Wymagana
klasa czystosci powierzchni Sa 2. (wg PN-EN ISO 8501-1).

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

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

7.2.4. Kolor armatury nadziemnej — RAL 1021 lub 1023.

7.3. Stopy armatury

Pomiedzy armaturg i betonowymi fundamentami nalezy  projektowac
dwuwarstwowe przektadki izolacyjne: ptyty tekstolitowo-szklane (TSE) od strony
fundamentdw oraz materiat bardziej miekki od strony armatury (np. ptyta z miekkiego
polietylenu lub PCV, twarda guma). Stopy kurkédw nalezy dodatkowo zabezpieczyé
przed uptywnosciqg prgdu.

Dla zawordéw o srednicy DN500 i powyzej wymagane jest fabryczne montowanie
slizgow/ptdz w sposdb opisany ponizej.

Przytwierdzone do spodnich ptaszczyzn stép Slizgi/ptozy wykonane powinny bycé
z wytrzymatego, niehigroskopijnego materiatu izolacyjnego (na przyktad ze szklanego
tekstolitu o grubosci min 15 mm). Zaleca sie mocowanie ptdz przy uzyciu wkretéw
($rub) o Srednicy M10, przy czym tby wkretéw (schowane w ptozie) powinny byé
zaizolowane kitem chemoutwardzalnym. Slizgi/p’rozy powinny  umozliwiac
przesuwanie zaworu po ptycie izolacyjnej na fundamencie podczas montazu uktadu
w wykopie, a ptaszczyzny styku pomiedzy Slizgami a stopami powinny byc
uszczelnione. Odpowiedni system izolacyjny powinien uzyskiwac¢ adhezje zaréwno do
stopy jak i do ptyty izolacyjnej oraz powinien zachowywac swoje wtasnosci izolacyjne
i uszczelniajgce po zasypaniu w catym okresie uzytkowania zaworu. Zastosowany
system izolacyjny powinien by¢ odporny na drgania wywotane pracg zaworu
i napedu lub pulsacjq cisnienia w gazociggu. Dla zawordw o srednicy mniejszej niz
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DN500 mozliwe jest zastosowanie systemdw izolacyjnych niewymagajgcych
Slizgdw/ptdz.

8. Dokumentacja odbiorowa

8.1. Kompletna dokumentacja dotyczgca kazdego zaworu kulowego (zgodnie
z nr fabrycznym na tabliczce znamionowej) powinna zawiera¢ ponizej wymienione
Swiadectwa odbioru zgodnie z PN-EN 10204:

8.1.1. Swiadectwo 3.2 na zawér o érednicy DN500 i powyze;.

8.1.2. Swiadectwo 3.1 na zawér o érednicy ponizej DN500.

8.1.3. Swiadectwo 3.1 na naped (oraz paszporty akumulatoréw hydraulicznych
i certyfikaty  zawordw  bezpieczenstwa - dotyczy napeddw
elektrohydraulicznych) — nie dotyczy napeddw recznych.

8.1.4. Swiadectwo 3.2 na izolacje zewnetrzng podziemng zawordw o srednicy DN500
i powyzej.

8.1.5. Swiadectwo 3.1 na izolacje zewnetrzng podziemng dla zaworéw o $rednicy

ponizej DN500.

.6. Swiadectwo 3.1 na izolacje nadziemng.

7. Swiadectwa 3.2 (atesty materiatowe) na elementy (czeéci zaworu) zaworu

kulowego o $rednicy DN500 i powyzej:

e elementy korpusu zaworu,

e kulq,

e frzpien.

8.1.8. Swiadectwa 3.1 (atesty materiatowe) na elementy (czesci zaworu) zaworu

kulowego o Srednicy ponizej DN500:
e elementy korpusu zaworu,

e kulg,

o frzpien.

8.1.9. Stalowe pierécienie (ze stali nierdzewnej) majg mie¢ zawsze Swiadectwa 3.1.

8.1.10. Atest 2.2 na elementy ztgczne (Sruby, nakretki) réwniez dla potgczen zawodr -

naped.

8.1.11. Swiadectwo 3.1 na przeciwkotnierze (dot. wersji kotnierzowej zaworu).

8.1.12. Swiadectwo 3.1 na uszczelki miedzykotnierzowe (dot. wersji kotnierzowej

ZOWOru).

8.1.13. Swiadectwo 3.1 na piericienie dla potrzeb uznania technologii spawania (jesli

sg one przedmiotem zamadwienia).

8.1.14. Swiadectwo pochodzenia.

8.1.15. DTR zaworu.

8.1.16. DTIR napedu (dla kazdego napedu).

Dopuszcza sie mozliwos¢ okreslenia przez stuzby techniczne Zamawiajgcego innych
wymagan w zakresie powyzszych Swiadectw odbioru w szczegdtowych specyfikacjach dla
konkretnego zamdwienia.

8.2. Deklaracje zgodnosci zawordw i napeddw z Dyrektywq 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 urzgdzeh
cisSnieniowych.

8.3. Certyfikat systemu zapewnienia jakosci zgodnie z PN-EN ISO9001 w zakresie
projektowania, wytwarzania, kontroli oraz serwisowania zawordw.

8.4. Certyfikat systemu zapewnienia jakosci w spawalnictwie zgodnie z PN-EN 1ISO3834-2
(pethe wymagania).

8.5. Certyfikat potwierdzajgcy spetnienie kryteridbw odbioru na ognioodpornosé¢ armatury
zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO10497.
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8.6. Certyfikat potwierdzajgcy spetnienie wymagan PN-EN SO 15848-1 , Armatura
przemystowa - Procedury pomiaru, badan i kwalifikacji dotyczgce przeciekdw
substanciji szkodliwych - Czes¢ 1: System klasyfikacji i procedury kwalifikacji dla badanh
typu armatury” przy uzyciu helu do badania szczelnosci trzpienia i korpusu zaworu.

8.7. Wyniki badania odpornosci kurkbw na zanieczyszczenia, potwierdzone przez
niezalezng instytucije, zgodnie z punktem 2.2.

8.8. Deklaracja zgodnosci Wykonawcy na wykonanie armatury zgodnie z wymaganiami
PN-EN 13942, PN-EN14141.

8.9. Rysunki konstrukcyjne (przekroje).

8.10. Dokumentacja dostarczana w jezyku polskim - Instrukcje, DTR urzgdzen, ktére winny
zawierad: opisy i schematy podtqczen elektrycznych i mechanicznych, sterowanie,
obstuge, sytuacje awaryjne i sposoby ich usuniecia, opis postepowania w frakcie
awaryjnego odstawienia, dane techniczne dla kazdego elementu, rysunki ztozeniowe
zawierajgce dane o materiatach, itp.

8.10.1. Instrukcje powinny réwniez zawierac kryteria konserwacii, przedziaty czasowe
konserwaciji, okreSlone obiekty i elementy podlegajgce konserwacii,
informacje o niezbednych narzedziach | osprzecie specjalnym,
szybkozuzywajgcych sie czesciach zamiennych i materiatach
eksploatacyjnych  (wyroby gumowo-techniczne z  wyszczegdlnieniem
wymiaréw i rodzaju materiatu), szczegdtowe instrukcje instalacyjne
w ramach zakreséw montazowych. A w szczegdlnosci informacje
na temat: przygotowania zawordw kulowych do préb hydraulicznych oraz
osuszania zawordw po prébach hydraulicznych.

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

8.12. Zawory powinny by¢ wyposazone w tabliczke identyfikacyjng/znamionowqg wg
zatgcznika E PN-EN 13942:2012 umieszczong na zewnetfrznej, a w przypadku
zabudowy podziemnej na nadziemnej czesci armatury. Tabliczka powinna byc¢
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 pomocg nitéw). Informacje zawarte na
tabliczce znamionowej oraz innych tabliczkach (jesli wystepujg) powinny by¢ jezyku
polskim.

9. Dostawa i magazynowanie

9.1. W przypadku dostawy zawordw w wersji kotnierzowej zawdr powinien byc¢
dostarczony w komplecie z przykreconymi dwoma przeciwkotnierzami, elementami
ztgcznymi (Sruby, nakretki, podktadki) przy czym uszczelki miedzykotnierzowe nalezy
dostarczy¢ oddzielnie.

9.2. W przypadku zamédwienia zawordw kulowych przewidzianych do zamontowania
w pozycji pionowej (lub innej niz pozioma) Zamawiajacy umiesci takg informacje
w opisie przedmiotu zamdwienia. Wykonawca w takim przypadku musi przewidziec
zmiany dotyczgce odwodnienia zaworu, mocowania zaworu, usyfuowania
i mocowania napedu iinne.

9.3. Zawory kulowe, podziemne o Srednicy DN500 i powyzej powinny by¢ wyposazone
w komplet fabrycznie montowanych $lizgdw/ptdz.
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9.4. Dostawca zawordw zobowigzany jest do dostarczenia pierScieni dla uznania
technologii spawania (pkt. 4.5 pkt 8.1.13.).

9.5. Dostawca zobowigzany jest dostarczy¢ czedci zamienne i eksploatacyjne, ktére bedqg
niezbedne do prawidtowej pracy zawordw i napeddw przez okres 24 miesiecy. Czesci
zamienne powinny by¢ tej samej jakosci co czesci nalezgce do dostawy.

9.6. Dostawca ma obowigzek zapewni¢ dostepnos$c wszystkich niezbednych czesci
zamiennych i eksploatacyjnych przez okres co najmniej 10 lat.

9.7. Otwarte szczeliny na pierscieniach gniazd zawordw kulowych nalezy w celu ochrony
na czas transportu i sktadowania zakry¢ tasmg.

9.8. Wymagania dotyczgce personelu i urzgdzen, w tym sposobu zabezpieczenia
fransportowanej armatury przed uszkodzeniem, winny by¢ okreslone w sporzgdzonej
przez Wykonawce ,Instrukcji zatadunku, roztadunku i sktadowania armatury
z napedami”.

9.9. Za prawidtowy zatadunek, zabezpieczenie armatury (z napedami) na czas transportu,
fransport i roztadunek w miejscu dostawy wskazanym przez Zamawiajgcego oraz za
dobdr pojazddw transportowych i dzwigdw przeznaczonych do zatadunku
i roztadunku odpowiada Wykonawca.

9.10. Przytgcza zawordw na czas transportu i magazynowania nalezy zabezpieczyd
plastikowymi, ewentualnie  drewnianymi  zaslepkami. Kolumny  zawordw
dostarczanych bez zamontowanych napeddw nalezy zabezpieczy¢ folig ochronng.

9.11. Zawory powinny by¢ dostarczone w pozycji otwarte]. Nalezy zabezpieczye
wewnetrzne czesci systemu uszczelnienia zawordw przed wnikaniem zanieczyszczen
oraz wlot i wylot zaworu powinien by¢ zastoniety plastykowymi lub drewnianymi
pokrywami (deklami). Na czas transportu i sktadowania nalezy zabezpieczyé
zewnefrzne powtoki antykorozyjne przed uszkodzeniem.

9.12. Zabrania sie wktadania do srodka armatury stalowych i ostrych czesci, ktére mogqg jg
uszkodzi¢. Czynnosci zatadunkowe i roztadunkowe zwigzane z przenoszeniem
armatury przemystowej, nalezy przeprowadzac uzywajgc zawiesi typu pasowego.
Zawiesia nalezy dobra¢ odpowiednio do ciezaru armatury i sprawdzi¢ przed
zastosowaniem jakos¢ oraz atest dopuszczajgcy do pracy.

9.13. Miejsce  mocowania zawiesi powinno by¢ wskazane przez Wykonawce oraz
oznaczone na armaturze, jak rowniez naniesione w dokumentacji technicznej celem
wyeliminowania potencjalnych uszkodzen powierzchni zabezpieczenia
antykorozyjnego, jok réowniez elementdw mechanicznych armatury i napeddw
w trakcie zatadunku i roztadunku. Uchwyty napedu przewidziane sg jedynie do
montazu sitownika do kotnierza armatury, zabronione jest wykorzystywanie tych
uchwytdw do transportu/podnoszenia catosci zespotu (armatura + naped).

9.14. W przypadku transportowania w jednym opakowaniu kilku zawordw, nalezy wtozyé
materiat zabezpieczajgcy, ktdéry bedzie chronit armature przed wzajemnym
uszkodzeniem.

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

9.16. Wszystkie dostawy powinny by¢ sktadowane w sposdb zabezpieczajgcy urzgdzenia
przed stykaniem sie z gruntem, negatywnym wptywem warunkdéw atmosferycznych
jak réwniez wzajemnym uszkodzeniem. Magazynowanie armatury powinno odbywaé
sie w oryginalnych opakowaniach.
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10.Rysunki pogladowe doboru wysokosci kolumny przedtuzeniowej armatury o zabudowie

podziemnej
Rys.

elektrohydrauliczny.

metoda dok wysokosci kol y przediuieniowej
armatury o zabudowie podziemnej

Ujed

nr 1 — Dobdr wysokosci kolumny przedtuzeniowej dla zespotu zawdr + naped

Producent/Wykonawca armatury decyduje

o gabarytach elementéw sktadowych
1 > X1 zespolu: zawér / naped elektrohydrauliczny.
|/|’ | X1 - Skrzynka sterownicza.
V) | X2 - Naped / sitownik.
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A\ \$ K - Wymiar uzaleiniony od X1, X2, X3.
'y :
/ 5]
< | -
2
g K
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Wymiar {od osi gazociqgu
do poziomu gruntu)
podaje Zamawidjacy
X3
0f guzeciqgu

Rys. nr 2 — Dobdr wysokosci kolumny przedtuzeniowej dla zespotu zawér + naped reczny
lub elektryczny.

Przektadnia mechaniczna reczna lub
naped elekiryczny

| ,[1
175-185 (R
- cm i
|
) " Producent/Wykonawca armatury decyduje
/\ \ f‘ X2 o gabarytach elementéw sktadowych
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f' X2- Naped / sitownik.
< [ X3 - Wysokos¢ korpusu
. (\ K K - Wymiar vzaleiniony od X2, X3.
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X3
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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.

Wydanie 2 Wersja 4 Strona 6z 13



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

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
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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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9. Dobér wysokosci kolumny zasuwy o zabudowie podziemnej

Ujednolicona metoda doeborv wysokosci kelumny przediuvieniowej
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—0
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Paziem gruntu

armatury o zabudowie pedziemnej
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NN N

Wymiar (od osi gazociggu do
peziemu gruntu) poddaje
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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.

Elektronicznie podpisany przez

Krawczak Piotr Krawczak Piotr
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Zatgcznik nr 4 - Napedy armatury — wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A

—do Instrukcji PE-DY-126

1. Wymagania ogdlne

1.1.

1.2.
1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

1.9.

Wykonawca powinien posiada¢ wdrozony i certyfikowany system kompleksowego
zapewnienia jakosci zgodnie PN-EN ISO9001, w zakresie projektowania, wytwarzania,
kontroli oraz serwisowania napeddw. Wymagana certyfikacja systemu przez niezalezng
jednostke (strone trzeciq).

Za dobdr i zespolenie hapedu z armaturg odpowiada producent armatury.

Kr6cce przytgczeniowe napeddw niepetnoobrotowych (zawory) powinny by¢ zgodne
z PN-EN ISO 5211.

Krécce przytgczeniowe napedéw wieloobrotowych (zasuwy) powinny by¢ zgodne
z PN-EN ISO 5210.

Maksymalny moment (Nm), niezbedny do otwarcia bqdz zamkniecia armatury
w najmniej sprzyjajacej konfiguraciji cisnien wystepujgcej w czasie eksploatacji, musi by¢
mniegjszy od momentu wytwarzanego przez zamontowany naped. Maksymalny moment
Nm obrotowy napedu musi by¢ wiekszy o minimum 30% od maksymalnego momentu
obrotowego armatury.

Dopuszczalny czas otwarcia i zamkniecia armatury winien by<¢ okre$lony i dobrany przed
zamontowaniem napedu, celem wyeliminowania sytuacji prowadzgce] do uszkodzenia
(ukrecenia) trzpienia armatury.

Wykonawca armatury musi jednoznacznie okreslic maksymalny moment rozruchowy, jaki
moze zostac¢ przytozony do trzpienia armatury w celu jego otwarcia. Musi on by¢, co
najmniej dwa razy wiekszy od maksymalnego momentu obrotowego (w chwili ruszania)
niezbednego do otwarcia/zamkniecia armatury.

Wszystkie napedy armatury powinny by¢ wyposazone w lokalne wskazniki potozenia
pokazujgce otwartg/zamknietqg pozycje organu zamykajgcego widoczne dla obstugi
z kazdej strony. W przypadku napedu recznego (sterowanie kluczem) na trzpieniu zaworu
winien by¢ naciety rowek informujgcy o potozeniu kuli zaworu.

Uktad napedowy armatury powinien spetnia¢ wymagania pkt 7.20 normy ISO14313:2007.

. Napedy i armatura powinny by¢ dostarczone wraz z niezbednym wyposazeniem do ich

obstugi i serwisowania.

. Wszystkie odcinki hydraulicznej/gazowej instalacji sterujgcej i zasilajgcej powinny bycé

wykonane ze stali nierdzewnej. Zaleca sie stosowanie rur cisnieniowych, bezszwowych ze
stali kwasoodpornej o wytrzymatos$ci na cisnienie nie mniejsze niz 32 MPa.

. Wszystkie elementy narazone na wystepujgce czynniki korozyjne powinny by¢ wykonane

ze stali nierdzewnej (np. zbiornik oleju, szafka sterownicza). Za nierdzewng uwaza sie stal
zawierajgcg minimum 13% chromu.

. Naped zawordw kulowych powinien posiada¢ mozliwos¢ ustawienia kgta nastaw kuli

w zakresie od 87° do 93°.

. Sygnat rozpoczecia przesterowania zaworu powinien by¢ widoczny lokalnie i zdalnie

w przypadku przestawienia zaworu ponad 3%. Dla napeddw do zawordw regulacyjnych
doktadno$¢ wskazania na wyswietlaczu nalezy okresli¢ na poziomie min. 1%

. Naped lub armatura powinna posiadac regulowane, mechaniczne ograniczniki skrajnych

potozenh organu zamykajgcego.

. Labezpieczenie przed zmiang pozycji korpusu napedu wzgledem korpusu armatury

powinno by¢ usytuowane pomiedzy kotnierzami przytgczeniowymi (np. klin lub bolec
stabilizujgcy).

. Kazdy zawédr, naped oraz pompa hydrauliczna bedgca czescig napedu

elektronydraulicznego powinny posiada¢ Dokumentacije Techniczno-Ruchowg (DTR). DTR
powinna by¢ dostarczona w jezyku polskim oraz 1 egzemplarz w jezyku oryginalnym, jezeli
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1.20.

1.21.

1.22.

1.23.

1.24.

jest on inny niz polski. DTR powinna by¢ dostarczona w formie papierowej w 2 egz. oraz

w formie elektronicznej w 1 egzemplarzu (pliki pdf z funkcjg wyszukiwania, doc.).

W szczegdlnosci DTR powinna zawierac:

1.17.1. dane techniczne dla kazdego elementu.

1.17.2. rysunki konstrukcyjne, przekroje i wymiary napeddw, rysunki zestawieniowe
(orzekroje) zawierajgce wykaz wszystkich czedci (w  szczegdlnosci czesci
zamiennych) oraz dane o materiatach.

1.17.3. Opisy i schematy podtgczen elektrycznych i mechanicznych.

1.17.4. Opisy sterowania, opisy sytuacji awaryjnych oraz sposoby ich usuniecia.

1.17.5. Opisy postepowania w trakcie awaryjnego odstawienia.

1.17.6. Specyfikacje techniczng stosowanych ptyndw hydraulicznych.

. Instrukcje konserwacji urzgdzen winny by¢ wyspecyfikowane oddzielnie dla branzy

elektrycznej, mechanicznej, automatyki.

. Dokumentacja techniczno-ruchowa (DTR) powinny réwniez zawierac kryteria konserwacii,

przedziaty czasowe konserwacji, okreslone obiekty i elementy podlegajgce konserwacii,

informacje o niezbednych narzedziach i osprzecie specjalnym, szybkozuzywajgcych sie

czesciach zamiennych i materiatach eksploatacyjnych (wyroby gumowo-techniczne

z wyszczegdlnieniem wymiardw i rodzaju materiatu, typdw ptyndw eksploatacyjnych,

olejow, smardw, wraz z podaniem czasookresdw ich wymiany), szczegdtowe instrukcje

instalacyjne w ramach zakreséw montazowych.

Wykonawca powinien udzielic gwarancji na naped min. 24 miesigce liczgc od dnia

odbioru przez Zamawiajgcego (ale nie krécej jok na armature).

Napedy powinny by¢ przystosowane do ich magazynowania i eksploataciji na wolnym

powietrzu, odporne na wystepujgce w Polsce warunki atmosferyczne. Magazynowanie na

wolnym powietrzu przed pierwszym montazem nie powinno wymagac¢ doprowadzenia
jakichkolwiek medidw, a w szczegdlnosci nie powinno by¢ koniecznosci zasilania
napeddw przed ich pierwszym uruchomieniem.

Zabezpieczenie przeciwkorozyjne:

1.22.1. Powierzchnie  podlegajgce zabezpieczeniu  przeciwkorozyjnemu  muszq
odpowiadaé zaleceniom podanym w kartach technicznych producenta wyrobu
oraz aprobatach technicznych w zakresie stanu podtoza, temperatury oraz
wilgotnosci.

1.22.2. Materiaty uzyte do przygotowania powierzchni powinny odpowiadac zaleceniom
podanym w kartach technicznych zastosowanych zestawdw przeciwkorozyjnych
oraz muszqg by¢ zgodne z normami: PN-EN ISO 8504-2 oraz PN-EN ISO 8504-1.

1.22.3. Wymaga sie, aby wsporniki (ramy) na ktérych zamocowana jest skrzynka
stferowania napedem  byty zabezpieczone przeciwkorozyjnie  poprzez
ocynkowanie ogniowe i nastepnie malowanie proszkowe. Opcjonalnie dopuszcza
sie wykonanie tych elementéw ze stali nierdzewnej (posiadajgcej w sktadzie
chemicznym min 13% chromu).

1.22.4. W przypadku wykonania wspornika (ramy) z materiatu nierdzewnego,
a przeznaczonego do montazu na korpusie napedu/zaworu wykonanego ze stali
weglowej wymaga sie odizolowania obydwdch gatunkéw stali w  celu
zapobiegniecia wystgpienia korozji galwaniczne;.

Kompletny naped powinien posiada¢ $wiadectwo odbioru 3.1  zgodnie

z wymaganiami PN-EN10204 (ten wymdg nie dotyczy przektadni mechanicznych

napeddw recznych).

Wykonawca/dostawca  powinien by¢é gotowy do  dostarczenia  napeddow

elekfronydraulicznych z  zabudowanymi, odizolowanymi szafkami  sterowniczymi

i napeddw elektrycznych fabrycznie odizolowanych od armatury. Wymagana rezystancija
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1.25.

1.26.

1.27.

1.28.

izolacji — co najmniej 10 MQ. Konkretne napedy, ktére powinny spetniac to wymaganie
zostang wskazane w szczegdtowej specyfikacii konkretnego zamadwienia.

W okresie gwarancji prace eksploatacyjne na napedach nie mogqg byé ograniczane
i wykonywane wytqcznie przez autoryzowany serwis Wykonawcy. Niniejszy wymog nie
moze powodowac utraty gwaranciji.

Wszystkie informacje i opisy znajdujgce sie na napedzie powinny by¢ réwniez w jezyku
polskim.

Wszystkie przepusty elektryczne powinny by¢ wyposazone w dtawiki kablowe wraz
z korkami zasdlepiajgcymi w wykonaniu przeciwwybuchowym odpowiednim do budowy
napedu.

Zamawiajgcy wymaga, aby w napedzie byty wykonane 4 naciecia pod klin (co 90°) tak,
aby byt mozliwy montaz napedu w réznych pozycjach.

2. Napedy elekirohydrauliczne

2.1.

2.2.

23.

24.

2.5.

2.6.

27.

2.8.

2.9.

2.10.

Naped powinien mie¢ mozliwos¢ zasilania z sieci elekiroenergetycznej 3x400VAC
(ewentualnie na odrebne zgdanie 1x230VAC). W przypadku zasilania 3-fazowego naped
powinien by¢ wyposazony w uktad korekcji faz do zabezpieczenia wtasciwych kierunkdw
obrotdw silnika pompy.

Naped powinien by¢ wyposazony w akumulator ci$nienia wystarczajgcy do min.
3-krotnej zmiany stanu zaworu przy braku zasilania elektrycznego pompy.

Cisnienie w uktadzie hydrauliki powinno by¢ kontrolowane za pomocq zainstalowanego
manometru, na ktérym oznaczono minimalne i maksymalne cisnienie robocze oleju.
Naped powinien posiada¢ wewnetrzny uktad logiczno-sterujgcy umozliwiajgcy zmiane
stanu na zamkniety lub otwarty tylko przez podanie zasilania i odpowiedniego sygnatu
otwarcia lub zamkniecia. Uktad ten powinien zabezpieczaé naped przed przecigzeniem
(ochrona silnika, automatyczne wytgczniki krahcowe, uktad wykrywania zaniku fazy oraz
korekciji faz) oraz umozliwia¢ zmiane momentu obrotowego w dopuszczalnym zakresie.
Obwody sterujgce (elektrozawory, lokalne wskazniki itp.) powinny by¢ zasilane napieciem
24 V DC, przy czym zrédtem zasilania mogq by¢ zasilacze wewnetrzne i/lub zasilanie
zewnetrzne w zaleznosci od specyfikacji zamowienia. W przypadku, gdy zrédtem zasilania
bedzie zasilanie zewnetrzne naped musi posiadac osobne wejscie kablowe dla zasilania
gwarantowanego 24VDC dla obwoddw sterujgcych i obwoddw komunikacyjnych RS-485
i/lub ETH.

Naped musi posiadac jedng dedykowanqg szafke sterowniczq, zawierajgcqg wszystkie
elementy pomocnicze. Zaleca sie zabudowe szafy sterowniczej na korpusie napedu.
Napedy z szafkg sterowniczg powinny by<& samonosne, bez koniecznosci stosowania
dodatkowych podparé napedu i szafki sterowniczej (przy zachowaniu wymaganej
szczelnosci na trzpieniu). Zamawiajgcy dopuszcza szafki sterownicze wolnostojgce (patrz
pkt. 5 i 7), co zostanie okre$lone w szczegdtowych specyfikacjach konkretnego
zamowienia.

Korpusy napeddw powinny by¢ przystosowane do montazu szafy sterowniczej
Z zapewnieniem separacji elektrycznej (pomiedzy szafg a korpusem napedu).

Elementy Slizgowe napedu powinny by¢ wykonane w sposdb uniemozliwiajgcy ich
wzajemne zacieranie sie, blokowanie, zakleszczenie itp.

Naped powinien by¢ wyposazony w sterowanie miejscowe przy napedzie za pomocq
przyciskow sterujgcych, a w przypadku catkowitego braku zasilania zaréwno AC jak
i DC, z wykorzystaniem bezposredniego recznego oddziatywania na elektrozawory.
Naped powinien posiada¢ awaryjne otwieranie/zamykanie zaworu realizowane za
pomocq hydraulicznej pompki reczne;.
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2.11.

2.12.

2.13.

2.14.
2.15.

2.16.

2.17.

2.18.

2.19.

2.20.

2.21.

2.22.

2.23.

2.24.

2.25.

Hydrauliczna pompka reczna i uktad napedu powinny by¢ tak skonstruowane, by powrdt
zasilania elektrycznego w trakcie awaryjnego otwierania/zamykania armatury nie
powodowat jakichkolwiek zmian potozenia dzwigni recznej (bezpieczehstwo operatora)
oraz nie powodowat zmiany potozenia armatury.
Zbiornik oleju powinien by¢ wyposazony w optyczny poziomowskaz okreslajgcy minimalny
i maksymalny poziom ptynu hydraulicznego, bez potrzeby wykonywania dodatkowych
operacji na hapedzie (np. spuszczania ptynu z hydroakumulatordw).
Naped powinien by¢ wyposazony w lokalny mechaniczny przetqcznik trybu sterowania
(lokalne/brak sterowania/zdalne).
Napedy powinien by wyposazony w lokalny wyswietlacz LCD dla sygnalizacji jego stanu.
Naped powinien posiada¢é minimum nastepujgce sygnalizacje w postaci stykodw
bezpotencjatowych (wymagany osobny styk dla kazdego z sygnatdw), przy czym
sygnalizacja tych stanéw powinna dziata¢ takze w przypadku braku gtébwnego napiecia
zasilajgcego napedu:
2.15.1. Otwarty.
2.15.2. Zamkniety.
2.15.3. Sterowanie zdalne z telemetrii.
2.15.4. Brak zasilania elektrycznego.
2.15.5. Awaria napedu.
2.15.6. Spadek cisnienia oleju.
2.15.7. Za mata ilo$¢ oleju w zbiorniku.
Nie dotyczy napeddw wyposazonych w interfejs komunikacyjny Profibus/Modbus/Hart itp.
Naped powinien mie¢ mozliwos$¢ dotqczenia interfejsu komunikacyjnego posiadajgcego
standardowy protokdt transmisji danych Profibus/Modbus/Hart itp. za posrednictwem RS-
485 i/lub ETH.
W przypadku zastosowania Profibus DP nalezy skorzystaé z mozliwie najnowszej wersji
standardu biorgc pod uwage specyfikacje urzqgdzeh pracujgcych w sieci. Dostawca
zobowiqgzany jest do dostarczenia plikéw GSD napedu odpowiadajgcym wersji
zastosowanego standardu.
Naped powinien posiada¢ pomiar aktualnego stopnia przesterowania zaworu w postaci
sygnatu 4...20 mA.
Zmiana stanu armatury z wykorzystaniem napedu gotowego do pracy nie powinna trwac
dtuzej niz 1 minute, jezeli w warunkach nie sprecyzowano inacze;j.
Otwarcie lub zamkniecie armatury z wykorzystaniem pompki recznej nie moze trwac dtuzej
niz 30 minut.
Hydroakulator powinien posiadac rowniez tabliczke znamionowq, ktéra bedzie posiadadc
nastepujgce informacje:

a) rok, typ hydroakumulatora

b) pojemnosé

c) dopuszczalne temperatury pracy

d) dopuszczalne ci$nienie pracy

e) typ adaptera.
Konstrukcja akumulatoréw hydraulicznych oraz cylindréw  sitownikéw  hydraulicznych
napedu powinna gwarantowacd petng szczelno$¢ (konstrukcja spawana lub skrecanal).
Wszystkie elementy sterujgce muszg by¢ zabezpieczone przed dostepem oséb
postronnych (odpowiednie zamkniecia i zabezpieczenia).
Naped powinien posiadac odpowiednie dopuszczenia do pracy w strefach zagrozonych
wybuchem.
Posiacda¢ zabezpieczenie przed wptywami warunkdw atmosferycznych (praca

w temperaturze od -29°C do + 60°C, stopien ochrony minimum IP 65).
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2.26. Wytqczniki krancowe i przecigzenia napedu powinny by¢ wykonane, jako hermetyczne.

2.27. Naped powinien by¢ zabezpieczony przed kondensacjg czynnikdw korozyjnych. Jesli
W napedzie zastosowana bedzie grzatka powinna by¢ ona zasilana z zasilania
podstawowego napedu.

2.28. Naped powinien posiada¢ mozliwos¢ ustawiania potozenia mikrowytgcznikdw
krancowych bez koniecznosci otwierania obudowy, a jedynie przy pomocy przyciskdw
dostepnych na panelu operatorskim.

2.29. Naped powinien posiadac¢ frwate oznakowanie zgodnie z Rozporzgdzeniem Ministra
Rozwoju z dnia 6 czerwca 2016 r. w sprawie wymagan dla urzgdzen i systemow
ochronnych przeznaczonych do uzytku w atmosferze potencjalnie wybuchowej
(Dz.U.z2016r.poz.817 zpdin.zm.), a w szczegdlnosci: typ, rok produkcji, numer fabryczny,
stopien ochrony, nazwa producenta, wielko$¢ wytwarzanego momentu obrotowego
(Nm).

2.30. Jako minimum na tabliczce znamionowej nalezy umiescic:

2.30.1. Nazwe producenta napedu.

2.30.2. Oznaczenie typu napedu elekirohydraulicznego.

2.30.3. Moment obrotowy wytwarzany przez dany naped.

2.30.4. Maksymalne dopuszczalne obcigzenie.

2.30.5. Typ urzgdzenia sterujgcego.

2.30.6. Napiecie zasilania energiqg elektryczng.

2.30.7. Ochrone przeciwwybuchowq elementdw mechanicznych / cecha.
2.30.8. Ochrone przeciwwybuchowqg elementdw elektrycznych / cecha.
2.30.9. Numer seryjny.

2.30.10. Miesigc irok produkcii.

2.30.11. Temperature pracy.

2.31. Oleje hydrauliczne stosowane w napedach armatury powinny spetniac przepisy ochrony
Srodowiska.

2.32. Dostawca zawordw z napedami elektfrohydraulicznymi  powinien dostarczy¢ jako
zatgcznik do $wiadectwa 3.1 napedu $wiadectwo Jakosci i karte charakterystyki
substancji niebezpiecznej dla oleju hydraulicznego zawierajgce nazwe producentaq,
oznaczenie gatunku (nazwy) oleju hydraulicznego oraz jego podstawowe dane takie jak:
2.32.1. Klasyfikacje oleju hydraulicznego wg DIN 51 524 cz. i lll lub ISO 6743/4.

2.32.2. Lepkosc¢ kinematyczna przy 40 st. C [mm?2/s].
2.32.3. Gesto$¢ w 15st. C [kg/m?].

2.32.4. Temperatura zaptonu [st. C].

2.32.5. Temperatura ptyniecia [st. C].

2.32.6. Wskaznik lepkosci.

W DTR (Dokumentaciji Techniczno-Ruchowej) napedu elekirohydraulicznego powinny byé
wskazane co najmniej dwa zamienniki oleju hydraulicznego w tym co najmniej jeden
dostepny w Polsce. Zastosowanie zamiennikdw nie moze stanowi¢ podstawy do utraty
gwarancji ani zadnych innych roszczen z tego tytutu. W DTR bedzie réwniez zawarta
informacja o zestawie do tadowania hydroakumlatoréw wraz z typem adapteréw do
podtgczenia zestawu.

2.33. Na wewnetrznej powierzchni drzwiczek skrzynki sterujgcej napedu elekirohydraulicznego

nalezy zamiesci¢ schemat hydrauliczny napedu wykonany w wersji wodoodpornej.
3. Napedy elekiryczne

3.1. Naped powinien mie¢ mozliwos¢ zasilania z sieci elekfroenergetycznej 3x400VAC
(ewentualnie na odrebne zgdanie 1x230VAC lub 24VDC).
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3.2. Naped powinien by¢:

3.2.1. Wyposazony w sterowanie miejscowe przy napedzie za pomocq przyciskdéw
sterujgcych. Przyciski wraz z wyswietlaczem powinny by¢& zwrécone w kierunku
obstugi.

3.2.2. Wyposazony w lokalny wskaznik potozenia.

3.2.3. Posiada¢ awaryjne otwieranie/zamykanie poprzez przektadnie z kotem recznym.

3.3. Naped powinien posiada¢ wewnetrzny uktad logiczno-sterujgcy umozliwiajgcy zmiane
stanu (przesterowania na zamknieci lub otwarcie) armatury tylko przez podanie zasilania
0/24VDC i odpowiedniego sygnatu otwarcia lub zamkniecia (osobny sygnat do otwarcia
i do zamkniecia) oraz automatyczng korekcje faz. Uktad ten powinien zabezpieczac
naped przed przecigzeniem (ochrona silnika, automatyczne wytqgczniki krahcowe, uktad
wykrywania zaniku fazy oraz korekcji faz).

3.4. Naped powinien by¢ wyposazony w lokalny mechaniczny przetgcznik trybu sterowania
(lokalne/brak sterowania/zdalne).

3.5. Napedy powinien by¢ wyposazony w lokalny wyswietlacz LCD dla sygnalizaciji jego stanu.

3.6. Naped powinien posiada¢ minimum nastepujgce sygnalizacje w postaci stykdw
bezpotencjatowych (wymagany osobny styk dla kazdego z sygnatdéw), przy czym
sygnalizacja tych stanéw powinna dziataé takze w przypadku braku gtédwnego
napiecia zasilajgcego napedu:

3.6.1. Otwarty

3.6.2. zamkniety.

3.6.3. Sterowanie zdalne z telemetrii.

3.6.4. Awaria/przecigzenie napedu.

3.6.5. Brak zasilania elekirycznego.

3.6.6. Naped powinien posiadaé - na zgdanie - pomiary momentdw obrotowych
w frakcie zmiany stanu armatury w postaci sygnatéw analogowych 4...20mA
w sfrone zamknij oraz otworz,

3.6.7. Naped powinien posiada¢ mozliwos¢ ustawienia wytgcznikdbw momentowych, aby
W razie zwiekszenia zapotrzebowania na moment obrotowy, np. w przypadku
zuzywania sie armatury, naped mogt na zyczenie dysponowad wiekszym
momentem obrotowym. Nadwyzka momentu obrotowego czerpana bytaby ze
stosowania zapasu min. 30%, ktdry naped powinien posiadac, aby zapewnié
niezawodnq prace armatury.

Nie dotyczy napeddw wyposazonych w inerfejs komunikacyjny Profibus/Modbus/Hart itp.

3.7. Naped powinien posiada¢ — na odrebne zgdanie - mozliwos¢ wyposazenia napedu
w interfejs transmisji danych ze wskazaniem jednego ze standardowych protokotéw
(Profibus/Modbus/Hart itp.). Przy czym komunikacja powinna dziatac¢ takze w przypadku
braku gtdwnego napiecia zasilajgcego napedu.

3.8. Naped powinien posiada¢ pomiar aktualnego stopnia przesterowania zaworu w postaci
sygnatu 4...20 mA.

3.9. Zmiana stanu armatury z wykorzystaniem napedu gotowego do pracy nie powinna trwac
dtuzej niz maksymalnie 180 sekund. Zamawiajgcy moze zaostrzy¢ rezim czasowy napedow
automatycznych w szczegdtowych wytycznych. Zmiana stanu armatury z wykorzystaniem
napedu z przektadniq mechaniczng z kotem recznym nie powinna trwac dtuzej niz
maksymalnie 180 sekund.

3.10. Wszystkie elementy sterujgce muszg by¢ zabezpieczone przed dostepem osdb
postronnych (odpowiednie zamkniecia i zabezpieczenia, zdejmowane lub blokowane
kétko reczne).

3.11. Posiada¢ odpowiednie dopuszczenia do pracy w strefach zagrozonych wybuchem.
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3.12.

3.13.

3.14.

3.15.

3.16.

3.17.

3.18.

3.19.

3.20.

3.21.

3.22.

3.23.

Posiada¢ zabezpieczenie przed wptywami warunkdw atmosferycznych (praca
w temperaturze od -29°C do + 60°C, stopieh ochrony obudowy minimum IP 65).

Napedy wyposazone w modut komunikacji bezprzewodowej (np. bluetooth) muszg
posiadac¢ mozliwos¢ blokade wtgczenia/wytgczenia tej funkcii.

Wytgczniki krahcowe i przecigzenia napedu powinny by¢ wykonane, jako hermetyczne —
stopien ochrony min IP 54,

Naped powinien by¢ zabezpieczony przed kondensacjg czynnikdw korozyjnych. Dla
napedodw instalowanych poza pomieszczeniami powinna istnie¢ mozliwos¢ zastosowania
wewnetrznej grzatki antykondensacyjnej w wykonaniu przeciwwybuchowym lub powinien
by¢ zabezpieczony np. poprzez hermetyczng obudowe. Jedli w napedzie zastosowana
bedzie grzatka powinna by¢ ona zasilana z zasilania podstawowego napedu.

Powinna istnie¢ mozliwo$¢ ustawiania potozenia mikrowytgcznikdw krahcowych bez
koniecznosci otwierania obudowy, a jedynie przy pomocy przyciskbw dostepnych na
panelu operatorskim.

Naped powinien posiadac trwate oznakowanie zgodnie z Rozporzgdzeniem Ministra
Rozwoju z dnia 6 czerwca 2016 r. w sprawie wymagan dla urzgdzen i systemow
ochronnych przeznaczonych do uzytku w atmosferze potencjalnie wybuchowej (Dz.U.
2016r.poz. 817 zpdin.zm.), a w szczegdlnosci: typ, rok produkcii, numer fabryczny, stopien
ochrony, nazwa producenta, wielko$¢ wytwarzanego momentu obrotowego (Nm).

Jako minimum na tabliczce znamionowej nalezy umiescic:

3.18.1. Oznaczenie typu napedu elekirycznego.

3.18.2. Moment obrotowy wytwarzany przez dany naped.

3.18.3. Maksymalne dopuszczalne obcigzenie.

3.18.4. Typ urzgdzenia sterujgcego.

3.18.5. Zasilanie w energie elekiryczng.

3.18.6. Ochrone przeciwwybuchowq elementéw mechanicznych / cecha.

3.18.7. Ochrone przeciwwybuchowq elementdw elekirycznych / cecha.

3.18.8. Numer seryjny.

3.18.9. Miesigc i rok produkcii.

3.18.10. Temperature pracy.

Panel sterujgcy wraz z wyswietlaczem oraz przyciskami musi by¢ umieszczony na pionowej
ptaszczyznie obudowy napedu lub mie¢ mozliwos¢ montazu oddzielnie od obudowy
napedu. Konkretne napedy, ktére powinny mie¢ mozliwos¢ montazu panelu sterujgcego
poza obudowqg napedu zostang wskazane w szczegdtowej specyfikacji konkretnego
zamdwienia.

Zaleca sie, aby napedy elekiryczne posiadaty mozliwos¢ softstart i softstop co powoduje
spowolnienie pracy napedu w skrajnych potozeniach.

Naped powinien posiadac przytgcze elektryczne, w ktérych przepusty kablowe sg
zabudowane w bloku napedu, pokrywa przytgcza swobodnie demontowalng.

Naped (obudowa napedu) elekiryczny musi by¢ galwanicznie potgczony z kolumng
armatury.

Panel sterujgcy musi by¢ galwanicznie potgczony z obudowqg napedu.

4. Napedy reczne

4.1.

4.2.

Nalezy dokona¢ doboru rodzaju napedu recznego w zaleznosci od wielkosci momentu
obrotowego niezbednego do otwarcia armatury.

Zastosowanie napedu recznego ofwieranego za pomocq klucza, pokretta do armatury:
< DN100.
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43.

4.4,

4.5,

4.6.

4.7.

4.8.

4.9.

4.10.

4.11.
4.12.

4.13.

4.14.

4.15.

4.16.

4.17.

4.18.

4.19.

4.20.

Klucze do armatury powinny by¢ jednocze$ciowe lub winny sktadac sie z gtowicy
dopasowanej do potqgczenia, trzpienia oraz przedtuzki. Konstrukcja gtowicy powinna
umozliwia¢ zainstalowanie na state jej przedtuzki.

Maksymalna sita, jakg nalezy przytozy¢ na pokretto lub dzwignie w celu poruszenia

zaworem nie powinna przekraczac¢ 360 N, przy petnej rdznicy cisnien.

Dtugos¢ ramienia klucza nie powinna by¢ wieksza niz dwukrotna odlegtos¢ od czota do

czota armatury (dot.: przytgcza kotnierzowego) lub od kohca do kohca armatury

(dot.: przytgcza do spawania).

Srednica pokretta armatury nie powinna byé wieksza niz dtugo$é armatury. Szprychy

pokretta nie powinny wystawac poza jego Srednice (nie dotyczy armatury < DN40).

Zastosowanie przektadni mechanicznej dla zawordéw kulowych o $rednicy DN150

i powyzej oraz zasuw klinowych o srednicy DN150 i powyze;.

Przektadnia mechaniczna powinna byc¢ urzgdzeniem bezobstugowym, niewymagajgcym

okresowej konserwaciji.

Elementy wewnetrzne przektadni powinny by¢ zabezpieczone smarem na caty okres

uzytkowania.

Zamkniecie lub otwarcie armatury powinno sie odbywac za pomocqg kétka recznego

dostarczonego razem z przektadnig mechaniczna.

Kierunek obrotu ,,Otwérz” oraz ,,Zamknij” powinien by¢ oznaczony na kétku recznym.

Kierunek ,,Zamknij”, winien by¢ realizowany przez obrét kdtka zgodnie z kierunkiem ruchu

wskazéwek zegara.

Kierunek ,,Otworz”, winien by¢ realizowany przez obrét kdtka przeciwny do kierunku ruchu

wskazéwek zegara.

Wykonawca, po zamontowaniu recznej przektadni mechanicznej na zaworze kulowym,

powinien za pomocqg S$rub zderzakdw mechanicznych usytuowanych w  korpusie

przektadni, wyregulowac zakres dziatania (0° - 90°).

Zakres regulacii zderzakdw krancowych przektadni mechanicznej w przedziale od -5° do

95° kgta obrotu.

Mocowanie korpusu przektadni mechanicznej do kotnierza armatury lub kotnierza

kolumny przedtuzeniowej powinno by¢ zrealizowane za pomocq $rub lub réwnowaznych

elementéw ztgcznych.

Dopuszcza sie, aby pokretto watu wejsciowego przektadni byto wyposazone

w ogranicznik momentu obrotowego.

Tam, gdzie jest to wymagane, napedy reczne nalezy wyposazyé w sygnalizatory

potozenia krahcowego umozliwigjgce podtgczenie sygnalizacji do systemdw wizualizacii.

Sygnalizatory powinny byc:

4.18.1. dostosowane do zabudowy — w  sirefie zagrozenia wybuchem
z cechg odpowiedniq do miejsca zabudowy.

4.18.2. Zamontowane w taki sposdb, aby byta moziwose¢ ich ustawiania.

4.18.3. Wykonane jako hermetyczne — stopieh ochrony min. IP54.

4.18.4. Wyposazone w styki bezpotencjatowe do sygnalizaciji potozeh armatury (w petni
otwarty, w petni zamkniety) umieszczone w jednej obudowie z dtawicqg kablowq,
tak aby umoizliwi¢ wyprowadzenia pojedynczego kabla zbiorczego dla obu
sygnalizacji.

Przektadnia reczna musi posiadaé blokade przed niepozgdang mozliwosciqg

przesterowania zaworu otworz -zamknij.

Wykonawca wraz z ofertg musi przedstawi¢ parametry techniczne przektadni, w tym

w szczegdlnosci:

4.20.1. Wielkos¢ przetozenia przektadni (np. 40:1, 44:1, 48: 1, ..., 60:1).

4.20.2. llo$¢ cykli otwarcia zamkniecia przy 75% obcigzeniu.
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4.20.3. Zakres pracy (np. 90 st. +/- 5 stopni w obu potozeniach).

4.20.4. Rodzaj potgczenia kotnierzowego przektadni mechaniczne;.

4.20.5. Max moment obrotowy.

4.20.6. Max wymiar trzpienia armatury.

4.20.7. Rodzaj zabezpieczenia przeciwkorozyjnego.

4.20.8. Rodzaj/sposdb nastawy napedu.

4.20.9. Owiercenie.

4.20.10. Materiat obudowy przektadni mechanicznej, stopien ochrony obudowy.

5. Wolnostojgca szafka sterownicza napedu elekirohydraulicznego

Wymagania w zakresie wolnostojgcej szafki sterowniczej napedu elekirohydraulicznego:
Zakres dostawy napeddw elektrohydraulicznych w wersji z oddzielng szafkq sterujgcq na jeden
zawdr obejmuje przynajmniej:

— 2rury (odcinki proste) hydrauliczne ze stali nierdzewnej o dtugosci min. 3 m kazda,

— 2 szt. ztgczy izolacyjnych zabudowanych na zewngtrz szafki sterujgcej na stalowych
przewodach hydraulicznych,

—  komplet ztgczek hydraulicznych do mocowania przewoddw hydraulicznych, wspornik
(lub ramka, statyw) szafki sterujgcej, umozliwiajgcy montaz szafki na fundamencie na
wysokosci umozliwiajgcej obstuge i serwisowanie, komplet §rub, podktadek i nakretek do
mocowania szafki sterujgcej ze wspornikiem. Przy czym konstrukcja wsporcza
i fundament wchodzg w zakres dostawy napedu.

Akumulatory  (zbiorniki  cisnieniowe) napeddw  elektrohydraulicznych  powinny  byé
zamontowane na konstrukcji wsporczej skrzynki sterujgce.

Separacja elekiryczna szafki sterujgcej od armatury moze by¢ realizowana wytgcznie za
pomocg zastosowania ztqczek izolacyjnych (separatordw elekirycznych) umiejscowionych na
zewnatrz szafki sterujgcej na stalowych przewodach hydraulicznych. Nie dopuszcza sie separacii
elektrycznej szafki sterujgcej od armatury za pomocq elastycznych przewoddw hydraulicznych.

Producent napedu elekirycznego/elekirohydraulicznego jest zobowigzany do zadeklarowania
(okredlenia np. w DTR) sposobu zapewnienia odizolowania uziemionych przewoddw instalacii
elekirycznej zasilajgcej od armatury/gazociggu.

Dodatkowo Wykonawca powinien dostarczy¢é dokumentacje techniczng (w tym rysunek
konstrukcyjny) wykonania fundamentu dla posadowienia szafki sterujgce;.

. Napedy gazowe

6.1. Naped powinien spetnia¢ wymagania ogdlne okresSlone w rozdziale 1 niniejszego
opracowania.
6.2, Naped powinien sktada¢ sie z dwdch niezaleznych systemow: systemu gazowego

(cylinder gazowy) i hydraulicznego (cylinder olejowy).

6.2.1. System gazowy powinien by¢ zasilany gazem lub w szczegdlnych przypadkach
sprezonym powietrzem, przeznaczony do zdalnego i miejscowego sterowania
potozeniem armatury.

6.2.2. System hydrauliczny atmosferycznie zamkniety w oparciu o reczng pompe
olejowq przeznaczony do pracy awaryjne;.

6.3. Wybdr typu napedu: dwustronnego lub jednostronnego dziatania nalezy okresli¢

w zaleznosci od petnionej przez zawdr funkcii.
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6.4. Nalezy przewidzie¢ zasilanie gazem z dwdch stron zaworu. Uktad zasilania nalezy
wyposazyE w zawory odcinajgce.

6.5. Uktad zasilania napedu gazowego powinien zawieraé minimum nastepujgce elementy
zabudowane w szafie sterowniczej:

a) zawory odcinajgce,

b) zawory zwrotne,

c) filtr gazu wysokiego cisnienia,

d) manometry cisnienia wejsciowego,

e) regulator cisnienia,

f)  zawdr bezpieczenstwa,

g) manometr cisnienia wyjsciowego,

h) rozpylacz medium sterujgcego (olejarka)
i) uktad sterowania,

i) uktad odpowietrzajgcy.

6.6. Uktad sterowania napedu w zaleznosci od wymagan szczegdtowej specyfikacii
konkretnego zamodwienia nalezy zaprojektowad w jednym z dwdch ponizszych wariantéw.
6.6.1. Uktad mechanicznych rozdzielaczy sterowanych recznie. Wariant ten dotyczy

obiektéw, na ktérych nie ma zapewnionego zasilania elekirycznego.

6.6.2. Uktad elektromagnetycznych rozdzielaczy sterowanych zdalnie.

6.7. W przypadku gdy Zamawiajgcy wymaga zdalnego sterowania i monitorowania napedu
nalezy spetni¢ ponizsze wymagania.

6.7.1. Naped powinien mie¢ mozliwos¢ zdalnego sterowania za pomocg zawordw
elektromagnetycznych.

6.7.2. Napedy powinny by¢ wyposazone w urzqgdzenia (elektrozawory, sygnalizatory,
lokalne wskazniki itp.) przeznaczone do pracy przy napieciu 24 VDC lub innym
wskazanym w szczegdbdtowej specyfikacii konkretnego zamadwienia.

6.7.3. Naped powinien by¢ wyposazony w sterowanie miejscowe przy napedzie za
pomocqg przyciskdw sterujgcych, a w przypadku catkowitego braku zasilania
elektrycznego, z wykorzystaniem bezposredniego recznego oddziatywania na
elektrozawory.

6.7.4. Naped powinien mie¢ mozliwos¢ dotgczenia interfejsu komunikacyjnego
posiadajgcego standardowy protokdt transmisji danych Profibus/Modbus/Hart itp.
za posrednictwem RS-485 i/lub ETH.

6.7.5. Powinna istnie¢  mozliwos¢  zastosowania  dodatkowych  elementéw
umozliwiajgcych sterowanie za pomocqg magistrali komunikacyjnej.

6.7.6. W przypadku stosowania Profibus DP nalezy skorzystac z mozliwie najnowszej wersji
standardu biorgc pod uwage specyfikacje urzqdzen pracujgcych w sieci.
Dostawca zobowigzany jest do dostarczenia plikéw GSD napedu
odpowiadajgcym wersji zastosowanego standardu.

6.7.7. Wytgczniki krahcowe napedu powinny by¢ wykonane jako hermetyczne.

6.7.8. Naped powinien posiada¢ mozliwos¢ ustawiania potozenia wytgcznikdéw
krancowych.

6.8. Zaleca sie zabudowe szafy sterowniczej i szafy pompy recznej na korpusie napedu.
Zamawiajgcy dopuszcza szafki sterownicze wolnostojgce, co zostanie okredlone
w szczegdtowych specyfikacjach konkretnego zamdwienia.

6.9. Korpusy napeddw powinny by¢ przystosowane do montazu szafy sterowniczej i szafy
pompy recznej z zapewnieniem separacji elekiryczne] (pomiedzy szafg, a korpusem
napedu).

6.10. Zderzaki krancowe powinny by¢ wykonane ze stali nierdzewne;.
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6.11.

6.12.

6.13.

6.14.

6.15.

6.16.

6.17.

6.18.

6.19.

6.20.

6.21.

6.22,
6.23.

6.24.

6.25.

6.26.

Obudowa szafki sterowniczej powinna by¢ wykonana ze stali kwasoodpornej lub innego
materiatu odpornego na korozje bez stosowania powtok ochronnych.

Elementy systemu gazowego napedu oraz systemu hydraulicznego powinny byc¢
wykonane z materiatéw nie wchodzgcych w reakcje z gazem ziemnym.

Elementy Slizgowe napedu powinny by¢ wykonane w sposdb uniemozliwiajgcy ich
wzajemne zacieranie sie, blokowanie, zakleszczenie itp.

Naped powinien posiada¢ awaryjne otwieranie/zamykanie zaworu realizowane za
pomocq hydraulicznej pompki reczne;.

Uktad hydrauliczny recznej pompki awaryjnego otwierania wliczajgc cylinder olejowy
powinien by¢ niezalezny od uktadu czesci gazowej napedu.

Hydrauliczna pompka reczna i uktad napedu gazowego powinny by¢ tak skonstruowane,
by w frakcie awaryjnego otwierania/zamykania armatury uktad gazowy nie powodowat
jakichkolwiek zmian potozenia dzwigni recznej (bezpieczehstwo operatora) oraz nie
powodowat zmiany potozenia armatury.

Zmiana stanu armatury z wykorzystaniem napedu gotowego do pracy nie powinna trwadé
dtuzej niz 1 minute, jezeli w warunkach nie sprecyzowano inacze;.

Otwarcie lub zamkniecie armatury z wykorzystaniem pompki recznej nie moze trwac dtuzej
niz 30 minut.

Wszystkie elementy sterujgce muszg by¢ zabezpieczone przed dostepem o0séb
postronnych (odpowiednie zamkniecia i zabezpieczenia).

Naped powinien posiadac¢ odpowiednie dopuszczenia do pracy w strefach zagrozonych
wybuchem.

Naped powinien posiadac zabezpieczenie przed wptywami warunkdéw atmosferycznych
(praca w temperaturze od -29°C do + 60°C, stopieh ochrony minimum IP 65).

Naped powinien by¢ zabezpieczony przed kondensacjg czynnikéw korozyjnych.

Naped powinien posiadac trwate oznakowanie zgodnie z Rozporzgdzeniem Ministra
Rozwoju z dnia é czerwca 2016 r. w sprawie wymagan dla urzgdzen i systemdw
ochronnych przeznaczonych do uzytku w atmosferze potencjalnie wybuchowej
(Dz.U.z2016r.p0oz.817 zpdin.zm.), a w szczegdlnosci: typ, rok produkcji, numer fabryczny,
stopien ochrony, nazwa producenta, wielko$¢ wytwarzanego momentu obrotowego
(Nm).

Jako minimum na tabliczce znamionowej nalezy umiescic:

6.24.1. Nazwe producenta napedu.

6.24.2. Oznaczenie typu napedu.

6.24.3. Moment obrotowy wytwarzany przez dany naped.

6.24.4. Maksymalne dopuszczalne obcigzenie.

6.24.5. Typ urzgdzenia sterujgcego.

6.24.6. Napiecie zasilania/sterowania.

6.24.7. Ochrone przeciwwybuchowq elementdw mechanicznych / cecha.

6.24.8. Ochrone przeciwwybuchowq elementéw elekirycznych / cecha.

6.24.9. Numer seryjny.

6.24.10. Miesigc i rok produkciji.

6.24.11. Temperature pracy.

Oleje hydrauliczne stosowane w napedach armatury powinny spetniac przepisy ochrony
Srodowiska.

Dostawca zawordw z napedami gazowymi powinien dostarczy¢ joko zatgcznik do
$wiadectwa 3.1 napedu Swiadectwo Jakosci i karte charakterystyki substancii
niebezpieczne] dla oleju hydraulicznego zawierajgce nazwe producenta, oznaczenie
gatunku (nazwy) oleju hydraulicznego oraz jego podstawowe dane takie jak:

6.26.1. Klasyfikacje oleju hydraulicznego wg DIN 51 524 cz. I Il lub ISO 6743/4.
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6.26.2. Lepkosc kinematyczna przy 40 st. C [mm?2/s].
6.26.3. Gestos¢ w 15 st. C [kg/m3].
6.26.4. Temperatura zaptonu [st. C].
6.26.5. Temperatura ptyniecia [st. C].
6.26.6. Wskaznik lepkosci.
W DTR (Dokumentaciji Techniczno-Ruchowej) napedu powinny by¢ wskazane co najmniej
dwa zamienniki oleju hydraulicznego w tym co najmniej jeden dostepny w Polsce.
Zastosowanie zamiennikdw nie moze stanowi¢ podstawy do utraty gwarancji ani zadnych
innych roszczeh z tego tytutu.

6.27. Na wewnetrznej powierzchni drzwiczek skrzynki sterujgce] napedu gazowego nalezy
zamiesci¢ schemat pneumatyczny napedu z uwzglednieniem czesci hydraulicznejrecznej
pompy awaryjnego otwierania/zamykania wykonany w wersji wodoodporne;.

7. Wolnostojgca szafka sterownicza napedu gazowego

7.1. Zakres dostawy napeddw gazowych w wersji z oddzielng szafkg sterujgcq na jeden zawoér
obejmuje przynajmnie;j:

a) rury gazowe ze stali nierdzewnej,

b) ztgcza izolacyjne zabudowane na zewnagtrz szafki sterujgcej na stalowych
przewodach gazowych,

c) komplet ztgczek do mocowania przewoddéw gazowych,

d) wspornik (lub ramka, statyw) szafki sterujgcej, umozliwiajgcy montaz szafki na
fundamencie na wysokosci umozliwiajgcej obstuge i serwisowanie,

e) komplet srub, podktadek i nakretek do mocowania szafki sterujgcej ze wspornikiem.

7.2. Separacja elektryczna szafki sterujgce] od armatury moze by¢ realizowana wytgcznie za
pomocqg  zastosowania tgczek  izolacyjnych (separatorow elektrycznych)
umiejscowionych na zewngtrz szafki sterujgcej na stalowych przewodach gazowych. Nie
dopuszcza sie separacji elektrycznej szafki sterujgcej od armatury za pomocgq elastycznych
przewoddw gazowych.

7.3. Producent napedu gazowego jest zobowigzany do zadeklarowania (okreslenia np.
w DTR) sposobu zapewnienia odizolowania uziemionych przewoddw instalacji elekirycznej
od armatury/gazociqgu.

7.4. Dodatkowo Wykonawca powinien dostarczy¢é dokumentacje techniczng (w tym rysunek
konstrukcyjny) wykonania fundamentu dla posadowienia szafki sterujgce;.

KraWCZa k Elektronicznie podpisany

przez Krawczak Piotr

. Data: 2021.02.18
Piotr 12:02:00 +01'00'
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1. Wymagania ogdlne

1.1. Niniejsze Wytyczne majg w szczegdinosci zastosowanie do wykonywania ztgczy spawanych
rur od DN500 do DN1000 i grubosciach Scianki od 8 mm do 25 mm ze stali o granicy
plastycznosci minimum 485 MPa - przeznaczonych do rurociggowych systemdow
fransportowych spetniajgcych wymagania poziomu PSL2 na europejskie gazociqgi lgdowe
do transportu gazu ziemnego wedtug normy PN-EN ISO 3183 (lub rownowazinej) oraz ztgczy
spawanych tych rur z elementami ksztattowymi, zwanymi dalej rozgatezieniami i kréccami
(ang. tie-in). Przedmiotowe wytyczne ponadfo majg jedynie zastosowanie do
nowobudowanych gazociggdw przesytowych/strategicznych, wymagania nie dotyczg
wykonania prac spawalniczych przy przebudowie, remontach, prowadzonych na
gazociggach DN 500 i powyzej z podanych materiatow.

1.2. Najpdzniej 10 dni kalendarzowych przed rozpoczeciem spawania gazociggu Wykonawca
jest zobowigzany do przedstawienia Inwestorowi do zaakceptowania:
1.2.1. Planu Spawania lub Ksiegi Spawania.
1.2.2. Systemu Kontroli i Zapewnienia Jakosci Ztgczy Spawanych.

Warunkiem dopuszczenia do prac jest akceptacja planu spawania przez WNI
i Zamawiajgcego.

1.3. Wszystkie prace spawalnicze gazociggu Wykonawca musi  prowadzi¢ zgodnie
zZ wymaganiami zaleceniami normy PN-EN 12732+A1 oraz niniejszymi wymaganiami.

1.4. Wykonawca musi zapewni¢ catkowity dostep do dokumentaciji wykonania gazociggu
przedstawicielom Inwestora oraz Nadzoru Inwestorskiego podczas tfrwania procesu
inwestycyjnego. Wszelkie uwagi przedstawicieli Inwestora oraz Nadzoru Inwestorskiego muszqg
by¢ weryfikowane na biezgco.

1.5. Inwestor zastrzega sobie prawo wymagania od Wykonawcy na jego koszt dodatkowych
badan niszczgcychinieniszczgcych w czasie produkcji gazociggu, gdy pojawi sie wgtpliwos$e
co do kwalifikacji spawaczy i/lub operatordw i w przypadku zwiekszonej wadliwosci ztgczy
spawanych oraz poprawnosci wykonania ztgczy spawanych w oparciu o wymagania
zawarte w WPS.

2. Wymagania w zakresie systemu zarzgdzania jakosciq

2.1. Wykonawca ztgczy spawanych gazociggu, musi posiadac certyfikowany system
zarzqdzania jakoscig wedtug normy PN-EN ISO 9001 (lub réwnowaznej) w zakresie budowy
sieci gazowych.

2.2. Wykonawca ztgczy spawanych musi posiadaé uprawnienie, o ktérym mowa w art. 9 ust. 1
ustawy z dnia 21 grudnia 2000 r. o dozorze technicznym (t.j. Dz. U. z 2021 r. poz. 272 z pdin.
zm.) do wytwarzania rurociggdw przesytowych do gazu, nadane przez Prezesa Urzedu
Dozoru Technicznego.

23. Wykonawca ztgczy spawanych gazociggdw, musi posiadac certyfikowany system
zarzgdzania jakosciq w zakresie bezpieczehstwa i higieny pracy oraz ochrony srodowiska.

2.4. Wykonawca musi posiadac certyfikowany system zarzgdzania jako$cig w zakresie petnych
wymagan w spawalnictwie wg wymagan normy PN-EN 3834-2 (lub réwnowaznej).

2.5. Wykonawca musi zatrudnia¢ spawaczy i/lub operatorow urzgdzen spawalniczych,
spetniajgcych wymagania wedtug normy PN-EN ISO 9606-1 oraz normy PN-EN ISO 14732,
z aktualnymi uprawnieniami w zakresie spawanych materiatéw rur, srednic rur gazociggu,
grubosci Scianki rur, urzgdzen spawalniczych, metod spawania oraz pozycji spawania
nadanymi przez Urzgd Dozoru Technicznego
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2.6. Wykonawca musi zatrudnia¢ personel nadzoru spawalniczego, nadzorujgcy jakosc
prowadzenia prac spawalniczych na budowie gazociggu, z uprawnieniami EWE (lub IWE)
wg wymagah norm PN-EN ISO 14731 (lub réwnowazinych), z aktualnym certyfikatem
kompetenciji.

Dodatkowo kazda brygada spawania liniowego musi by¢ nadzorowana przez nadzér
spawalniczy posiadajgcy uprawnienia min EWS lub réwnowazne.

Dla brygad spawania montazowego dopuszcza sie nadzér spawalniczy posiadajgcy
uprawnienia min. EWS, liczba personelu nadzoru spawalniczego spawania montazowego
uzalezniona jest od ilosci brygad i rozlegtosci w terenie prowadzonych prac.

2.7. Laboratorium badah nieniszczgcych i niszczgcych Wykonawcy musi posiadac akredytacje
lub uznanie, zgodne z wymaganiami normy PN-EN ISO/IEC 17025 (lub réwnowaznej).
Akceptacje do prowadzenia badan nieniszczgcych i niszczgcych uzyskujg laboratoria
posiadajgce: $wiadectwa uznania lub $wiadectwo podwykonawstwa spetniania wymagan
normy PN-EN ISO 17025 (lub réwnowaznej) i bedgce podwykonawcami akredytowanych
laboratoridw. Zamawiajgcy dopuszcza réwniez laboratoria badawcze posiadajgce
akredytacje w danej metodzie badawczej. Laboratorium badawcze wykonujgce badania
niszczgce i nieniszczgce powinno spetnia¢ wymagania ustawy o dozorze technicznym.

2.8. Personel laboratorium badan nieniszczgcych oceniajgcy jako$¢ przebiegu procesu
budowy/produkciji gazociggu, w tym ztgczy spawanych rur gazociggu, musi posiadaé co
najmniej uprawnienia drugiego stopnia w wykonywanej metodzie badan jakosci, wg
wymagan normy PN EN ISO 9712 i by¢ zatrudniony przez niezalezng od Wykonawcy firme
lub laboratorium badawcze nadzorujgce jakose.

2.9. Instrukcje badanh nieniszczgcych ztgczy spawanych gazociggu musi by¢ zaakceptowana
przez osoby z uprawnieniami trzeciego stopnia, w danej metodzie badan nieniszczgcych,
wg wymagan normy PN EN ISO 9712.

3. Wymagania dotyczgce materiatéow podstawowych

3.1. Rury gazociggu muszqg by¢ wykonane zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 3183 klasy

PSL2 (lub normy réwnowaznej) oraz zgodnie z wymaganiami Inwestora.

3.2. Pozostate materiaty niezbedne do wykonania gazociggu muszg spetniaé nastepujgce

wymaganie: Rownowaznik wegla CEww < 0,43 oraz CEpcm < 0,25.

3.3. Przygotowanie krawedzi rur do procesu spawania:

3.3.1. Po procesie ciecia rur oraz w miejscach spawania kré¢cédw do rur muszg by
przeprowadzone badania ultradzwiekowe - UT materiatu rur, na obszarze
o szerokosci = 100 mm od krawedzi rur/miejsc spawania kréccdw, w celu wykrycia
ewentualnych rozwarstwierh materiatu rur.

3.3.2. Do ciecia rur dopuszcza sie wytqcznie proces ciecia za pomocqg mechanicznych
urzgdzen skrawajgcych (ucinarki orbitalne) lub tukiem plazmowym z nastepng
obrébkg mechaniczng. Po uzgodnieniu z Inwestorem dopuszcza sie termiczne ciecie
rur (acetylenowo-tlenowe) przy czym niezbedne jest wykonanie obrdbki
mechanicznej zwigzanej z usunieciem strefy wptywu ciepta minimum 8 mm od
krawedszi ciecia.

3.3.3. Ukosowanie  krawedzi rur do spawania ztgczy doczotowych  zgodnie
Z wymaganiami WPS, musi by¢ wykonane przez obrébke za pomocg mechanicznych
urzgdzen skrawajgcych z kontrolg kgta ukosowania. Dopuszcza sie ukosowanie
plazmowe z reczng obrébkg mechaniczng w celu usuniecia strefy wptywu ciepta.

3.3.4. W przypadku ciecia rury na krétsze odcinki, nalezy przenie$¢ stosowne oznaczenie
rury, potwierdzone stemplem identyfikacyjnym pracownika konfroli jakosci.
Oznaczenie powinno by¢ przeniesione na obydwa kohce od wewnetrznej strony rury.

Wydanie 2 Wersja 4 Strona 3z 22



Zatgcznik nr 5 - Wykonanie ztgczy spawanych — wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A
—do Instrukcji PE-DY-126

3.3.5. Zukosowane do spawania kohce rur oraz powierzchnia  wewnetfrzna
i zewnetrzna rur w odlegto$ci min 25 mm od krawedzi ukosowania, muszg byé
oczyszczone za pomocq stalowych szczotek obrotowych lub tarczy lamelowych do
czystosci metaliczne;.

3.3.6. Zadziory, mate nieréwnosci musza by¢ usuniete za pomocg szlifierek recznych.

4. Wymagania dotyczgce materiatéw dodatkowych do spawania

4.1. Materiaty dodatkowe do spawania produkcyjnego i naprawczego ztgczy rur gazociggu,
takie jak: elekirody otulone, druty lite, druty proszkowe ostonowe z rdzeniem topnikowym
i z rdzeniem metalicznym, druty proszkowe samoostonowe oraz topniki, muszg posiadac
przynajmniej jedno dopuszczenie niezaleznej jednostki klasyfikacyjnej, w zakresie grupy stali
(parametrdw Re, Rm) rur budowanego gazociggu.

4.2. Do wykonywania ztgczy spawanych rur gazociggu, a w tym: produkcyjnych ztgczy
doczotowych rur oraz ztgczy spawanych rur z rozgatezieniami i kréccami, muszg byc
zastosowane wytgcznie certyfikowane materiaty dodatkowe, zgodne w zakresie oznaczenia
(typ. rodzaj oraz oznaczenie normatywne) z WPS.

4.3. Stopiwo materiatdw dodatkowych dla ztgczy czesci liniowej musi spetnia¢ wymagania normy
PN-EN 12732+A1 oraz posiadac¢ wtasnoSci mechaniczne nie nizsze od wtasnosci
mechanicznych materiatu rur gazociggu, a w szczegdlnosci granica plastycznosci stopiwa
nie moze byc¢ nizsza od maksymalnej rzeczywistej granicy plastycznosci materiatu
spawanych/tqgczonych rur gazociggu. Dla warstwy graniowej dopuszcza sie materiat o nizszej
granicy plastyczno$ci niz rury zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 12732+A1.

4.4. Do spawania ztgczy rur gazociggu dopuszczone moga by¢ wytgcznie materiaty dodatkowe,
ktérych wtasnoéci potwierdzone sqg $wiadectwem odbioru typ 3.2 lub 3.1 zgodnie
wymaganiami normy PN-EN 10204, plus dodatkowe badanie stopiwa (wtasnosci
mechaniczne i sktad chemiczny), ktére nalezy wykonac przy obecnosci przedstawiciela
Nadzoru Inwestorskiego i/lub Inwestora. Zakres badan wtasnosci materiatéw dodatkowych
okreslone w $wiadectwie musi obejmowad co najmnie;j:

4.4.1. Andlize sktadu chemicznego stopiwa okredlajgcg udziat procentowy takich
pierwiastkdw jak: C, Si, Mn, P, S, Cr, Ni, Mo, Cu, Nb/Ta, V, W, N, B, Ti,

4.4.2. Wtasnosci mechaniczne stopiwa: granica plastycznosci, wytrzymatos$eé na rozcigganie,
wydtuzenie. Minimalny stosunek granicy plastycznosci do wytrzymatosci na rozcigganie
stopiwa materiatu dodatkowego musi by¢ w zakresie 0,8 do 0,945 w zaleznosci od klasy
stali, zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 3183,

4.4.3. Badania udarnosci spoiwa Charpy-V w temp. -29 °C. Minimalnha warto$¢ pracy tamania
prébki Charpy-V stopiwa, jako Srednia z trzech probek, musi byé = 47 J, przy czym co
najmniej = 30 J dla pojedynczej probki,

4.4.4. Okrellenie zawarto$ci wodoru w stopiwie (dotyczy elektrod otulonych, drutow
proszkowych ostonowych i samoostonowych oraz topnikdw). Wymagane jest
zastosowanie materiatéw dodatkowych niskowodorowych o zawartosci wodoru
w zakresie 2-5 ml H2/100 g stopiwa, zgodnie z normg PN-EN ISO 3690

4.5. Materiaty dodatkowe muszg by¢ przechowywane w oryginalnych opakowaniach, zgodnie
z zaleceniami producenta tych materiatéw. Opakowanie powinno by¢ jednoznacznie
identyfikowane z certyfikatem odbioru (np. poprzez numer wytopu lub partii). Nie dopuszcza
sie materiatdéw dodatkowych z nieczytelnym oznakowaniem.

4.6. Elektrody ofulone oraz druty spawalnicze: proszkowe ostonowe i proszkowe samoostonowe,
muszg by¢ dostarczone w hermetycznych opakowaniach chronigcych przed wilgocia.
Elektrody otulone po wyjeciu z opakowania muszg by¢ przechowywane w podgrzewanym
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termosie. Dopuszcza sie wytqcznie jednokrotne suszenie elekifrod otulonych (po ich
wystudzeniu).

4.7. Elekirody otulone oraz druty spawalnicze po wyjeciu z oryginalnego opakowania, muszqg by¢
chronione lub przechowywane zgodnie z wymaganiami ich producenta, w taki sposdb, aby
zachowane byty cechy uzytkowe i/lub wtasnosci spawalnicze, a przede wszystkim musi by¢
zapewniona doktadna ochrona przed wilgocig, z uwagi na zapewnienie zawartosci wodoru
w stopiwie < 5,0 ml H2/100 g stopiwa.

5. Wymagania ogdlne dotyczgce spawania

5.1. Spawanie produkcyjne gazociggu moze byc rozpoczete dopiero po zatwierdzeniu przez
Inwestora  kwallifikacji  (dopuszczenia) spawaczy i operatorow oraz  kwalifikacji
(dopuszczenia) Instrukcji Technologicznych Spawania WPS dla proceséw spawania
produkcyjnego i naprawczego.

5.2. Wykonawca jest zobowigzany do przechowywania na terenie budowy gazociggu danych
dotyczgcych spawaczy i/lub operatordw i dokumentacji spawalniczej. Dane te muszg by
dostepne na zgdanie przedstawicieli Inwestora oraz Nadzoru Inwestorskiego.

5.3. Warunki pogodowe - proces spawania produkcyjnego ztgczy rur gazociggu nie moze byé
prowadzony, gdy warunki pogodowe mogg prowadzi¢ do obnizenia jakosci ztgczy
spawanych. W kazdym przypadku muszg by¢ zastosowane namioty ochronne w ktdrych
powinna by¢ zapewniona stata temp. powietrza, powyzej 5°C oraz doktadna wentylacja
namiotu, usuwajgca dymy spawalnicze. W przypadku spawania metodqg SSA kazdy ze
spawaczy dodatkowo musi by¢& wyposazony w maske spawalniczg z odciggiem dymow
spawalniczych.

5.4. Kazda rura gazociggu musi by¢ ustawiona w taki sposdb, aby zapewniona byta
wspdtosiowose nastepnej rury spawanej doczotowo z rurg poprzedniq.

5.5. Przed ustawieniem i centrowaniem rur Wykonawca musi przeprowadzi¢ badania wizualne
powierzchni koncdw rur niepokrytych izolacjg w celu wykrycia ewentualnych zadziorow,
matych nierdwnosci, nacieé¢ lub wgnieceh. W przypadku gdy Wykonawca nie zgtosi
zadnych wad powierzchni koncdw rur, ponosi odpowiedzialnosé za te wady wykryte po
procesie spawania.

5.6. W przypadku wykrycia przez Wykonawce wad materiatu rury w postaci rozwarstwien,
odcinek rury zawierajgce te wady musi by¢ wyciety, a koniec rury ponownie zukosowany.

5.7. W przypadku przesuniecia wewnetrznych krawedzi tgczonych rur gazociggu (ang. high-
low), wynikajgcego z niecentrycznosci (nieokrggtosci) rur na obwodzie ztgcza
doczotowego rur, nalezy dokonac¢ pasowania rur po obwodzie w celu zniwelowania
przesuniecia. Dla rur o rdznej grubosci dopuszcza sie przeprowadzenie obrdbki
mechanicznej grubszej Scianki rury, wyrdwnujgc przesuniecie $cianek tqczonych rur.
W przypadku koniecznosci podtoczenia $cianki na krawedzi rury dla wyréwnania progu
w rowku spawalniczym nalezy maksymalng warto$¢ podtoczenia (ukosowania) uzgodnic
z Nadzorem Avutorskim i Zamawigjgcym przed rozpoczeciem procesu uznawania
technologii. Ukosowanie krawedzi rury nie moze pocieni¢ grubosci Scianki rury ponizej
wartosci obliczeniowe.

5.8. Wymagane jest tagodne przejscie pomiedzy tgczonymi Sciankami rur. Kgt ukosowania
Scianki grubszej rury nie moze by¢ wiekszy niz 15°. Obrébke mechaniczng nalezy prowadzié¢
z zastosowaniem mechanicznych urzqadzeh skrawajgcych lub obrdbki sciernej.

5.9. Do spawania liniowych ztgczy doczotowych rur gazociggu wymaga sie zastosowania
wewnetrznych urzqgdzen centrujgcych. W szczegdlnych przypadkach po uzgodnieniu
z Inwestorem dopuszcza sie zastosowanie cenfrownika zewnetrznego. Nie dopuszcza sie
zastosowania centrownikéw z podktadkami miedzianymi lub ceramicznymi formujgcymi
gran spoiny. Wewnetrzne urzgdzenia centrujgce muszg by¢ wyposazone w odpowiednie
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zabezpieczenia (rolki prowadzgce z tworzyw sztucznych lub z gumy), gwarantujgce
ochrone przed uszkodzeniem mechanicznym wewnetrznej warstwy epoksydowej rur.

5.10. Do wykonania spoin montazowych zaleca sie zastosowanie zewnetrznego urzgdzenia
centrujgcego.

5.11. Wzajemne przesuniecie szwdw (ztqczy spawanych lub zgrzewanych) produkcyjnych rur
gazociggu, w ztgczach doczotowych rur gazociggu nie moze by¢ mnigjsze niz 100 mm.

5.12. Zajarzenie tuku spawalniczego moze by¢ wykonane tylko w obszarze rowka ztgcza lub
w obszarze lica poprzedniego Sciegu spoiny, w zadnym przypadku na powierzchni
spawanych rur. W przypadku stwierdzenia na powierzchni rury sladéw po zajarzeniu tuku,
obszar ten musi by¢ usuniety przez szlifowanie reczne, a nastepnie muszg byc¢
przeprowadzone badania magnetyczno - proszkowe, w celu wykrycia i usuniecia
mikropekniec. Szlifowanie nie moze doprowadzi¢ do pocienienia grubosci Scianki rury,
ponizej minimalnej wartoSci normowe;.

5.13. Zwolnienie wewnetrznego urzgdzenia centrujgcego spawanego ztgcza rur moze nastgpic
dopiero po wykonaniu w 100% $ciegu graniowego, pod warunkiem wykonania pozostatych
sciegdbw w tym samym dniu.

5.14. W przypadku zastosowania wewnetrznego urzgdzenia centrujgcego nie dopuszcza
sie wykonywania spoin sczepnych.

515. W przypadku zastosowania zewnetrznego urzgdzenia centrujgcego dopuszcza
sie wykonywanie spoin pozostajgcych w ztgczu o dtugosci min. 60 mm i iloéci obejmujgce;j
minimum 50% obwodu ztgcza. Parametry spawania muszg by¢ identyczne jak parametry
spawania  Sciegu graniowego zgodnie z  WPS, wykonywane przez spawaczy
o odpowiednich kwalifikacjach.

5.16. Dla spoin montazowych pasowanych na centrowniku zewnetrznym dopuszcza
sie stosowanie elementdw posrednich ustalajgcych, wykonanych z tego samego gatunku
materiatu co rury (zamiast spoin sczepnych) wspawanych tylko do powierzchni rowka
spawalniczego. Parametry spawania powinny by¢ zblizone (+/- 10%) jak parametry
spawania sciegu graniowego zgodnie z WPS. Na etapie wykonywania sciegu graniowego
wraz z postepem realizowanego przetopu nalezy elementy te usungé przez wyciecie
z rowka spawalniczego.

5.17. Dopuszcza sie migjscowe szlifowanie powierzchni lica w miejscach zachodzenia
sie poczgtkdw i koncdw sciegdw. Szlifowanie lica w celu korygowania wysokosci jest
zabronione.

5.18. Zaleca sie technike automatycznego podgrzewania wstepnego oporowego lub prgdami
wysokiej czestotliwosci. W przypadku ztgczy montazowych dopuszcza sie zastosowanie
palnikdéw z podwdjng gtowicg. W szczegdlnie uzasadnionych przypadkach po uzgodnieniu
z Zamawigjgcym i WNI dopuszcza sie zastosowanie systeméw palnikébw gazowych,
zapewniajgcych réwnomierne podgrzewanie obszaru ztgcza na catym jego obwodzie.
Nie dopuszcza sie miejscowego podgrzewania ztgcza rur za pomocq pojedynczych
palnikdw recznych. Podgrzewanie nalezy prowadzi¢ jednocze$nie na catym obwodzie
ztgcza.

6. Wymagania dotyczgce technologii spawania

6.1. Opracowane przez Wykonawce technologie spawania produkcyjnego ztgczy rur
gazociggu muszg by¢ zgodne z wymogami i zaleceniami norm PN-EN-ISO15614-1 oraz
PN-EN 12732+A1, z uwzglednieniem dodatkowych wymagan okre$lonych w niniejszej
Instrukciji.

6.2. Dopuszcza sie nastepujgce metody spawania produkcyjnego gazociqgu:

6.2.1. Spawanie reczne tukowe elekirodg otulong niskowodorowq — 111, do wykonania
wypetnien i warstwy licowej, nie dopuszcza sie do spawania §ciegu graniowego.
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6.2.2. Spawanie reczne tukowe elekirodq nietopliwg w ostonie gazu obojetnego — 141.

6.2.3. Pétautomatyczne i/lub automatyczne spawanie tukowe w ostonie gazowej 135,136,
138, drutem litym, drutem proszkowym topnikowym Ilub drutem proszkowym
metalicznym.

6.2.4. Potautomatycznie i/lub automatyczne spawanie tukowe drutem proszkowym

tfopnikowym samoostonowym 114,

6.3. Wykonawca musi wykazaé¢ na podstawie wynikdw badan technologii spawania, ze
zarbwno opracowana technologia spawania przedstawiona w WPS, jak i wyposazenie
Wykonawcy w urzgdzenia i osprzet spawalniczy pozwolg uzyskac ztgcza spawane rur
gazociggu o wymagane] jakosci. Wymaga sie opracowania odrebnych Instrukcji
technologicznych spawania WPS dla ztgczy doczotowych rur dla poszczegdlnych grubosci
Scianki oraz wykonanych z materiatéw réznigcych sie stanem dostawy i/lub wtasnosciami
mechanicznymi oraz instrukcji fechnologicznej spawania naprawczego ztgczy spawanych
rur gazociqgu zgodnie z Paragrafem 11.

6.4. Nie dopuszcza sie zmiany Srednicy elektrody otulonej, drutu litego, drutu proszkowego
ostonowego oraz drutu proszkowego samoostonowego bez akceptaciji Inwestora oraz
Nadzoru Inwestorskiego.

6.5. Instrukcja Technologiczna Spawania produkcyjnego i naprawczego WPS ztqczy rur
gazociggu musi szczegdtowo okreslac:

6.5.1. Wykonawce.

6.5.2. Srednice i grubos¢ scianki rur, rodzaj materiatu podstawowego rur.

6.5.3. Typ, rodzgj i producent urzgdzenia spawalniczego stosowano do recznego,
pdtautomatycznego lub zmechanizowanego spawania ztgczy rur.

6.5.4. Metode i techniki spawania ztgczy rur.

6.5.5. Rodzaqj, typ i producenta materiatéw dodatkowych.

6.5.6. Srednice materiatéw dodatkowych stosownych do spawania poszczegdinych
warstw ztgcza rur.

6.5.7. Rodzajzastosowanego urzgdzenia centrujgcego rury.

6.5.8. Wszystkie podstawowe parametry spawania ztgczy rur, decydujgce o jakosci
procesu spawania.

6.5.9. Wymagany zakres energii liniowej spawania i/lub maksymalna dopuszczalna
warto$¢ energii liniowej spawania.

6.5.10. Zalecana liczba Sciegdéw ztgcza rur dla  spawania zmechanizowanego
Z przygotowaniem rowka spawalniczego na V wg wymagan podanych w Tablicy 2,
warstwa licowa musi by¢ wykonana min. 2 prostymi Sciegami dla grubosci
do 14,5 mm wtqgcznie lub 3 sciegami dla grubosci powyzej 14,5 mm. W przypadku
spawania recznego jako graniczng grubos$¢ nalezy przyjg¢é 18 mm. Przy
zastosowaniu  niestandardowych metod spawania np. ze specjalnym
przygotowaniem rowka spawalniczego dopuszcza sie inng ilo$¢ sciegdw. Szczegoty
w tym zakresie bedqg uzgodnione na etapie weryfikacji technologii spawania pWPS.

6.5.11. Minimalng i maksymalng temperature podgrzewania wstepnego spawanego
ztgczarur.

6.5.12. Minimalng i maksymalng temperature miedzysciegowq ztgcza spawanego rur.

6.5.13. Kierunek spawania.

6.5.14. Amplitude oraz czestotliwos¢ ruchu wahadtowego uchwytu palnika 135, 136, 138,
114 — dotyczy spawania zmechanizowanego.

6.5.15. Srednice dyszy ostony gazowej w przypadku spawania 135,136, 138, 141.

6.5.16. Dtugos¢ wolnego wylotu drutu litego i drutu proszkowego przy spawaniu 135, 136,
138 oraz drutu samoostonowego przy spawaniu 114.

6.5.17. llos¢ spawaczy jednoczes$nie wykonujgcych ztgcze.
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7. Badania i uznawanie technologii spawania

7.1. Badania i uznawanie technologii spawania produkcyjnego i spawania naprawczego
ztqgczy rur gazociqgu, nalezy przeprowadzic zgodnie z wymaganiami i zaleceniami
norm: PN-EN 12732+A1 oraz PN-EN ISO 15614-1 oraz z uwzglednieniem dodatkowych
wymagan okreslonych w niniejszej Instrukciji.

7.2. Przed badaniami i uznaniem technologii spawania produkcyjnego i naprawczego ztgczy
rur gazociggu nalezy uzgodni¢ wstepne Instrukcje Technologiczne Spawania pWPS
z Inwestorem i/lub Nadzorem Inwestorskim.

7.3. Wykonywanie spawanych ztgczy prébnych rur do badania i uznawania technologii
spawania produkcyjnego i naprawczego ztgczy rur gazociggu oraz badania jakosci ztgczy
préobnych dla czesci liniowej, muszg by¢ prowadzone w obecnosci przedstawicieli Nadzoru
Inwestorskiego oraz Inwestora.

7.4. Nie jest wymagane wykonywanie ztqczy probnych dopuszczajgcych uznang technologie
spawania, jedli technologia ta byta wykorzystywana juz przy budowie przez GAZ-SYSTEM
gazociggdw o tej samej grubosci Scianki, z tych samych materiatéw podstawowych, przy
uzyciu tych samych materiatdw dodatkowych do spawania oraz tych samych urzgdzen
spawalniczych i zostata potwierdzona badaniem ztgcz kontrolnych.

7.5. Badania i uznanie technologii spawania dla czesci liniowej gazociggu (DN=500) (poza ZZU,
Sluzami, weztami itp.) muszg by¢ prowadzone na rurach przeznaczonych do produkcji
gazociggu, a wiec z tego samego materiatu i o dtugosci uzgodnionej z Inwestorem, lecz
wtedy dtugos$é odcinkdw rur do spawania ztgczy probnych musi by¢ = 0,5 m. Badanie
i uznanie technologii wykona¢ na najgrubszej Sciance rury wystepujgcej w ramach danego
zadania, odrebnie dla kazdej z metod spawania produkcyjnego i naprawczego w zakresie
stosowania zgodnie z normg PN EN ISO 15614-1. Dla pozostatych grubosci scianek i srednic
Wykonawca ma wykonaé ztgcza dopuszczeniowe zgodne z norma PN-EN SO 15614-1
z uwzglednieniem wymagan co do badan z niniejszej Instrukcji. Ztgcza dopuszczeniowe
nalezy wykona¢ w obecnosci przedstawiciela Nadzoru Inwestorskiego i Inwestora.
Najpdzniej 14 dni przed rozpoczeciem prac spawalniczych Wykonawca przedstawi do
zatwierdzenia dla Nadzoru Inwestorskiego i Inwestora instrukcje technologiczne spawania
wraz z wynikami badan z uznania technologii i ztqgczy dopuszczeniowych dla
poszczegdlnych metod spawania i grubosci rur. Warunkiem dopuszczenia do prac jest
akceptacja instrukcji technologicznych spawania przez WNI i Zamawiajgcego.

7.6. Badaniaiuznanie technologii spawania dla czesci technologicznej/obiektowej (uktady ZZU,
wezty, stacje §luz) poza czesciq liniowq — nalezy wykona¢ zgodnie z wymaganiami PN-EN
12732+A1 oraz PN-EN ISO 15614-1. Dla czesci liniowe] wchodzgcej w zakres zabudowy
obiektu (spoiny na gtdwnej nitce gazociggu zwigzane z obiektem) badanie i uznanie
technologii spawania nalezy przeprowadzic w zgodnosdci ze spetnieniem wymagan
pkt 7.14.

7.7. W przypadku koniecznosci spawania ztgczy rur na czesci liniowe] wykonanych z materiatéw
o réznych stanach dostawy wymagane sg odrebne badania i uznawanie technologii
spawania ztqczy rur, gdy nie mieszczg sie w zakresie posiadanych kwalifikacji (WPQR).
Za zgodg Inwestora dopuszcza sie mozliwos¢ uznania instrukciji technologicznych spawania
ztgczy mieszanych na podstawie uznania technologii spawania ztgczy jednorodnych. oraz
wykonania uznania na innym zakresie wymiarowym rur zgodnym z zakresem wymiarowym
umozliwiajgcym kwalifikowania wg normy PN-EN ISO 15614-1. W tym przypadku, jezeli
parametry spawania w tym energia liniowa réznig sie o wiecej niz 10% od wartosci od
uznanych i sprawdzonych na ztgczach prébnych dla jednego z tych materiatéw
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technologii spawania nalezy wykonac ztgcze prébne dla spawanych grubosci scianek na

jednym z tgczonych materiatow.

7.8. Wartoé¢ energii liniowej spawania dla materiatu rur z stali walcowanej termomechanicznie
dla Sciegu graniowego powinna miesci¢ sie w granicach 0,9-1,3 kJ/mm, $ciegu drugiego-
gorgcego i sciegdw wypetniajgcych 0,8-1,8 kJ/mm, a sciegdw licowych 0,75-1,7 kJ/mm.
Dopuszcza sie inne zakresy enerdii liniowej spawania pod warunkiem spetnienia wymaganh
wtasnosci wytrzymatosciowych oraz w szczegdlnosci udarnosci. W tym przypadku Inwestor
moze wymagac przeprowadzenia dodatkowych badan.

7.9. Minimalna temp. podgrzewania wstepnego nie moze by¢ nizsza niz 100°C Do pomiardw
temperatury dopuszcza sie wytgcznie termometry stykowe.

7.10. Temperatura miedzysciegowa dla ztgczy jednorodnych (grupa materiatowa 2.2) nie moze
przekracza¢ 150° C. Do pomiardw temperatury dopuszcza sie wytgcznie termometry
stykowe. Dopuszcza sie inne zakresy temperatury miedzysciegowej spawania dla ztgczy
z grupg materiatowqg 3.1 (np. 2.2z 3.1, 3.1 z 3.1) oraz ze specjalnym przygotowaniem rowka
spawalniczego (innym niz V) pod warunkiem spetnienia  wymagahn  witasnosci
wytrzymatosciowych oraz w szczegdlnosci udarnosci. W tym przypadku Inwestor moze
wymagac przeprowadzenia dodatkowych badan.

7.11. W przypadku spawania recznego oraz poétautomatycznego, kazdg warstwe ztqcza
spawanego rur musi wykonywadé min. 2 spawaczy jednoczesnie z obu stron ztqcza rur.

7.12. Scieg graniowy ztgcza rur nalezy spawaé metodq 141, 135.

7.13. Odstep w grani rowka spawalniczego i wysoko$¢ progu musi gwarantowaé wtasciwe
wykonanie $ciegu graniowego. Graniczna warto$¢ odstepu w grani rowka spawalniczego
nie moze przekraczac¢ 4 mm.

7.14. Badanie uznaniowe wtasnosci spawanych ztgczy prébnych rur gazociggu.

7.14.1. Zakres badanh jakosci oraz poziomy akceptacji ztgczy muszg by¢ zgodne
z wymaganiami norm PN-EN 12732+Aloraz PN-EN ISO 15614-1, z dodatkowym
uwzglednieniem wymagan okreslonych przez Inwestora, Rys. 112, Tablice 3i4

7.14.2. Prébki do badan niszczgcych ztgczy prébnych rur mozna pobraé dopiero po
pozytywnym wyniku badan nieniszczgcych tych ztgczy, Tablica 3 Dopuszcza sie
wycinanie prébek z obszardw ztgcza spawanego rur bez wad (niezgodnosci
spawalniczych).

7.14.3. Wyniki statycznej proby rozciggania uznaje sie za pozytywny, gdy zerwanie ztgcza
spawanego rur nastgpi w obszarze materiatu rodzimego lub w obszarze spoiny, lecz
wtedy wytrzymatosé na rozcigganie spoiny musi by¢ co najmniej 10% wyzsza od
normatywnej min. wytrzymatosci materiatu rodzimego.

7.14.4. Prébe giecia ztgcza spawanego nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymogami norm
PN-EN ISO 5173, z gieciem ztgcza od strony lica i od strony grani, trzpieniem gngcym
o $rednicy 4x grubosci Scianki rury ztgcza spawanego. Dla ztgczy o grubosci
scianki 2 13,0 mm zaleca sie zastosowanie préby giecia bocznego. Wyniki badan
statycznej proby giecia uznaje sie za pozytywny, gdy przy kgcie giecia = 180° nie
wystgpig naderwania w obszarze ztgcza o dtugosci = 3,0 mm,

7.14.5. Badanie twardosci HV10 ztgcza spawanego rur, rys. 1, muszg by¢ wykonane zgodnie
z wytycznymi zawartymi w pkt. 7.4.5 normy PN-EN ISO 15614-1: 2017. Twardos¢
w obszarze metalu spoiny i SWC nie moze przekroczy<¢ 300 HV10.

7.14.6. Badania udarnosci Charpy-V muszg by¢ przeprowadzone w temperaturze minus
29°C, a minimalna praca tamania pojedynczej prébki petnowymiarowej Charpy-V
nie moze by<¢ mniejsza niz 30J, przy czym wartos¢ srednia z badan udarnosci trzech
prébek Charpy-V nie moze by¢ mniejsza niz 40J. Miejsca pobrania prébek ze ztgcza
prébnego oraz usytuowanie karbu w poszczegdlnych obszarach ztgcza spawanego
podano narys. 2i 3.

Wydanie 2 Wersja 4 Strona 9 z 22



Zatgcznik nr 5 - Wykonanie ztgczy spawanych — wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A
—do Instrukcji PE-DY-126

7.15. Ponowne badaniaiuznawanie technologii spawania produkcyjnego i naprawczego ztqczy
spawanych czesci liniowej gazociggu muszg by¢ przeprowadzone przez Wykonawce
w nastepujgcych przypadkach:

7.15.1. Zmiany gaftunku materiatu rur gazociggu na materiat z wyzszej grupy materiatowe;j
wg CEN ISO/TR 15608:2017.

7.15.2. Zmiany grubosci Scianki i Srednicy w przypadku zmiany zakresu na inne niz
w normie PN-EN ISO 15614-1 bedzie wymagata ztgcza dopuszczajgcego zgodnie
Z norma.

7.15.3. W przypadku zmiany producenta materiatu dodatkowego na materiat o takim
samym oznaczeniu normatywnym wymaga sie wykonania dodatkowego ztqcza
z zachowaniem tych samych parametréw jak w  oryginalnym badaniu
i wykonanie tylko badania udarnosci spoiny.

7.15.4. Zmiany technologii spawania.

7.15.5. Zwiekszenia odstepu w grani ztgcza.

7.15.6. Przekroczenia poziomu energii liniowej spawania o 10% powyzej lub ponizej energii
linowej z uznania technologii spawania ujetej w protokole wykonania ztgcza.

7.15.7. Zmiany rodzaju prgdu spawania i jego biegunowosci: DC, DC modulowany, AC, AC
modulowany oraz rodzaju gazu ostonowego, jok i przekroczenia wartosci
parametréw spawania: natezenia prgdu, napiecia tuku, dtugosci wolnego wylotu
elektrody, natezenia przeptywu gazu ochronnego oraz predkosci spawania o 10%
ponizej lub powyzej zadanej wartosci parametru.

7.15.8. Zmiany temp. podgrzewania wstepnego poza wielkosci ustalone w WPS.

7.15.9. Iwiekszenie temperatury miedzysciegowej powyzej ustalone w WPS.

7.16. Ponowne badania i uznawanie technologii spawania produkcyjnego i naprawczego
pozostatych ztgczy spawanych gazociggu (niebedqgcych czescig liniowg gazociggu)
nalezy wykonac¢ zgodnie z wymogami norm PN-EN 12732+ATloraz PN-EN ISO 15614-1.

8. Wymagania dotyczgce spawaczy oraz operatoréw automatycznych urzgdzen spawalniczych

8.1. Procedure dopuszczenia (kwadlifikacji) spawaczy procesdw spawania recznego,
pdtautomatycznego oraz operatordw automatycznych urzgdzeh do spawania ztgczy rur
gazociggu, przeprowadza Nadzdr Spawalniczy Wykonawcy w obecnosci przedstawiciela
Nadzoru Inwestorskiego i\lub Przedstawiciela GAZ-SYSTEM S.A. Wykonawca musi
powiadomi¢ Inwestora o terminie i miejscu wykonywania przez spawaczy i operatordw
kwalifikacyjnych ztqgczy spawanych.

8.2. Dopuszczenie (kwalifikacja) spawaczy musi by¢ przeprowadzone jako odrebne
dopuszczenie do spawania réznych obszardw ztgcza (na dtugosci min 2 obwodu ztgczal)
zgodnie z Instrukcjg Technologiczng Spawania WPS ztgczy produkcyjnych rur gazociggu:
8.2.1. Sciegu graniowego.

8.2.2. Sciegdw wypetniajgcych ilicowych.

8.3. Dopuszczenie (kwalifikacja) operatoréw zmechanizowanych urzgdzen spawalniczych musi
by¢ przeprowadzone zgodnie z Instrukcjg Technologiczng Spawania WPS lub pWPS ztgczy
produkcyjnych rur gazociggu.

8.4. Kazdy spawaczioperator, przed przystgpieniem do spawania rur gazociggu, musi wykazac
umiejetno$¢  wykonania ztgczy spawanych o wymaganej jokosci i w  zakresie
podstawowych parametréw spawania (zmiennych zasadniczych spawania) okreslonych
w Instrukcjach Technologicznych Spawania WPS, na podstawie ktérych spawacz lub
operator majg wykonywac¢ prace spawalnicze. Dopuszcza sie uznanie kwalifikacji
spawaczy i operatoréw dla mniejszych grubosci ztgczy, wykonanych na ztgczu
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kwalifikacyjnym o wiekszej grubosci Scianki rury pod warunkiem zachowania tych samych
metod spawania i zmiennych zasadniczych okreslonych w instrukciji WPS.

8.5. Zakres badan jakosci ztgczy dopuszczajgcych spawaczy i operatoréw do pracy
spawalniczych - VT, RT, UT. Mozliwe jest dopuszczenie spawaczy i operatoréw w oparciu
o wyniki badan uznania technologii spawania lub na podstawie udokumentowanych
wynikéw badan NDT z spoin wykonanych na innych inwestycjach GAZ-SYSTEMU w okresie
do czterech miesiecy od zakohczenia spawania.

8.6. Kazdy spawacz i operator muszg posiada¢ na stanowisku roboczym gazociggu
zamocowany w widocznym miejscu identyfikator zawierajgcy:
8.6.1. Imie i nazwisko.
8.6.2. Idjecie formatu paszportowego.
8.6.3. Nazwe ilogo Wykonawcy.
8.6.4. Symbol uprawnien | zakres.
8.6.5. Nazwisko i podpis przedstawiciela nadzoru spawalniczego Wykonawcy

i Inwestora.

8.7. Nadzér Inwestorski ma obowigzek wycofania dopuszczenia dla danego spawacza lub
operatora, gdy spawacz lub operator nie przestrzega parametréw spawania okre$lonych
w Instrukcji Technologicznej Spawania (WPS) lub gdy wadliwosé ztgczy wykonanych przez
spawacza — w odniesieniu do 100 kolejnych spoin przekracza warto$¢ 5% w ujeciu
ilosSciowym.
W przypadku ztgczy montazowych (doczotowych wykonywanych recznie) - w odniesieniu
do 20 kolejnych spoin przekracza 10% wadliwych ztgczy w ujeciu ilosciowym. Przywrdcenie
do pracy spawacza jest mozliwe po ponownym przeprowadzeniu procesu dopuszczenia
do prac spawalniczych.

9. Wymagania dotyczgce urzgdzen spawalniczych

9.1. Zaleca sie, alby urzgdzenia spawalnicze stosowane w badaniach technologii spawania
oraz kwalifikacji spawaczy i operatorow byty identyczne jok stosowane do prac
spawalniczych i do spawania naprawczego.

9.2. Urzgdzenia spawalnicze muszg posiada¢ aktualne badania potwierdzajgce spetnienie
wymaganych parametréw technicznych.

9.3. Urzgdzenia spawalnicze muszg zapewnia¢ mozliwos¢ ciggtego monitorowania
parametrow spawania, a w szczegdlnosci napiecia tuku i natezenia prgdu lub mozliwosé
blokady nastawy parametréw spawania. W uzasadnionych przypadkach GAZ-SYSTEM S.A.
moze wymagac ciggtej rejestracji parametrow spawania a w szczegdlnosci dotyczy to
rejestraciji parametréw wykonywania spoin gwarantowanych.

10. Prowadzenie prac spawalniczych

10.1. Dopuszczone do stosowania w produkcji/budowie gazociggu mogg by< witgcznie
Instrukcje Technologiczne Spawania WPS zatwierdzone przez przedstawiciela Nadzoru
Inwestorskiego, UDT i uznane przez Inwestora.

10.2. Do spawania naprawczego $ciegdw wypetniajgcych ztgczy spawanych gazociggu
dopuszcza sie technologie spawania recznego elekirodg otulong metoda 111,
z zastosowaniem materiatdw spawalniczych gwarantujgcych zawarto$¢ wodoru
w stopiwie <5,0 ml wodoru w 100 g stopiwa, okreslong metodqg glicerynowq, metode 141
(TIG) oraz technologie pdtautomatycznego spawania metodg 136. Do spawania
naprawczego $ciegu przetopowego dopuszcza sie wytgcznie technologie 141 (TIG) oraz
spawania pétautomatycznego metodq 135.
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10.3. Po wykonaniu kazdego Sciegu spoiny nalezy doktadne usungc¢ z powierzchni lica sciegu
i powierzchni rowka spawalniczego wszelkie zanieczyszczenia do czystej] metalicznej
powierzchni, bez jakichkolwiek sladdw rozprysku tuku, zuzla czy tlenkdw.

10.4. Przed rozpoczeciem spawania ztqczy rur gazociggu powierzchnia scianki obu tgczonych
rur w odlegtosci 25,0 mm od krawedzi rowka spawalniczego musi by¢ oczyszczone do
czystosci metaliczne,.

10.5. W przypadku przekroczenia czasu 15 minut pomiedzy wykonaniem $ciegu graniowego,
a rozpoczeciem spawania drugiego Sciegu gorgcego lub spadku temperatury
spawanego ztgcza rur ponizej temperatury podgrzewania wstepnego, proces spawania
ztgcza rur musi by¢ przerwany. Nastepnie, po schtodzeniu ztgcza do temp. otoczenia,
muszg by¢ przeprowadzone badania jakosci ztgcza za pomocq badan wizualnych
i magnetyczno-proszkowych. W przypadku pozytywnego wyniku badan jakosci ztgcza
przeprowadzi¢ dalsze spawanie ztgcza zgodnie z wymaganiami WPS. W przypadku
wykrycia peknie¢ ztgcze musi by¢ wyciete, przy czym w przypadku pozostatych wad
dopuszcza sie spawania naprawcze za zgodg przedstawiciela Nadzoru Inwestorskiego.

10.6. Do czasu wykonania $ciegu graniowego i gorgcego spoiny wymagane jest, aby nie
przemieszcza¢ konca dospawanej rury. Wymaga sie sztywnego podparcia kohca rury
przed rozpoczeciem procesu spawania. Do podparcia kohca rury spawanej nie nalezy
stosowac kopcodw ziemnych.

10.7. Dopuszcza sie przerwanie procesu spawania produkcyjnego tylko po wykonaniu 100%
Sciegu graniowego i 100% $ciegu drugiego-gorgcego. Proces spawania naprawczego
wad ztgczy produkcyjnych gazociggu nie moze by¢ przerwany.

10.8. Temperatura podgrzewania wstepnego mierzona na powierzchni $cianki spawanych rur
w odlegtosci 50 mm od osi ztgcza nie moze by¢ nizsza od temp. podgrzewania wstepnego
ustalonej w WPS i nie moze by¢ wyzsza niz o 30 °C od ustalonej w WPS.

11. Spawanie naprawcze

11.1. Proces spawania naprawczego nie moze by¢ przeprowadzony bez zgody Inwestora lub
Nadzoru Inwestorskiego.

11.2. W przypadku gdy w ztgczach spawanych rur gazociggu wykryte zostang niedopuszczalne

niezgodnosci okreslone w niniejszym zatqczniku, muszg by¢ one usuniete za pomocq jedne;j
z metod: ciecie tukiem plazmowym, szlifowania lub frezowania.
W przypadku gdy wykryte zostang niezgodnosci wymagajgce naprawy, zajmujgce tgcznie
ponad 20% dtugosci ztqgcza spawanego rur lub wady typu pekniecia, cate ztgcze spawane
musi by¢ wyciete i wykonane ponownie. Wadliwe ztgcze nalezy wycigé na szerokosci min.
20 mm z obu stron spoiny i ponownie zukosowa¢ mechanicznie i przygotowac do spawania
zgodnie z wymaganiami WPS.

11.3. Wykonanie naprawy wadliwych ztgczy spawanych wymaga opracowania Instrukcji

Technologicznej Spawania naprawczego WPS oraz kwalifikacji i zatrudnienia spawaczy
posiadajgcych uprawnienia do spawania w danej metodzie zgodnie z WPS.
Temperatura podgrzewania wstepnego przed rozpoczeciem spawania pierwszego Sciegu
naprawianego obszaru ztgcza musi by¢ o 50°C wyzsza od wymaganej przy spawaniu ztgczy
produkcyjnych gazociggu. Temperatura miedzysciegowa moze by¢ do 30°C wyzsza od
podanejw punkcie 7.10. Wymagany jest szczegdtowy raport z napraw ztgczy spawanych
dla Nadzoru Inwestorskiego, nie rzadziej niz raz w tygodniu. Dopuszczalna jest tylko
jednorazowa naprawa obszaru ztgcza spawanego w obszarze grani spoiny.

11.4. Spawanie naprawcze obszaru grani zaleca sie prowadzi¢ od strony drugiego $ciegu
gorgcego.
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11.5. W przypadku naprawy ztgcza zawierajgcego wady w obszarze ponad obszarem Sciegu
graniowego spoiny, 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, chyba, ze zgode na kolejng naprawe wyda przedstawiciel Nadzoru Inwestorskiego.

11.6. Nadzdr spawalniczy Inwestora ma prawo wycofania dopuszczenia do prac spawalniczych
gazociggu Instrukcji Technologicznej Spawania WPS, w przypadku nieprzestrzegania przez
Wykonawce parametréw spawania zgodnie z WPS lub przekroczenia dopuszczalnego
poziomu wadliwosci: 20% w przypadku pierwszych 100 ztgczy spawanych gazocigg. Dla
kolejnych ztgczy dopuszczalny poziom wadliwosci spoin okresla Tablica 1.

Przy przekroczeniu powyzszych zakresdw wadliwosci Nadzér Inwestorski / Zamawigjgcy
moze zwiekszy¢ zakres badan nieniszczgcych w stosunku do zatwierdzonej dokumentaciji
jakosciowe.

Tablica 1. Dopuszczalny poziom wadliwosci spoin

Dopuszczalny poziom wadliwosci
DN dla kolejnych spoin (powyzej 100
pierwszych ztqczy) w ujeciu
ilosciowym ztgczy w %
500 6
700 8
800 8
900 10
1000 12

11.7. Dla spoin naprawczych minimalny zakres badan niszczgcych przy uznaniu technologii
naprawy obejmuje badania w zakresie préby udarnosci, badan makroskopowych
i twardosci. Miejsce naprawy nalezy wykonac na godzinie trzeciej. W zaleznosci od przyjetej
metody naprawczej nalezy wykonac niezalezne uznanie technologii dla naprawy na wskros
od strony lica zgodnie PN-EN ISO 15613, przy czym kryteria akceptacii wynikdw badahn muszg
by¢ zgodne z wymaganiami punktu 7.14. Za zgoda inwestora mozliwe jest uznanie
technologii naprawy od strony grani zgodnie z powyzszymi zatozeniami.

12. Polgczenia przewodoéw elekirycznych instalacji ochrony katodowej

12.1. Przytwierdzenie przewodu elekirycznego instalacji ochrony katodowej do metalicznie
czystej powierzchni $cianki rur gazociggu, nalezy wykonaé metodqg automatycznego
lutowania twardego (pin brazing), w odlegtosci co najmniej 150 mm do osi spoiny ztgcza.

12.2. Nalezy opracowac Instrukcje Technologiczng Automatycznego Lutowania Twardego BPS
oraz przeprowadzi¢ badania jakosci ztgczy przewodu elektrycznego ze $ciankg rury na
podstawie badan mechanicznych, metalograficznych oraz pomiardw  opornosci
elektrycznej, zgodnie z wymaganiami ztgcznika H normy PN-EN 12732+A1:2014.

12.3. Nadtopienie $cianki rury lutem twardym w obszarze ztqcza przewodu elektrycznego ze
Sciankg rury musi by¢ < 1,0 mm, a gteboko$¢ dyfuzji miedzi lutu twardego w gtgb stali musi
by¢ < 0,5 mm. Twardos¢ w obszarze SWC ztqcza lutowanego przewodu elektrycznego ze
Sciankg rury nie moze przekracza¢ 300 HV10. Rezystancja elekiryczna ztgcza nie powinna
by¢ wieksza niz 0,1 Q.
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12.4. W przypadku gdy produkcyjne ztgcze przewodu elekirycznego ze Sciankg rury nie spetnia
wymagan jakosci okre$lonych w BPS, nalezy wykonaé nowe potgczenie w innym miejscu,
a wadliwe ztgcze usunqé, oczyscic do powierzchni metalicznej i sprawdzi¢ jakos¢ tego
obszaru za pomocqg badan magnetyczno — proszkowych oraz sprawdzi¢ grubos$¢ Scianki
rury, czy miesci sie w okreslonej toleranciji wedtug zalecen Inwestora.

12.5. Warunki pogodowe - proces lutowania twardego potgczenia przewoddw elekirycznych
instalacji ochrony katodowej nie moze by¢ prowadzony, gdy warunki pogodowe mogg
prowadzi¢ do obnizenia jakosci potgczenia. W kazdym przypadku musza by¢ zastosowane
namioty ochronne w ktérych powinna by¢ zapewniona stata temp. powietrza, powyzej 5°C.

13.Wymagania kontroli jakosci ztgczy spawanych

13.1. Zakres badan jakosci ztqczy spawanych musi by¢ zgodny z wymaganiami i zaleceniami
normy PN-EN 12732+Al1, z uwzglednieniem dodatkowych wymagan Inwestora.
Zamawiajgcy nie dopuszcza stosowania kryteridw odbioru jakosci ztgczy spawanych
opartych na wytycznych EPRG (Europejskiej Grupy Badawczej ds. Rurociggdw) lub innych
alternatywnych
13.1.1. W przypadku spawania ztqgczy doczotowych rur czesci liniowej gazociggu w pasie

montazowy poza wykopem wykonywanych przy wspdtudziale metod 1350 136 -
wymagane jest 100% badan wizualnych, 100% badan zmechanizowanych metodg
TOFD oraz minimum 30% badan radiograficznych. W przypadku spawania ztgczy
doczotowych rur czesci liniowej gazociggu w pasie montazowy poza wykopem
wykonywanych wytgcznie metodami 111 i 141 wymagane jest 100% badan
wizualnych, 100% badan radiograficznych oraz  minimum 30% badan
ultradzwiekowych. Ostateczny zakres badan zostanie uzgodniony i zatwierdzony
przez GAZ-SYSTEM S.A. w dokumentach jako$ciowych w zalezno$ci od zastosowanej
przez WRB technologii spawania. Po uzgodnieniu z Zamawiajgcym w okreslonych
przypadkach dopuszczqg sie reczne badanie ultradzwiekowe.

13.1.2. Przy wykorzystaniu metody spawania 141/111 do spawania spoin montazowych
wykonywanych w pasie montazowym poza wykopem, proponowany zakres badan
przyjmujemy zgodnie z przedstawionym wykazem 1j. 100% badan VT, 100% badanh RT
i 30% badah TOFD. Dla spoin montazowych wykonywanych w wykopie,
proponowany wymagany zakres badah nieniszczgcy obejmuje przyjmujemy
zgodnie z zapisami pkt. 13.1.2 zat. 5 do instrukciji PE-DY-126, tj. 100 badan VT, 100% RT
i 100% badanh TOFD niezaleznie od przyjetej metody spawania. Badania TOFD dla
spoin montazowych wykonywanych w wykopie nie wchodzg w procentowy udziat
wtérnej metody objeto$ciowej dla pozostatych spoin montazowych oraz liniowych.

13.1.3. Przy ewenfualnym wykorzystaniu metody spawania 141/136 lub 141/135 do
spawania spoin - montazowych poza wykopem wykonywanych w pasie
montazowym, proponowany zakres badan przyjmujemy zgodnie z przedstawionym
wykazem tj. 100% badan VT, 100% TOFD i 30% badan RT. Dla spoin montazowych
wykonywanych w wykopie, proponowany zakres badan przyjmujemy zgodnie
z zapisami pkt. 13.1.2 zat. 5 do instrukcji PE-DY-126, tj. 100% badanh VT, 100% badan
TOFD i 100% badan RT. Badania RT dla spoin montazowych wykonywanych
w wykopie wchodzg w procentowy udziat wtdérnej metody objetosciowej dla
pozostatych spoin montazowych oraz liniowych. Po uzgodnieniu z Zamawiajgcym
w okreslonych przypadkach dopuszczg sie reczne badanie ultradzwiekowe.

13.1.4. W przypadku spawania ztgczy doczotowych rur oraz innych elementéw gazociggu
w tym: czesci obiektowej | (uktady ZZU, wezty, stacje $luz) - 100% badan wizualnych,
100% badan radiograficznych oraz minimum 30% badan ultradzwiekowych.
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Dla zastosowania metody spawania 135 i 136 — nalezy wykonac¢ 100% badan
ultradzwiekowych, 100% badan wizualnych, oraz minimum 30% badan
radiograficznych. Ostateczny zakres badanh zostanie zatwierdzony w dokumentach
jako$ciowych w zaleznosci od zastosowanej technologii spawania.

13.1.5. Wszystkie ztgcza gwarantowane (nie poddane prébie ciSnieniowej) muszg byc
w 100% poddane nastepujgcym badaniom nieniszczgcym:  wizualnym,
magnetyczno-proszkowym, radiograficznym oraz ultradzwiekowym TOFD+PA
(gtowice mozaikowe). Spoin wystepujgcych pod przekroczeniami terenowymi
nalezy poddac¢ badaniom w zakresie 100% VT, 100%RT i 100%UT (TOFD+PA). Badania

drugg metodg objetosciowg dla spoin gwarantowanych i spoin  pod
przekroczeniami nie wlicza sie w zakres 30 % badan drugg metodg objeto$ciowq dla
badan wskazanych w punktach 13.1.1-13.1.8

13.1.6. Wszystkie ztqgcza po naprawie muszg by¢é w 100% poddane nastepujgcym
badaniom nieniszczgcym: wizualnym, radiograficznym oraz ultradzwiekowym.
Technika badah ztgczy naprawianych powinna by¢ taka sama jaok dla ztgczy
produkcyjnych. Po uzgodnieniu z Zamawiajgcym w okre$lonych przypadkach
dopuszczg sie reczne badanie ultradzwiekowe.

13.1.7. W przypadku spawanych ztqczy kréccodw i odgatezieh rurowych gazociggu
wymagane jest 100% badahn wizualnych, magnetyczno - proszkowych lub
penetracyjnych oraz 100% badan radiograficznych i/lub ultradzwiekowych. jezeli
ten zakres badan jest technicznie mozZliwy do wykonania.

13.1.8. Przed procesem wycinania otworu w $ciance rury gazociggu i rowniez procesem
spawania kréécdw i odgatezieh do rur gazociggu (ang. tie-in — wycinki gazociggu)
nalezy wykonac¢ badania ultradzwiekowe wycinanego obszaru $cianki rury, w celu
potwierdzenia braku rozwarstwien w materiale rury, zgodnie z zatgcznikiem B normy
PN-EN 12732+A1:2014.

13.2. Kryteria akceptacji ztgczy spawanych rur gazociggu muszg by¢  zgodnie
z wymaganiami normy PN-EN 12732+A1:2014:
¢ Dla oceny badan radiologicznych wymagania okre$lono w Tablicach G111 G2
e Dla oceny badan ultradzwiekowych zgodnie z wymaganiami normy

PN-EN12732+A1:2014, przy czym nie dopuszcza sie kryteriow zastepczych okreslonych
zgodnie z pkt G3 normy PN-EN12732+A1:2014 oraz wymaganiami Inwestora.

13.3. W protokotach z badan jakosci ztqczy spawanych rur gazociggu muszg by¢ opisane
wszystkie rodzaje i poziomy niezgodnosci spawalniczych lub wskazania, w tym rowniez
dopuszczalne.

13.4. Przed badaniami jako$ci wymaga sie usuniecia wszelkich zanieczyszczeh powierzchni
ztgcza typu zuzel lub odpryski.

13.5. Zaleca sie badania wizualne jakosci Sciegu graniowego ztqczy spawanych kréccodw
i odgatezien, w szczegdlnosci dla srednic kréccdw i odgatezieh powyzej DN5O.

13.6. Badania ultradzwiekowe spawanych ztgczy produkcyjnych rur gazociggu muszg byc
prowadzone aparaturg z automatycznym zapisem wynikdw badania, a technologia
badania UT musi zapewnia¢ skanowanie catego przekroju ztgcza. W przypadku
zastosowania metody TOFD wymagane sq dodatkowe badanie uzupetniajgce metodqg
echa, zapewniajgce doktadne skanowanie catego przekroju ztgcza. Rozpoczecie badan
nalezy poprzedzi¢ odbiorem wzorca do kalibracji urzgdzenia oraz pierwszg kalibracjg
urzgdzen w obecnosci inspektora nadzoru zatwierdzajgcego technologie badan. Wzorzec
kalibracyjny powinien umozliwia¢ wykrycie niezgodnosci spawalniczych zlokalizowanych
w catym przekroju ztgcza wtgczajgc maksymalne dopuszczalne wartosci wycieku w grani
i nadlewu lica dla kazdej badanej grubosci ztgcza. Wzorzec kalibracyjny musi posiadac
Swiadectwo pomiarowe wykonania preparowanych niezgodnosci.
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Wymagana jest kalibracja urzgdzen, co 4 godziny pracy urzgdzenia lub co 15 ztqczy
obwodowych. Jezeli podczas kontroli kalibracji urzgdzenia okaze sie, ze wymagania nie sg
spetnione nalezy powtdrzy¢ badania ztgczy przebadanych od czasu poprzedniej kalibracii.

13.7. Badania radiograficzne spawanych ztgczy produkcyjnych (liniowych) rur gazociggu muszg
by¢é prowadzone metodg centryczng przeswietlania  przez jedng  Scianke.
W badaniach wymagana jest technika klasy B (ulepszona) badania radiograficznego
wedtug wymagan normy PN-EN ISO 17636-1 lub PN EN ISO 17636-2. Badanie radiograficzne
wg PN EN ISO 17636-1 nalezy przeprowadzi¢ z zastosowaniem btony radiograficznej klasy
C3 zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 11699.

Dopuszcza sie przeswietlanie ztgczy montazowych Srednicy DN500 i powyzej przez dwie
Scianki rury zgodnie z normg ISO17636-1 na btonach radiograficznych o czutosci C4.
Stosowanie bton klasy C4 wg PN-PN-ENISO11699-1 jest dopuszczone dla badan spawanych
ztqczy liniowych i instalacji towarzyszgcych od $rednicy DN 500 do DN 1400 (spoiny
montazowe/ wstawki, spoiny gwarantowane) - dla ekspozyciji przez dwie $cianki

e podwdjny obraz (Rys. 11, 12 wg PN-EN ISO 17636-1),

e pojedynczy obraz (Rys. 13, 14 wg PN-EN ISO 17636-1).

13.8. Stosowanie bton klasy C4 w powyzszym przypadku nie moze pogorszyé wymaganej
kontraktem klasy B radiogramdw (gestos¢ optyczna i wykrywalnos¢ wskaznikowa 1Ql),
wykonywanych z zastosowaniem tych samych parametréw techniki badania (klasa B).

13.9. Btona radiograficzna powinna obejmowac obszar ztgcza doczotowego rur o szerokosci co
najmniej 50 mm od osi ztgcza. Dopuszcza sie przeswietlanie ztgczy montazowych przez dwie
Scianki rury ISO17636-1 na btonach radiograficznych o wiekszej czutosci dla srednicy DN500
i powyzej.

13.10. Dopuszcza sie po uzgodnieniach z Zamawigjgcym i UDT wykonanie badan
radiograficznych  z  zastosowaniem  detektoréw  cyfrowych zgodnie z normg
PN-EN ISO17636-2.

13.11.Wzory protokotdw badan jakosci ztqgczy spawanych rur gazociggu oraz instrukcje
prowadzenia tych badan nalezy przed przystgpieniem do prac spawalniczych uzgodni¢
z Inwestorem/ Nadzorem Inwestorskim.

13.12.Podczas wykonywania badan radiograficznych dla grubosci przeswietlanej scianki ponizej
14 mm dopuszcza sie zastosowanie zrddta promieniowania izotopowego Se zgodnie
z normg PN EN ISO 17636-1 w konsekwenciji w tym przypadku obnizenie wartosci
wykrywalnosci wskaznikowej o jedng warto$¢ precika mniej dla Se-75 w stosunku do
okreslonej w tabeli B3 normy PN EN ISO 17636-1. Szczegdty w przedmiotowym zakresie
zostang uzgodnione podczas ustalenia planu kontroli badan.

13.13.Dokumentacije wykonania kontroli ztgczy spawanych gazociggu wraz z zapisem obrazu (UT)
i z digitdlizacji radiogramdw  (lub  detektoréw cyfrowych) nalezy zarchiwizowad
wg jednolitego systemu oznaczeh na cyfrowym noé$niku danych dotgczonym do
dokumentaciji odbiorowej. Zapis z elektronicznej digitalizaciji radiograméw dla czesciliniowej
gazociggu nalezy wykonac zgodnie z normg PN-EN 14096 na poziomie klasy DS — technika
ulepszona.

14.Badania niszczqce produkcyjnych ztgczy spawanych

14.1. Do badan niszczgcych produkcyjnych ztgczy spawanych rur gazociggu, prowadzonych
w celu oceny ich jakosci, muszg by¢ pobrane ztgcze dla kazdej z zaakceptowanych
technologii spawania, w ilo$ci zgodnej z wymaganiami normy
PN-EN 12732+A1. Minimalna liczba badanych spoin niezaleznie od zastosowanej technologii
w funkcji dtugosci L gazociggu:1< L< 10 km - min. 2 ztgcza; 10<L<50 km - min. 3 ztgcza;
L > 50 km - min 3 ztgcza na pierwsze 50 km oraz na kazde kolejne 30 km - 1 dodatkowe
ztqcze. W przypadku odcinkdw ponizej 1 km dtugosci nie ma wymogu wycinania spoiny
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produkcyjnej. Zamiast tego nalezy wykonac prébne ztqgcze przedprodukcyjne i poddac
badaniom.
Zakres badan i kryteria akceptacii zgodnie z wymaganiami tablicy nr 3 i punktu 7.14.

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

14.3. Inwestor ma prawo wyboru produkcyjnego ztgczy spawanego rur gazociggu do badan
niszczgcych.

15. Tablice i rysunki

Zatgcznik 3. Badanie Twardosci metodq Vickersa (obcigzenie 98,1 N)

LINIA SRODKOWA ZtACZA
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Rys. 1. Rozktad punktéw pomiaru twardosci HV10 ztgcza spawanego, Tablica 3.

Tablica 2. Zalecana liczba $ciegdw do wykonania ztgcza doczotowego rur gazociggu przy
ukosowaniu rowka spawalniczego na V 60°

Zewnetrzna Srednica rury/ grubos$e¢ Scianki Zalecana liczba Sciegdw spoiny
[mm] czotowej ztqcza
508/8,0 4
508/12,5 )
711/11,0 5
711/12,5 5
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711/17.5 8
1016/14,2 7
1016/16,0 8
1016/22,2 12
1016/25,0 14

Tablica 3. Badania niszczgce ztgczy probnych wymagane w celu kwalifikacji Instrukcii
Technologicznej Spawania WPS, rys. 21 3

Zewnetrzna Rodzaj badaniliczba prébek ztgcza

Srednica

rury/ Udarnosé ]

L. Statyczna | Statyczna . Badania | Sumaryczna

grubosc , , Charpy-V Badania , . .
ccianki préoba préoba MAkroskopowe twardosci liczba

(] rozciggania | giecia* | spoina | SWC | LW P HV10 prébek
508/8.0 6 12 6 6 3 2 2 37
508/12,5 6 12 6 6 3 2 2 37
711/11,0 6 12 6 6 3 2 2 37
711/12,5 6 12 6 6 3 2 2 37
711/17,5 6 6 6 6 3 2 2 31
1016/14,2 6 6 6 6 3 2 2 31
1016/16,0 6 6 6 6 3 2 2 31
1016/22,2 6 6 9 6 3 2 2 34
1016/25,0 6 6 9 6 3 2 2 34

Uwagi: w przypadku ztgczy spawanych rur o grubosci scianki powyzej 13mm w miejsce statycznej
préby giecia poprzecznego ztgcza od strony lica i od strony grani (TFBB i TRBB) zaleca sie te samg

liczbe prob statycznego giecia bocznego ztgcza (SBB), rys. 2
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Rys. 2. Schemat potozenia obszardw pobierania prébek do badan doczotowego ztgcza prébnego
rur gazociggu ze stali L485, Tablica 2, rys. 2. R — statyczna préba rozciggania, GL — statyczna préba
giecia od strony lica, GG - statyczna préba giecia od strony grani, H/M — badania makroskopowe
i pomiary twardosci, KV — badania udarnosci Charpy-V.

spoina

N paal

A

1-2mm
a. karb w obszarze metalu spoiny

linia wtopienia

N

1-2mm
b. karb w obszarze linii wtopienia §ciegu graniowego i $ciegu drugiego - gorgcego
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*—swcC

/ |

A

2 mm

1-2mm

c. karb w obszarze SWC $ciegu graniowego i $ciegu drugiego - gorgcego

‘4mm

1-2mm

d. karb w obszarze SWC $ciegdw wypetniajgcych ilicowych

Rys. 3. Potozenie obszaru pobierania probek do badan udarnosci Charpy-V oraz usytuowanie
karbu w spawanych ztgczach prébnych do kwalifikaciji Instrukciji Technologicznej Spawania WPS.

Tablica 4. Kryteria akceptacji (dopuszczalnosci wad - niezgodnosci spawalniczych)
probnych ztgczy spawanych rur do badan kwadlifikacyjnych Instrukcji
Technologicznych  Spawania  WPS na podstawie badan  wizualnych,

penetracyjnych lub magnetyczno-proszkowych oraz badan rentgenowskich
i ultfradzwiekowych (oznaczenie wedtug normy PN-EN ISO 5817)

Oznaczenie Opis niezgodnosci spawalniczej Wymiar graniczny
PN-EN SO 5817 pis niezg P J niezgodnosci
NIEZGODNOSCI SPAWALNICZE POWIERZCHNIOWE
100 Pekniecia nie dopuszcza sie
104 Pekniecia w kraterach nie dopuszcza sie
P i hni lica |l gni
2017 ory powierzc mowe, |c?o gniazdo nie dopuszcza sie
porowatosci
2025 Zakonhczenie krateru nie dopuszcza sie
Przyklejeni h t . .
401, 4013 rayKiejenie WYC c‘>dzqc.e nazewnqirz nie dopuszcza sie
licaigrani
4021 Niepetny przetop grani nie dopuszcza sie
h<1,0mm +0,1b,
4 Wyciek ¢ci .
50 yciek sciegu graniowego lecz max 2.0 mm
. dla T£12,5 mm — max 2,0 mm
502 Nadlew spoiny dlaT212,5 mm —max 3,0 mm
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505 Niewtasciwy brzeg spoiny o=1500
506 Nawis lica spoiny nie dopuszcza sie
511 Wklesniecie lica spoiny nie dopuszcza sie
510 Przepalenie nie dopuszcza sie
max 0,5 mm, lecz sumaryczna
501115012 Podtopienie lica dtugos¢ podtopien musi by¢ <50
mm na 300 mm dtugosci ztgcza
max 0,5 mm, lecz sumaryczna
5013 Podtopienie grani dtugosé podtopieh musi byé <50
mm na 300 mm dtugosci ztgcza
gteboko$¢ max 0,5 mm, o
515 Wklesniecie grani sumarycznej dtugosci < 25%
dtugosci ztgcza
516 Porowato$¢ grani nie dopuszcza sie
517 Niewtasciwe ponowr?e rozpoczecie nie dopuszeza sie
spawania
602 Rozprysk nie dopuszcza sie
507 Przesuniecie liniowe (high-low) max 2,0 mm
NIEZGODNOSCI SPAWALNICZE WEWNETRZNE
100 Pekniecia nie dopuszcza sie
1001 Mikropekniecia nie dopuszcza sie
2011, 2012 Pecherz gazowy
Gniazdo pecherzy (skupisko
2013 -
porowatosci)
2014 tancuch pecherzy wg wymaganh dla poziomu
2016 Pecherz kanalikowy B normy PN-EN 15O 5817
Tablica 1
3011 Wirgcenia linowe zuzla
3012 Wirgcenia zwarte zuzla
304 Wirgcenie metaliczne inne niz miedz
3042 Wirgcenie miedzi nie dopuszcza sie
Przyklejeni t i
4011, 4012 2y eJenlq wewngfizne brzegowe | nie dopuszcza sie
miedzywarstwowe
AKUMULACJA NIEZGODNOSCI SPAWALNICZYCH - WADY WIELOKROTNE
) wady kuliste wg wymagan dla poziomu
B
- Wady podtuzne normy PN-EN ISO
5817Tablica 1,
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Kryteria oceny jakosci ztgczy spawanych produkcyjnych i naprawczych rur gazociggu, na podstawie
badan wizualnych, penetracyjnych lub magnetyczno-proszkowych oraz badan radiograficznych
i/lub ultradzwiekowych powinny spetnia¢ wymagania poziomu jakosci B z normy PN-EN ISO 5817,
poza przesunieciem liniowym (high-low) dla spoin montazowych, dla rur cietych oraz potgczen
rura-tuk lub tuk-tuk max 3 mm oraz niezgodnosciami wielokrotnymi gdzie sumaryczna dtugosc
niezgodnosci < 25 mm na 300 mm dtugosci ztqgcza, lecz < 5% catkowite] dtugosci ztqcza. Jedli
niezgodnosci wielokrotne sq wieksze to wymagane wyciecie ztgcza.

Elektronicznie podpisany przez

Krawcza k Piotr Krawczak Piotr

Data: 2021.02.18 12:02:31 +01'00'
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Zatqgcznik nr 6 - Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie rur stalowych
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1. Wymagania ogdlne

Producent i Dostawca rur z izolacjg antykorozyjng powinien zagwarantowac wtasciwe wykonanie
odpowiednich zabezpieczeh antykorozyjnych rur oraz zatadunek i podstawowe zabezpieczenie rur
na czas fransportu

2. Wymagania dotyczqgce personelu i urzgdzen

2.1. Wszelkie prace przetadunkowe i sktadowanie winno by¢ prowadzone przez wtasciwie
przeszkolony personel z uzyciem sprzetu gwarantujgcego bezpieczne wykonanie tych
prac.

2.2. Caty personel zaangazowany w operacje zwigzang z zatadunkiem i roztadunkiem winien
by¢ przeszkolony w zakresie przepisdw Bezpieczehstwa i Higieny Pracy oraz
w zakresie rodzaju roztadowywanego materiatu jak i zaznajomiony z ninigjszymi
Wytycznymi.

2.3. Personel obstugujgcy wszelkiego rodzaju urzgdzenia dzwigowe i pomocnicze powinien
posiadac odpowiednie uprawnienia i przeszkolenie w zakresie obstugi tych urzgdzen.

2.4. Zaangazowani w operacje zatadunku i wytadunku pracownicy winni stosowacd
odpowiednie §rodki ochrony osobistej.

3. Zatadunek i roztadunek rur izolowanych

3.1. Zatadunek i roztadunek rur ze $Srodkdw tfransportu  winien sie  odbywac
Z wykorzystaniem zawiesi pasowych lub specjalistycznych urzgdzeh do podnoszenia rur
wykorzystujgcych podcisnienie.

3.2. Zamawigjgcy nie dopuszcza podnoszenia i transportu rur przy pomocy zawiesi hakowych,
chyba ze sposdb podnoszenia i transportu rur przy ich pomocy zostat uzgodniony
z Zamawiajgcym w dodatkowej instrukcji.

3.3. Dopuszcza sie takze stosowanie innych sposobdéw zatadunku i roztadunku, lecz konieczne
jest w tym wypadku potwierdzenie przez dostawce rur oraz Jednostke Inspekcyjng, ze
sposdb  ten umozZliwia dokonanie wszystkich operacji w  sposdb zapewniagjgcy
bezpieczenstwo oraz niepowodujgcy jakichkolwiek uszkodzen rury.

3.4. W czasie zatadunku bqdz roztadunku wszystkie operacje nalezy wykonywac ostroznie,
unikajgc uderzen, otaré bgdz gwattownych przecigzeh w trakcie przemieszczania rur.

3.5. Zabrania sie wktadania stalowych i ostrych elementéw do $rodka rury, kiére mogg
uszkodzi¢ ukosowane konhce rury.

3.6. Zabrania sie bezposredniego stosowania lin stalowych albo innych urzgdzeh mogagcych
uszkodzi¢ powtoke i koncdwki rur.

3.7. Nie nalezy przenosi¢ rur na pojedynczym zawiesiu czy nylonowym pasie.

3.8. Nalezy zadbac o wtasciwe wywazenie ciezaru rury tak, aby lina stalowa lub pas nylonowy
nie wyslizgnat sie.

3.9. Podczas transportu rury powinny by¢ odpowiednio uchwycone, aby wykluczy¢ ich
przemieszczanie, a w szczegdlnosci w momentach ruszania lub zatrzymywania sie
pojazdu.

4. Wymagania dotyczgce miejsca sktadowania
4.1. Przy wyborze miejsca sktadowania nalezy uwzgledni¢ mozliwosci dojazdu Srodkow

fransportu, wykonania wszelkich operacji zwigzanych z roztadunkiem, kwestie BHP oraz
zapewnienie spetnienia wymagan niniejszych Wytycznych.
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4.2. Dla wybranego miejsca sktadowania nalezy przeprowadzi¢ wszelkie niezbedne analizy
dotyczgce oddziatywania srodowiskowego. Oddziatywanie srodowiskowe nie powinno
by¢ trwate.

4.3. Podstawowq zasadq jest uktadanie rur tak, aby uniemozliwic¢ ich kontakt z podtozem.

44. W zaleznosci od warunkdw gruntowych, przed sktadowaniem nalezy dokonac
przygotowania podtoza w odpowiedni sposob.

4.5. Stan podtoza jest klasyfikowany jako jeden z trzech réznych typdw podtoza:

45.1. Typ 1 -podtoze betonowe.
4.5.2. Typ 2 - podtoze utwardzone i ptaskie.
4.5.3. Typ 3 - podtoze luzne, frawiaste i wilgotne.

4.6. Na obszarach sktadowania nalezy dokona¢ odpowiednie czynnosci przygotowawcze.
W razie koniecznosci, podtoze obszaru sktadowania nalezy wyrdwnac i usung¢ z niego
przeszkody przy uzyciu odpowiedniego sprzetu i materiatéw.

4.7. W przypadku podtozy typu 2 lub 3 teren nalezy przystosowac przy uzyciu wtasciwych dia
danego podtoza narzedzi i materiatdw, przy czym podtoze typu 3 nalezy doprowadzi¢ do
stanu jak podtoze typu 2.

4.8. Zabrania sie sktadowad rury na podtozu typu 3 bez odrebnego pozwolenia
Zamawiajgcego. W przypadku wyboru miejsca sktadowania typu 3 nalezy je przystosowac
przy uzyciu wtasciwych dla danego podtoza narzedzi i materiatdw.

4.9. Kazde miejsce sktadowania powinno zosta¢ dopuszczone do wykorzystania przez
Jednostke  Inspekcyjng odbioru  rur  lub  przez uprawnionych przedstawicieli
Zamawiajgcego.

4.10. Obszar, na ktérym przechowywane sg rury musi mie¢ wtasciwe parametry
hydrogeologiczne, aby zapobiec destabilizacji podtoza.

4.11. Obszar sktadowania rur powinien by¢ odpowiednio chroniony, zabezpieczony,
odpowiedniq taSmqg ostrzegawczqg i tablicami, przed wejsciem osdb postronnych.

4.12. Rury powinny by¢ sktadowane w taki sposdb, aby umozliwi¢ swobodny dostep sprzetu
i urzgdzen koniecznych do prawidtowego zatadunku, roztadunku i/lub przenoszenia rur
oraz zapewni¢ dostep personelu Jednostki Inspekcyjnej.

4.13. Obszar sktadowania powinien znajdowac sie w miejscu umozliwiajgcym swobodny dojazd
zZa pomocg wymaganego Ssrodka transportu.

4.14. Drogi dojazdowe powinny by¢ utwardzone i w odpowiedni sposdb zabezpieczone.
Szczegding uwage, na jakos¢ drog dojazdowych nalezy zwrdcic w okresie zimowym
(konieczne jest ich od$niezenie i zabezpieczenie drogi tak, aby uniemozliwi¢ poslizg
samochodow).

5. Sktadowanie rur izolowanych

5.1. Rury izolowane nalezy sktadowaé w odpowiednio zabezpieczonych stertach
w uktadzie prostokgtno-rownolegtym.

5.2. Rury powinny spoczywac na rownym podtozu, rownolegle, bez krzyzowania sie.

5.3. Nagjnizsza warstwa w  pryzmie powinna by¢é oparta na belkach drewnianych
o szerokosci nie mniejszej niz 100 mm i grubosci 250 mm (lub o wymiarach, ktére zostang
ustalone w zaleznosci od twardosci i struktury podtoza, lecz zapewniajgcych niestykanie
sie powierzchni rury z podtozem), utozonych w réwnych odlegtosciach
w kierunku poprzecznym do wzdtuznej osi rur.

5.4. Dwie skrajne belki powinny by¢ rozmieszczone w odlegtosci min. 1,5 razy wiekszej od
srednicy rur od kohcodw rur, max. 1,5 metra od ich krawedszi.

5.5. Rury o dtugosci w przedziale 8-12 m nalezy oprze¢ w min. 4 punktach, a w przedziale
12-18 m min. 5 punktach.
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5.6. Kolejne warstwy nalezy uktada¢ na belkach posrednich o szerokosci nie mniejszej niz
100 mm i grubosci nie mniejszej niz 50 mm zabezpieczonych 4 klinami.

5.7. Podktadki klinowe nalezy przybi¢ do belek drewnianych, co najmniej frzema gwozdziami
odpowiedniej dtugosci.

5.8. Gtowki gwozdzi mocujgcych kliny do belek nalezy zagtebi¢ w drewnie tak, aby nie
wystawaty poza zarys klina.

5.9. Wysokos¢ utozonych w ten sposéb stert powinna zapewniaé stabilno$¢ stosu
i bezpieczehstwo. Wysokos¢ sktadowania iilos¢ warstw okresla dostawca rur.

5.10. Przy odpowiednich warunkach podtoza dopuszcza sie sktadowanie rur w pryzmach -
piramidach po opracowaniu szczegdtowej instrukcji sktadowania przez dostawce rur.

6. Wymagania dodatkowe

6.1. W zaleznoéci od poftrzeb, rury z izolacjg antykorozyjng na potrzeby transportu
i sktadowania nalezy zabezpieczaé dodatkowo spinajgc pryzmy tasmg poliestrowq.
W celu dodatkowego zabezpieczenia przed wzdtuznym i poprzecznym przesuwaniem
poszczegdlnych rur w frakcie transportu na plac budowy, nalezy poszczegdlne warstwy
rur oddzieli¢ pasami miekkiej gumy lub podobnego materiatu.

6.2, Dostawca rur moze takze zabezpieczy¢ tadunek pasami z regulowanym naciggiem (nie
ma koniecznosci w tym wypadku stosowania rozdzielajgcych paséw miekkiej gumy lub
podobnego materiatu). Nacigg paséw i stabilnos¢ tadunku muszqg by¢ podczas transportu
okresowo sprawdzane.

6.3. Rury sktadowane na placu budowy jak réwniez podczas transportu muszg byé
zabezpieczone z dwdch stron odpowiednimi, nieuszkodzonymi kotpakami plastikowymi
lub w inny sposéb zabezpieczajgcy miejsca rowka spawalniczego/ukosowane kohce
przed korozjq i uszkodzeniem jak réwniez wnetrze rur przed dziataniem czynnikéw
atmosferycznych. Unika¢ kontaktu czesci polietylenowych rur ze smarami, olejami,
rozpuszczalnikami.

6.4. Sprzet przetadunkowy powinien posiada¢ odpowiednie dopuszczenia niezaleznych
jednostek inspekcyjnych.

Elektronicznie podpisany przez

Krawcza k Piotr Krawczak Piotr

Data: 2021.02.18 12:02:56 +01'00'
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1. Wymagania dla tukéw

1.1. Instrukcja okre$la wymagania techniczne dla tukdw rurowych klasy B wykonywanych
metodqg nagrzewania indukcyjnego zgodnie z PN-EN14870-1:2011 ,,Przemyst naftowy
i gazowniczy. Cze$¢ 1: tukirurowe wykonywane metodqg nagrzewania indukcyjnego”
o Srednicy od DN500 do DN1200 oraz promieniach giecia 5xDZ (w uzasadnionych
przypadkach, po konsultacji z GAZ-SYSTEM S.A, dopuszcza sie promienie giecia
w zakresie 3xDZ - 7xDZ) ze stali gatunku L485ME oraz L485QE klasy PSL-2
przeznaczonych na realizacje zadan inwestycyjnych w GAZ-SYSTEM S.A.

1.2. Do wytwarzania tukdw wymaga sie zastosowania rur stalowych ze szwem wzdtuznym
SAWL lub COWL dla rurociggowych systemdw transportowych - spetniajgcych
wymagania poziomu PSL 2 na europejskie gazociqgi Igdowe do transportu gazu
ziemnego wg PN-EN ISO 3183 oraz wymagania Zatqcznika nr 1 do Instrukciji PE-DY-126
»wRury stalowe do rurociggowych systemow transportowych — wymagania Operatora
Gazociggdw przesytowych GAZ-SYSTEM S.A." przy uwzglednieniu wymagan
zapisanych ponizej. Do wytwarzania tukdéw dopuszcza sie rury, ktére majqg jedng lub
dwie spoiny wzdtuzne, umiejscowione w obszarze obojetnym na giecie (goéra/dot tuku
w przekroju poprzecznym) - dla tukdw indukcyjnie gietych o srednicy DN90O i powyzej
oraz jedng spoine wzdtuzng umigjscowiong w obszarze obojetnym na giecie - dla
pozostatych tukow.

1.3. Do wytwarzania tukéw nie dopuszcza sie rur, ktore:

1.3.1 Miaty naprawiane spoiny wzdtuzne.

1.3.2 Miaty naprawiane korpusy.

1.3.3 Posiadajq spoine obwodowaq.
1.4. Niedopuszczalna jest naprawa spoiny wzdtuznej po wytworzeniu tuku.
1.5. Do wytwarzania tukéw dopuszcza sie rury, ktére:

1.5.1. Maqjqg tolerancje ksztattéw zgodnie z PN-EN ISO 3183.

1.6. Na powierzchni rury wyjsciowej oraz w trakcie produkcji nie dopuszczalne sqg
zanieczyszczenia metalami o niskiej temperaturze topnienia takimi jak miedz, mosigdz
lub aluminium.

1.7. W przypadku, gdy dla zapewnienia wtasciwosci mechanicznych stali wskazanych
przez Zamawigjgcego istnieje konieczno$¢ poddania tuku obrdbce cieplnej,
Dostawca we wtasnym zakresie dobierze odpowiedni jej rodzaj i przedstawi jg
Zamawiajgcemu do akceptacii.

1.8. Réwnowazniki wegla wyznaczone przy uzyciu formuty zgodnie z APl 51 wydanie
46 punkt 9.2.4 oraz 9.2.5 powinny przyja¢ odpowiednio wartosci: CEw < 0,43 oraz
CEpcm £0,25.

1.9. Maksymalna zawarto$é pierwiastkdw nie powinna by<¢ wyzsza niz:

— siarki <0,008%,

- fosforu <0,015%,

co powinno by¢ potwierdzone atestem materiatowym rury (lub blachy, z ktérej
wytworzono rure), z ktérej wytworzono tuk.

1.10. Zaleca sie, aby tuki byty dostarczane w wersji bez prostek. Jezeli w konkretnym
zamowieniu istnieje potrzeba dostarczenia tukédw z prostkami to dtugosé prostki
powinna wynosi¢ od min. 0,5 m do max. 1,0 m co zostanie okre$lone w opisie
konkretnego przedmiotu zamdwienia.
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1.11. Nadlewy lica spoiny - na powierzchni zewnetrznej — na obydwu kohcach kazdego
tuku powinny by¢ usuniete mechanicznie na dtugosci 140 mm (+/- 10 mm) mierzgc
od konca tuku.

1.12. Niedopuszczalne sg wszelkie naprawy jakiejkolwiek czesci tuku oraz odcinkéw
przylegajgcych (prostek — jesli wystepujg) metodqg spawania.

1.13. Minimalne $rednice wewnetrzne dla tukdw w  wersji 3xDZ umozliwiajgce
przeprowadzenie ttokowania danej Srednicy okreSlono w ponizszej tabeli. Dla
wiekszych promieni giecia, zaleca sie przyjgé srednice minimalne zgodnie z ponizszg
tabelg lub uzgodni¢ z Zamawiajgcym.

$rednica nominalna DN Minimalna srednica
w mm wewnetrzna w mm
500 470
700 665
1000 960
1200 1150

1.14. Poziom magnetyzmu szczgtkowego nie moze przekraczaé poziomu wynikajgcego

z PN-EN 14870-1:2011 punkt 10.5.7

1.15. Tolerancje S$rednicy i owalno$¢ tuku zgodnie z Tabelg 4 PN-EN14870-1:2011

z uwzglednieniem dodatkowych wymagan:

1.15.1. Wymagane jest wykonanie rur z odchytkami srednicy zewnetrznej zgodnie
z tabelg A3 PN-EN ISO 3183:2020.

1.15.2. Wymagane jest wykonanie kohcdw tukéw o owalnosci (odchytka przekroju
kotowego - out-of-roundness) nie wiekszej niz 1,0 % (w odniesieniu do srednicy
wewnetrznej rury) i korpusu tuku o owalnosci nie wiekszej niz 2,5%. Dla tuku 3D
dopuszcza sie owalno$¢ korpusu tuku nie wiekszg niz 3,0%. Dopuszcza sie
zwiekszenie Srednicy zewnetrznej tuku dla spetnienia wymagan owalnosci
i minimalnej srednicy wewnetrznej.

1.16. Ukosowanie kohcdw tukdw zgodnie z APl 5L wydanie 46 punkt 9.12.5.2. Dopuszcza sie
inny sposéb ukosowania kohcdw, ktéry zostanie okreslony w szczegdtowych
specyfikacjach konkretnego zamowienia. Ukosowanie musi by¢ dostosowane do rury,
z ktérg bedzie potgczony tuk.

1.17. tuki muszg by¢ wyprodukowane przez producenta posiadajgcego:

1.17.1. Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakodcig w zakresie wytwarzania stalowych
tukdw rurowych.

1.17.2. Uprawnienie Urzedu Dozoru Technicznego do wytwarzania stalowych tukéw
rurowych, jezeli obowigzujgce prawo tego wymaga.

1.17.3. Producent blach przeznaczonych na wytwarzanie rur powinien posiadac
Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakoscig. Producent rur SAWL lub COWL
powinien posiadac¢ Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jaokoscig oraz Certyfikat
Systemu Zarzgdzania Jakoscig w spawalnictwie wg PN-EN SO 3834-2
(wymagania petne) lub réwnowazny.

1.17.4. Zatwierdzong technologie giecia tukdw przez akredytowang jednostke
inspekcyjng.
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1.18. Kazdy tuk powinien by¢ w sposéb trwaty oznakowany na powierzchni zewnetrznej
zgodnie z pkt 4.7. Oznakowanie powinno umozliwia¢ jednoznaczng identyfikacje tuku
z dokumentami odbioru (w szczegdlnosci z Swiadectwem odbioru blachy i rury).

1.19. Przed przystgpieniem do wytwarzania tukédw Wykonawca jest zobowigzany
przeprowadzi¢ kwalifikacje metod wytwarzania zgodnie z pkt 3.

1.20. tuki powinny by¢ przystosowane do prob hydraulicznych specjalnych gazociggow,
wywotujgcych przekroczenie granicy plastycznosci materiatu.

1.21. Spoina powinna by¢ w strefie obojetnej na giecie lub max 150 mm od strefy obojetnej
w kierunku strefy Sciskane;j.

2. Wymagania w zakresie badan tukéw (NDT i niszczqce).

2.1. Wykonywanie wszystkich czynnosci zwigzanych z badaniami nieniszczgcymi powinno
by¢ potwierdzane przez wykwalifikowany i kompetentny personel stopnia drugiego
wg PN-EN ISO 9712.

2.2. Wykonywanie badah nieniszczgcych powinno nastgpi¢ w oparciu o szczegbdtowe
instrukcje zaakceptowane przez personel posiadajgcy uprawnienia frzeciego stopnia
wg PN-EN ISO 9712.

2.3. Jednostka wykonujgca badania powinna miec¢ ustalenia zapewniajgce niezalezno$é
kierownictwa i personelu badan i kontroli jakosci od jakichkolwiek komercyjnych,
finansowych lub innych naciskdéw i wptywdw wewnetrznych oraz zewnetrznych, ktére
mogtyby niekorzystnie wptywadc, na jakos¢ ich pracy, a w szczegdlnosci na wyniki ich
ocen.

2.4. Laboratorium wykonujgce badania niszczgce i nieniszczgce powinno posiadac
akredytacje zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO/IEC 17025. Akceptacje do
prowadzenia badan uzyskujg réwniez laboratoria posiadajgce: $wiadectwo uznania
lub $wiadectwo podwykonawstwa spetniania wymagan normy PN-EN ISO/EC 17025
i bedgce podwykonawcami akredytowanych laboratoridw oraz posiadajgce
swiadectwo uznania laboratorium spetniajgce wymagania Warunkéw Technicznych
Urzedu Dozoru Technicznego WUDT-LAB. Zamawiajgcy dopuszcza réwniez
laboratoria badawcze posiadajgce akredytacje w danej metodzie badawcze,.

2.5. Zakres badanh nieniszczgcych tukdw nalezy przeprowadzadé zgodnie z wymaganiami
PN-EN 14870-1:2011 tabela 2, z uwzglednieniem dodatkowych wymagan dla badania
MT korpusu kazdego tuku po stronie zewnetrznej - zgodnie z wymaganiami pkt 10.5.5.
(ISO 10893-5 poziom akceptacii M3) przedmiotowej normy. Badania NDT przywotane
w tabeli 2 PN-EN 14870-1:2011 nalezy wykona¢ zgodnie z wymaganiami norm
ISO 10893-8, 10, 11 poziom akceptacii U2, alternatywnie dla badania RT (zamiast UT)
wg ISO 10893-6 lub ISO 10893-7 zgodnie z punktem A.7.5.6 wedtug kryteridw
akceptacji A.7.5.6.4 EN ISO 3183:2020.

2.6. Nalezy prowadzi¢ zapis przebiegu lub wynikéw badan nieniszczgcych tukow.

2.7. Dla tukéw produkcyjnych wykonanych ze stali walcowanej termomechanicznie
L485ME oraz dla tukéw wykonanych ze stali L485QE poddanych obrdébce cieplnej
wymagane jest wykonanie dodatkowych badanh rozciggania i udarnosci probki
pobranej z kohca tuku dla kazdego wytopu i wsadu do pieca (po procesie obrobki
cieplnej tuku). Warunki badania zgodnie z punktem 3.6.

2.8. Wykonawca tukdw gietych za pomocqg grzania indukcyjnego jest zobowigzany do
przeprowadzenia ciSnieniowej proby wodnej do cisnienia wywotujgcego w Sciance
tuku naprezenia réwne co najmniej 95% minimalnej umownej granicy plastycznosci
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w czasie min. 10 min. dla kazdej z dostarczonych partii wytopdw, lecz nie mniej jak
jeden tuk na 100 sztuk dostarczonych. Prébe nalezy wykonac¢ na tuku o najwiekszym
kgcie giecia z zamdwionych tukdw.

3. Kwalifikacja metod wytwarzania tukéw

3.1. Dostawca na zgdanie Zamawiagjgcego jest zobowigzany do umozliwienia
przeprowadzenia audytu przedprodukcyjnego przez upowaznionych przedstawicieli
Zamawiajgcego w celu potwierdzenia spetnienia niniejszych  wymagan
w procesie produkcji przedmiotu zamdwienia. W ramach audytu Dostawca zapozna
upowaznionych przedstawicieli Zamawigjgcego ze szczegdtami  procesu
wytwarzania przedmiotu zamodwienia.
3.2. Zamawigjgcy zastrzega sobie mozliwos¢ przeprowadzenia inspekcji procesu
wytwarzania, badanh oraz odbioru tukdw, przez upowaznionych przedstawicieli na
kazdym etapie realizacji zamdwienia. W szczegdlnosci, w obustronnie uzgodnionym
czasie, upowazniony przedstawiciel Zamawiajgcego bedzie miat swobodny dostep
do wszystkich miejsc wraz z wgladem do catej dokumentacji produkcyjnej, w ktérych:
3.2.1. Sq reclizowane procesy wytwarzania tukéw oraz ich izolowania zewnetrznego
i wewnetrznego.

3.2.2. Przeprowadzane sq badania w frakcie produkcii.

3.2.3. Przeprowadzane sq laboratoryjne badania materiatéw (prébek) pobranych
z wytwarzanych tukow.

3.2.4. Sg sktadowane tuki, zaréwno w magazynie u producenta jak i na wskazanym
przez Zamawiajgcego miejscu, gdzie nastepuje ich ostateczny odbidr.

3.2.5. Nastepuje zatadunek i roztadunek tukow.

3.3. Upowaznione przez Zamawigjgcego osoby bedg uprawnione do badania,
dokonywania inspekcji, mierzenia i wykonywania préb materiatdw i wykonawstwa
oraz do sprawdzenia wszelkich urzgdzen wykorzystywanych w procesie produkciji
i badania wytwarzanych tukdw. Osoby te bedq takze upowaznione do sprawdzania
postepu produkcji tukdw.

3.4. Wykonawca zapewni upowaznionym przedstawicielom Zamawiajgcego petng
swobode w wykonywaniu tych czynnosci, witqcznie z udostepnieniem urzgdzen,
zezwolen oraz sprzetu bezpieczenstwa. Zadne takie dziatanie nie zwolni Wykonawcy
z zadnego zobowigzania lub odpowiedzialnosci.

3.5. Przed przystgpieniem do produkcji tukdw nalezy przeprowadzi¢c kwadlifikacje
technologii wytwarzania tukéw (MPS) zgodnie z przedstawionym przez producenta
tukdw oraz zatwierdzonym przez upowaznionych przedstawicieli GAZ-SYSTEM ,,Planem
produkciji i inspekcji - Manufacturing and Inspection Plan”.

3.6. W zakresie kwalifikacji technologii giecia, wymaga sie przeprowadzenia badan
zgodnie z wymaganiami okreslonymi w tablicy 3 PN-EN14870-1:2011 (po gieciu
i obrébce cieplnej).

3.6.1 Praca tamania materiatu rodzimego powinna by¢ sprawdzona wg Tablicy G.2
API 5L wydanie 46 w temperaturze -29°C.

3.6.2 Badania pracy tamania szwu rury i strefy wptywu ciepta wg pkt. A.4.4.2 PN-EN
ISO 3183:2020 powinna by¢ sprawdzona w temperaturze -20°C. Wymagana
praca tamania min 40J. Pozostate warunki badan powinny byc¢ takie jak dla
materiatu rodzimego.

3.6.3 Badanie na rozcigganie zgodnie z EN 3183:2020 tabela A.2
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3.6.4 Badanie twardosci nie powinno przekraczac¢ 300 HV zgodnie z punktem 10.4.4.2
PN EN 14870-1:2011.

4. Wymagania dia powtok ochronnych tukéw podziemnych i nadziemnych

4.1. Zewnetrzna powtoka tukéw do zabudowy podziemne;:

4.1.1. tuki przewidzione do zabudowy podziemnej powinny by¢ pokryte powtokg
poliuretanowg PUR wg PN-EN 10290 typu 3 o grubosci wedtug pkt 4.1.4
i 4.1.5 oraz o opornosci wtasciwej wedtug pkt 4.1.10, z uwzglednieniem
ponizszych wymagan okreSlonych w pkt 4.1.2 — 4.1.16, ktére sq nadrzedne
w stosunku do wymagan normy.

4.1.2. Wytwdrca powtoki winien dysponowac aktualnym certyfikatem zgodnosci
powtoki z normg wystawionym przez uprawniong notyfikowang jednostke

certyfikujgca.
4.1.3. Powtoka powinna by¢&, w okresie przechowywania (ekspozyciji) na odkrytej
przestrzeni, odporna/zabezpieczona na dziatanie UV i czynnikdw

atmosferycznych przez okres min 2,5 roku dla cze$ci podziemnej
i przez okres 15 lat dla czesci nadziemne;.

4.1.4. Grubos¢ powtoki nie powinna by¢ mniejsza niz okreslona w PN-EN 10290.

4.1.5. Konhce tukdéw przeznaczone do przyspawania do rurociggu powinny byé
pozbawione powtoki poliuretanowej na dtugosci 140 mm +/- 10 mm od kohca
tuku. Wymaga sie, aby byty one pokryte powtokg ochrony czasowe;j (verniks).

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

4.1.7. Zamawiagjgcy dopuszcza wystepowanie w powtoce dostarczonej na miejsce
dostawy tukdw nieszczelnosci jedynie w postaci poréw, w ilosci do
3 nieszczelnosci — podlegajgcych naprawie.

4.1.8. Powtoka powinna by¢ odporna na wielokrotne badania szczelnosci
poroskopem wysokonapieciowym o napieciu wg 4.1.12. W wyniku
przeprowadzonych badan powtoka nie powinna ulec uszkodzeniom
i degradacii.

4.1.9. Opornos¢ wtasciwa powtoki po 100 dniach w temperaturze 23°C +/- 2°C nie
powinna by¢ mniejsza niz 108 Qm?2, a po 30 dniach w maksymalnej temperaturze
pracy +/- 2°C (dla typu 2 wg. PN EN 10290:2005) nie powinna by¢ mniejsza niz
105 Qma2,

4.1.10. W procesie produkcji badanie opornosci wtasciwej powtoki nalezy wykonac dla
kazdej partii materiatéw, z ktérych bedzie wytwarzana powtoka, wg zatgcznika
F PN-EN 10290:2005.

4.1.11. W procesie produkciji badanie szczelnosci powtoki (wykrywanie nieciggtosci)
nalezy przeprowadza¢ metodg wg zatgcznika B PN-EN 10290, stosujgc napiecie
probiercze 8 V/um grubosci (8 kV/mm), jednakze nie wieksze niz 20 kV.

4.1.12. W procesie produkcji badanie elastycznosci i opornosci wtasciwe] powtoki
powinno by¢ przeprowadzane w przypadku kazdej parti materiatéw
tworzgcych powtoke.

4.1.13. W procesie produkcji badanie przylegania — odpornosci na usuniecie, powinno
by¢ wykonywane dla kazdego tuku wg. zatgcznika D PN EN 10290:2005.

4.1.14. Kolor zewnetrznej powtoki tuku podziemnego (ponizej poziomu gruntu): czarny
RAL 8022 lub RAL 9005 lub RAL 9011 lub RAL 9017.
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4.1.15. Powtoka zewnetrzna kazdego tuku o Srednicy DN500 i powyzej powinna by¢
udokumentowana dokumentem konfroli w postaci $wiadectwa odbioru
3.2 wg PN-EN 10204.

4.2. 7ewnetrzna powtoka tukdw przewidzianych do zabudowy nadziemnej powinna by¢
zabezpieczona tymczasowq powtokg ochrony przeciw korozyjnej.
4.3. Powtoka wewnetrzna tukow.

4.3.1. Jezelizamawiajgcy nie okreslit w zamowieniu inaczej, wewnetrzne powierzchnie
nalezy malowaé epoksydem (procentowa zawarto$é czgstek statych na
poziomie min. é68%) o grubosci min 80um wg PN-EN 10301. Powierzchnie
wewnetrzne koncéwek tukédw na dtugosci 60 mm +/- 10 mm majg byc
niemalowane. Przed natozeniem powtoki epoksydowe] nalezy zapewnié
przygotowanie podtoza zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 8501-1 - stopien
Sa 2. Parametry jakosciowe malowania wewnetrznego powinny odpowiadac
co najmniej wartosciom okreslonym w PN-EN 10301.

4.3.2. Powtoka wewnetrzna kazdego tuku DN500 i powyzej powinna byc
udokumentowana dokumentem kontroli w postaci $wiadectwa odbioru 3.1
wg PN-EN 10204.

Rysunek nr. 1: Szczegdt ukosowania powtok kornca tuku

P

powierzchnia metalu
" pokryte lakierem

bezbarwnym
(werniksem)

izolacja zewnetrzna PUR

10 ferzchnia metalu
60 e \M me!

izolacja wewnetrzna DoRryTe Taerem
GrUBOSC Warstwy B e ) | —bezberwnym
epoksydu min 80 um (wemiksem)

4.3.3. Konce tukdw niepokryte izolacjg zewnetrzng i wewnetrzng powinny byé
pomalowane lakierem chronigcym przed korozjg oraz na czas tfransporfu
i sktadowania zabezpieczone przy pomocy kotpakdéw (zaslepek z tworzyw
sztucznych lub drewna). Zasdlepki powinny umozliwia¢ podnoszenie tukdw za
pomocqg zawiesi hakowych bez ich zdejmowania. Zastosowane zasdlepki majg
w sposdb trwaty zabezpieczac rury przed dostaniem sie zanieczyszczeh oraz
chroni¢ sfazowane konce tukéw.

4.4. Badania poliuretanowych zewnetrznych powtok izolacyjnych tukéw do zabudowy

podziemnej.

Badania nalezy wykonywaé w zakresie okreSlonym w Tablicy 5 PN-EN 10290,

z uwzglednieniem ponizszych wymagan doprecyzowujgcych. W procesie kwalifikacii

powtoki nalezy wykonac wszystkie badania. W procesie produkciji nalezy wykonac

badania oznaczone jako ,,dla kazdego komponentu”, literg ,,c” oraz:

4.4.1. Badanie elastycznosci powtoki nalezy wykona¢ dla kazdej partii materiatow,
z ktérych bedzie wytwarzana powtoka. Badanie wykona¢ wg zatgcznika K
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ww. normy, w sposob przedstawiony w rozdziale K3 — tak jak dla rur (Tablica K.1).
Dopuszcza sie wykonanie badania elastycznosci powtoki wedtug procedury K.3.1
zatgcznika K PN-EN 10290.

4.4.2. Badanie opornosci wtasciwej powtoki nalezy wykonaé dla kazdej partii
materiatdw, z ktérych bedzie wytwarzana powtoka, wg zatgcznika F EN 10290 dla
danej partii wyrobu bez wstrzymywania wytwarzania powtok w  cyklu
produkcyjnym. Dokument okreslajgcy opornos$¢ wtasciwg powtoki  probki
poddanej badaniom nalezy dotgczy¢ do dokumentaciji tuku.

4.4.3. Badanie szczelnosci powtoki (wykrywanie nieciggtosci) przeprowadzaé metodg
wg zatgcznika B PN-EN10290, stosujgc napiecie probiercze 8 V/um grubosci
(8 kV/mm), jednakze nie wieksze niz 20 kV. Jedli na tuku wystepowac bedg
fragmenty powtoki o grubosci 2 4 mm o tgcznej powierzchni = 100 cm?, to
dodatkowo tuki nalezy poddac¢ badaniu szczelnosci metodqg elektrolityczng wg
DIN 30677 cze$¢ 2, pkt 4.2.2.2 i 5.4.2. Wyznaczona jednostkowa rezystancja
przejscia nie powinna by<¢ mniejsza niz 108 Om2.

4.4.4. Badanie przylegania (odpornosci na usuniecie powtoki) zgodnie z zatgcznikiem
D ww. normy powinno by¢ wykonywane dla kazdego tuku o Srednicy DN 500
i powyzej.

4.4.5. Pomiar grubosci suchej warstwy powtoki nalezy wykona¢ dla kazdego tuku
metodq nieniszczgcq wedtug zatgcznika A PN-EN10290, przy czym ilo$¢ punktéw
pomiarowych i ich rozmieszczenie nalezy dostosowac w ten sposdb, aby mozliwa
byta wiarygodna ocena grubosci.

4.5. Wymagania w zakresie napraw uszkodzeh powtoki zewnetrznej lub wewnetrznej
4.5.1. Zamawiajgcy dopuszcza naprawy uszkodzen izolacji zewnetrznej jedynie

w zaktadzie producenta wytwarzajgcego powtoke lub w miejscu dostawy po
uprzedniej kwalifikacji uszkodzeh przez upowaznionych przedstawicieli
Zamawiajgcego, przy czym wszelkie naprawy powinny by¢é odpowiednio
udokumentowane.

4.5.2. tuki, na ktérych zostang wykonane jakiekolwiek nieautoryzowane dziatania
zwigzane z naprawq izolacji zewnetrznej, w innych miejscach niz wymienione
powyzej, nie bedq odbierane przez Zamawiajgcego.

4.5.3. Wykonawca wytwarzajgcy izolacje zewnetrzng i wewnetrzng opracuje
i dostarczy Zamawiajgcemu do akceptacii ,Instrukcje naprawy wad izolacji
zewnetrznej i wewnetrznej tukdw stalowych”. Materiaty naprawcze powinny byé
zgodne z natozong powtokg fabryczng. Instrukcja powinno zawieraé opis
uszkodzen i technologii ich naprawy.

4.6. Na powtoce zewnetrznej tuku powinny sie znajdowac nastepujgce oznaczenia:
Srednica zewnetrzna x grubos¢ Scianki rury, gatunek stali, nazwa lub kod producenta
rury, promien tuku i kgt giecia nazwa, kod producenta tuku, rodzaj powtoki zewnetrznej,
nazwa lub kod wytwdrcy powtoki oraz napis GAZ-SYSTEM.

Przyktad:

IB/PN-EN14870-1/L485QQ-PSL2/711x17,5-XXXX/R=6m/2£300-YYYY/1111/GAZ-SYSTEM
gdzie: IB — Induction Bend L485 (gatunek stali) - klasa QQ - rodzaj dostawy stali (QE lub
ME), PSL-2 XXXX — nazwa lub kod producenta rury, YYYY - nazwa lub kod producenta
tuku ZZ11 - nazwa lub kod wytwdrcy powtoki zewnetrznej. Oznaczenie nalezy wykonaé
metodqg szablonu lub nadruku i zapewni¢ jego czytelnos¢ i trwatosé. Wysokose znakdw
minimum 2,5cm. Oznaczenie nalezy nanie$¢ w obszarze osi obojetne;.
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5. Transport, sktadowanie i odbiér tukéw

5.1. Ostateczny odbiér tukdw z udziatem przedstawiciela Dostawcy bedzie
przeprowadzony w miejscu sktadowania wskazanym przez Zamawiajgcego (na placu
sktadowym).

5.2. Podczas tfransportu i przetadunku nalezy zapewni¢ szczegdlne Srodki ostroznosci
w celu zapobiezenia uszkodzeniom izolacji zewnetrznej i wewnetrznej oraz materiatu
tukow:

5.2.1. Podczas transportu i sktadowania nalezy zapewni¢ odpowiednie $rodki, aby
unikng¢ niekontrolowanego przemieszczania tukow.

5.2.2. Wykonawca opracuje i uzgodni z GAZ-SYSTEM ,Instrukcje zatadunku, roztadunku
i sktadowania” uwzgledniajgcg przekazane przez Zamawiajgcego wymagania
w tym zakresie. Wykonawca dostarczy tuki zgodnie z w/w instrukcjg uzgodniong
z GAZ-SYSTEM.

5.2.3. Wykonawca zabezpieczy tuki poprzez zastosowanie odpowiednich materiatow
niezbednych do prawidtowego sktadowania tukéw na wolnym powietrzu przez
okres co najmniej 12 miesiecy. Sktadowanie powinno odbywac sie zgodnie
zatwierdzong przez GAZ-SYSTEM S.A. ,Instrukcjg zatadunku, roztadunku
i sktadowania”.

5.2.4. ,Instrukcja zatadunku, roztadunku i sktadowania” powinna zawiera¢ zasady
zabezpieczenia i sktadowania tukdw na wolnym powietrzu w okresie od
12 do 24 miesiecy. Instrukcja powinna opisywac czynnosci zabezpieczenia oraz
zastosowane materiaty.

6. Dokumenty odbioru tukéw

6.1. Wykonawca jest zobowigzany do wystawienia deklaracji zgodnosdci tukdéw
z PN-EN 14870-1:2011.
6.2. Dla kazdego tuku Wykonawca jest zobowigzany wystawi¢ i dostarczy¢ $wiadectwo
odbioru rodzaj 3.2 wg PN-EN 10204, ktére powinno:
6.2.1. By¢ zgodne z wymaganiami PN-EN 14870-1:2011, z uwzglednieniem niniejszych
wymagan (Informacja powinna by¢ umieszczona na swiadectwie odbioru).
6.2.2. Zawierac¢ informacje w zakresie wtasnosci mechanicznych, sktadu chemicznego
oraz technologii wytopu stali.

6.2.3. Okre$lac zakres i rodzaj przeprowadzonych badan nieniszczacych oraz
niszczgcych, wraz z poziomami akceptaciji wg stosownych norm i przepisdw.

6.2.4. Okresla¢ zakres i rodzaj obrobki cieplne;.

6.2.5. Okredla¢ rodzaj prowadzonych prob cisnieniowych wraz z podaniem wartosci
cis$nienia proby i czasu trwania préby.

6.3. Dla kazdego tuku Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ $wiadectwo odbioru
rodzaju 3.1 dla blachy (tasmy stalowej) wg PN-EN10204.

6.4. Dla kazdego tuku Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ $wiadectwo odbioru
rodzaju 3.2 dla rur, z ktérych wykonano tuki wg PN-EN10204.

6.5. Dla kazdego pojedynczego $wiadectwa odbioru rodzaju 3.2 dla tukéw nalezy
dotgczy¢ odpowiadajgce $wiadectwo odbioru rodzaju 3.2 i 3.1 wg PN-EN10204 dla
powtok ochronnych.

6.6. Wymaga sie dostarczenia $Swiadectwa odbioru w jezyku polskim lub angielskim.
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7. Lalecenia

Przy zamawianiu tukdw - w opisie przedmiotu konkretnego zamodwienia - wymaga sie
wykonanie zestawienia tukdw zgodnie z ponizej zamieszczonqg (przyktadowq) tabelq, ktéra
stanowi jedynie wzér prawidtowego wykonania zestawienia.

Zestawienie tukow rurowych o srednicy DN500 i powyzej (norma PN-EN 14870-1) dla gazociggu
DN1000, MOP=8,4 MPa relacji Lwowek-Odolanéw (wzor)
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1. Wymagania dla ksztaltek

1.1. Instrukcja okresla wymagania techniczne dla ksztattek rurowych zgodnie z PN-EN 10253-
2:2010 ,,Ksztattki rurowe do przyspawania doczotowego. Cze$¢ 2 Stale niestopowe i stale
ferrytyczne ze specjalnymi wymaganiami dotyczgcymi kontroli” o Srednicy od DN500 do
DN1200 typu B (do przyspawania doczotowego stosowane przy petnym cisnieniu roboczym)
ze stali gatunku L485ME oraz L485QE klasy PSL-2 wg PN-EN ISO 3183 przeznaczonych na
realizacje zadan inwestycyjnych w GAZ-SYSTEM S.A.

1.2. W przypadku, gdy wymagane jest zastosowanie ksztattki, ktérej wymiary nie sg zgodne
Zz wymiarami okreslonymi w PN-EN 10253-2 (a w szczegdlnosci dotyczy to grubosci scianek
fréjnika, Srednicy zewnetrznej i wewnetrznej trojnika, Srednicy szyjki tréjnika) projektant
powinien sporzqgdzi¢ szczegdtowy rysunek takiej ksztattki, tak aby wszystkie ewentualne
odstepstwa od normy okredlic¢ w jednoznaczny sposéb. Rysunek konstrukcyjny
nienormatywnej ksztattki powinien uwzgledni¢ fazowanie koncdw kroccdw ksztattek, tak
aby mogty by¢ potgczone spoinami obwodowymi z odpowiednimi rurami. W przypadku
stali innej niz wymienionej w tabelach 3, 4, 6, 7 i 9 PN-EN 10253-2:2010, wymaga sie
wykonania analizy wytrzymatosciowej wedtug specyfikaciji. Jezeli trojnik ma by¢ poddany
badaniom przy uzyciu ttokdw, to w takim przypadku projektant powinien wykonac
szczegdtowy rysunek konstrukcyjny tréjnika wraz z prowadnicg toka (odpowiednie
zabezpieczenie szyjki trojnika zapobiegajgce zakleszczeniu ttoka).

1.3. Do wytwarzania ksztattek wymaga sie zastosowania rur wykonanych z blach spetniajgcych
wymagania poziomu PSL 2 na europejskie gazociqgi lgdowe do transportu gazu ziemnego
wg PN-EN ISO 3183 z uwzglednieniem dodatkowych wymagan okreslonych ponizej.
Do produkciji ksztattek dopuszcza sie wykorzystanie rur: SMLS, SAWL i COWL klasy PSL2 wg
PN-EN ISO 3183.

1.4. Dopuszcza sie wykonanie ksztattek z jedng spoing wzdtuzng.

1.5. Dla kolan DN?00 i powyzej dopuszcza sie wykonanie z dwiema spoinami wzdtuznymi.

1.6. Do wytwarzania ksztattek nie dopuszcza sie rur, ktére:

1.6.1. Miaty naprawiane spoiny wzdtuzne.
1.6.2. Miaty naprawiane korpus rury.
1.6.3. Posiadajq spoine obwodowaq.

1.7. Niedopuszczalna jest naprawa spoiny wzdtuznej po wytworzeniu ksztattek.

1.8. Na powierzchni rury wyjsciowej i w trakcie produkcji nie dopuszczalne sq zanieczyszczenia
metalami o niskiej temperaturze topnienia takimi jak miedz, mosigdz lub aluminium.

1.9. Kazdg wytworzong ksztattke nalezy poddac odpowiedniej obrébce cieplnej.

1.10. Sktad chemiczny stali nie powinien przekracza¢ wartoséci okre$lonych w zatgczniku M PN-EN
ISO 3183:2013, z uwzglednieniem ponizszych wartosci (dla analizy wytopowej oraz analizy

kontrolnej):
Gatunek | C Mo Si Mn P S Cr Ni Cu CEw | CErcm
stali
L485QE | 0,18 | 0,10 | 0,45 | 1,80 | 0,015 | 0,010 | 0,30 | 0,30 | 0,25 | 0,43
L485ME | 0,12 [ 0,35 | 0,45 | 1,70 | 0,015 | 0,010 | 0,30 | 0,50 | 0,25 0,21

V+Ti+Nb<0,15%

1.11. Nadlewy lica spoiny - na powierzchni zewnetrznej — na obydwu kohcach kazdej ksztattki
powinny by¢ usuniete mechanicznie na dtugosci 140 mm +/- 10 mm mierzgc od kohca
ksztattki.

1.12. Dopuszcza sie wykonanie ksztattek poprzez: giecie, kucie matrycowe, walcowanie.

1.13. W przypadku trojnikdw ze szwem — wyjsciowe odgatezienie powinno by¢ umieszczone
doktadnie naprzeciw ztgcza wzdtuznego. Nie dopuszcza sie wykonania tréjnikow ze
spawanymi odgatezieniami.

Wydanie 2 Wersja 4 Strona2z12



Zatgcznik nr 8 - Ksztattki rurowe - tuki, trojniki i zwezki - typu B w zakresie srednic DN500 — DN 1200 - wymagania Operatora
Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. — do Instrukcji PE-DY-126

1.14. Wszelkie ztgcza spawane powinny by¢ wykonane jako dwustronne z petnym przetopem.

1.15. W przypadku, gdy ztgcze spawane jest poddawane obrdbce plastycznej, niezbedne jest
przeprowadzenie odprezania, przed wykonaniem obrdobki.

1.16. Minimalne $rednice wewnetrzne czesci przelotowe] dla fréjnikdw  umozliwiajgce
przeprowadzenie ttokowania powinny spetniac ponizsze wymagania:

$rednica nominalna Minimalna srednica
DN w mm wewnetrzna w mm

500 470

700 665

1000 960

1200 1150

1.17. Tolerancje $rednicy i owalno$¢ ksztattek:

1.17.1. Tolerancja $rednicy zewnetrznej koncodw do przyspawania ksztattek +/-2mm.

1.17.2. Wymagane jest wykonanie kohcdw do przyspawania ksztattek o owalnosci
(odchytka przekroju kotowego — out-of-roundness) nie wiekszej niz 1,0 %.

1.17.3. Pozostate tolerancje zgodnie z wymaganiami PN-EN10253-2.

1.18. Ukosowanie kohcdw ksztattek nalezy wykonac¢ zgodnie z APl 5L wydanie 46 punkt 9.12.5.2.
Dopuszcza sie inny sposdb ukosowania kohcow, ktdry zostanie okreslony w szczegdtowych
specyfikacjach konkrethego zamdwienia Ukosowanie nalezy dostosowac do rury, z ktérg
bedzie potgczona ksztattka.

1.19. Ksztattki powinny by¢ wyprodukowane przez producenta posiadajgcego:

1.19.1. Certyfikat zarzgdzania jokoscig w zakresie wykonania potgczeh spawanych
wg PN-EN ISO 3834-2 (petne wymagania jakosci) lub rownowazne - o ile ma
zastosowanie.

1.19.2. Uprawnienie Urzedu Dozoru Technicznego do wytwarzania ksztattek stalowych, jezeli
obowigzujgce prawo tego wymaga.

1.19.3. Producent blach oraz producent rur powinien posiada¢ Certyfikat Systemu
Zarzgdzania Jakosciq.

1.19.4. Zatwierdzong technologie spawania oraz obrébki plastycznej przez akredytowang
jednostke inspekcyjng.

2. Wymagania w zakresie badan ksztaltek (NDT i niszczqce).

2.1. Wykonywanie wszystkich czynnosci zwigzanych z badaniami nieniszczgcymi powinno
by¢ potwierdzane przez wykwalifikowany i kompetentny personel stopnia drugiego
wg PN-EN ISO 9712.

2.2. Wykonywanie badan nieniszczgcych powinno nastgpi¢c w oparciu o szczegdbdtowe
instrukcje zaakceptowane przez personel posiadajgcy uprawnienia trzeciego stopnia
wg PN-EN ISO 9712.

2.3. Laboratorium wykonujgce badania niszczgce i nieniszczgce powinno  posiadac
akredytacje zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO/IEC 17025. Akceptacje do prowadzenia
badan uzyskujg réwniez laboratoria posiadajgce: $wiadectwo uznania lub $wiadectwo
podwykonawstwa spetniania wymagan PN-EN ISO/IEC 17025 i bedgce podwykonawcami
akredytowanych laboratoribw oraz posiadajgce $wiadectwo uznania laboratorium
spetniajgce wymagania Warunkdw Technicznych Urzedu Dozoru Technicznego WUDT-LAB.
Zamawiajgcy dopuszcza rowniez laboratoria badawcze posiadajgce akredytacje w danej
metodzie badawczej.
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2.4. Zaokres badan i kontroli.

Rodzaqj kontroli i badania Warunki wykonania llosé Uwagi
Analiza wytopu PN-EN ISO 3183:2020 1 na wytop
Analiza kontrolna (wyrobu) PN-EN ISO 3183:2020 1 na wytop
Préba rozciggania PN-EN ISO 3183:2020 tabela 1 na partie Po ksztattowaniu i
materiatu podstawowego A.2 badanie punkt A.7.4.1 badawczg obrébce cieplnej
gotowego wyrobu
Préba rozciggania ztgcza PN-EN ISO 3183:2020 1 na partie Po ksztattowaniu i
spawanego wyznaczenie jedynie Rm badawczg obrdébce cieplnej
zgodnie z punktem A.7.4.1 gotowego wyrobu
Préba udarnosci materiatu Wg Tablicy G2 API 5L 1 na partie Po ksztattowaniu i
podstawowego wydanie 46 badawczg obrébce cieplnejw
femp. minus 29°C
gotowego wyrobu
Préba udarnosci ztgcza Wq. punktu A4.4.2. (min 40J) 1 na partie Po ksztattowaniu i
spawanego (spoina + SWC) | 3 PN-EN ISO 3183:2020 badawczg obrébce cieplnejw
temp. minus 29°C
gotowego wyrobu
Proba zginania ztgcza PN-EN ISO 3183:2020 punkt 1 na partie Po ksztattowaniu i
spawanego A7.4.4. badawczg obrébce cieplnej
gotowego wyrobu
Préba DWT materiatu PN-EN ISO 3183:2020 1 na partie W temp. 0°C
podstawowego(jezeli brak badawczg

jest potwierdzenia
wykonania badania w
certyfikacie materiatu
podstawowego)

Proba twardosci

PN-EN10253-2:2010 punkt14.4
od 178 HV10 (Rm=570 MPa)
do 237 HV10 (Rm=760 MPa)

Kazda ksztattka

Po ksztattowaniu i
obrébce cieplnej
gotowego wyrobu

BADANIA NDT

Magnetyzm szczgtkowy na

kohcach ksztattek

PN-EN ISO 3183:2013

Kazda ksztattka

Identyfikacja materiatu

PN-EN 10253-2:2010

Kazda ksztattka

Sprawdzenie wymiardw

PN-EN 10253-2:2010

Kazda ksztattka

Kontrola wymiarow

PN-EN 10253-2:2010

Kazda ksztattka

Kontrola blachy na
rozwarstwienia

U2 wg ISO 10893-9:2011,
dopuszcza sie wskazania o
dtugosci nie przekraczajgcej
6 mm i powierzchni nie
przekraczajgcej 100 mm?

100% powierzchni

Przed
ksztattowaniem i
obrébkg cieping

Badania UT ztgczy
spawanych lub RT

U2 wg ISO 10893-9:2011

100% ztgczy

Po ksztattowaniu i
obrdbce cieplngj

Badania RT ztgczy
spawanych lub UT

ISO 10893-6:2019 lub ISO
10893-7:2019 kryteria
akceptacji punkt A.7.5.6.4 a)-
c) ENISO 3183:2020

100% ztgczy, klasa
B

Po ksztattowaniu i
obrébce cieplnej

Badania MT scianki
trojnikédw

PN EN 10893-5:2011 poziom
akceptacji M3

Obszar
odksztatcenia
okres$lony wg PN-
EN 10253-2:2010

Po ksztattowaniu i
obrébce cieplnej

Badania MT kohcdw do

spawania

PN N ISO 10893-5:2011 poziom
akceptacji M2p

Kohce do
spawania

Po ksztattowaniu i
obrdbce cieplngj
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Préba cisnieniowa min. cisnienia 95% umownej 1 na partie Préba hydrauliczna
granicy plastyczno$ci wiekszej | badawczg min. 30 min.
ze Srednic ksztattki.

Partia badawcza - powinna sie sktadac¢ z ksztattek tego samego typu, o takich samych okreslonych
wymiarach, pochodzgcych z tfego samego procesu produkcyjnego (dla ksztattek spawanych w tej
samej technologii spawania), z tego samego wytopu i tego samego procesu obrdébki cieplnej.
2.5. Nalezy prowadzi¢ zapis przebiegu lub wynikdw badah nieniszczgcych i niszczgcych oraz
obrdébki cieplnej, ktére powinny by¢ zatgcznikiem do dokumentdw jakosciowych odbioru.
2.6. Tolerancja okreSlonych wartoSci nominalnych temperatury wygrzewania i czasu
wygrzewania musi wynosi¢ odpowiednio + 15°C i + 20%.

3. Kwadlifikacja metod wytwarzania ksztattek

3.1. Dostawca na zgdanie Zamawiajgcego jest zobowigzany do umozliwienia przeprowadzenia
audytu przedprodukcyjnego przez upowaznionych przedstawicieli Zamawiajgcego w celu
potwierdzenia spetnienia niniejszych wymagah w procesie produkcji  przedmiotu
zamoéwienia. W ramach audytu Dostawca zapozna upowaznionych przedstawicieli
Zamawiajgcego ze szczegdtami procesu wytwarzania przedmiotu zamowienia.

3.2. Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwos¢ przeprowadzenia inspekciji procesu wytwarzania,
badan oraz odbioru ksztattek, przez upowaznionych przedstawicieli, na kazdym etapie
realizacji zamodwienia. W szczegdlnosci, w obustronnie uzgodnionym czasie, upowazniony
przedstawiciel Zamawiajgcego bedzie miat swobodny dostep do wszystkich miejsc wraz
z wglgdem do catej dokumentacji produkcyjnej, w ktérych:

3.2.1. Sg readlizowane procesy wytwarzania ksztattek oraz ich izolowania zewnetrznego
i wewnetrznego.

3.2.2. Przeprowadzane sqg badania w frakcie produkcii.

3.2.3. Przeprowadzane sg laboratoryjne badania materiatéw  (probek) pobranych
z wytwarzanych ksztattek.

3.2.4. Sg sktadowane ksztattki zardbwno w magazynie u producenta jak i na wskazanym przez
Zamawiajgcego miejscu, gdzie nastepuje ich ostateczny odbidr.

3.2.5. Nastepuje zatadunek i roztadunek ksztattek.

3.3. Upowaznione przez Zamawiajgcego osoby bedq uprawnione do badania, dokonywania
inspekcji, mierzenia i wykonywania prob materiatdw i wykonawstwa oraz do sprawdzenia
wszelkich urzgdzen wykorzystywanych w procesie produkcji i badania wytwarzanych
ksztattek. Osoby te bedqg takze upowaznione do sprawdzania postepu produkcji ksztattek.

3.4. Wykonawca zapewni upowaznionym przedstawicielom Zamawiajgcego petng swobode
w wykonywaniu tych czynnosci, wtgcznie z udostepnieniem urzqgdzen, zezwoleh oraz sprzetu
bezpieczenstwa. Takie dziatania nie zwalniajg Wykonawcy z zadnego zobowigzania lub
odpowiedzialnosci.

3.5. Przed przystgpieniem do produkcji ksztattek nalezy przeprowadzi¢ kwadlifikacje technologii
wytwarzania ksztattek (MPS) zgodnie z przedstawionym przez producenta ksztattek oraz
zatwierdzonym przez upowaznionych przedstawicieli GAZ-SYSTEM ,Planem produkciji
i inspekcji” (Manufacturing and Inspection Plan), ktéry powinien zawiera& m.in.:

3.5.1. Dla materiatu poczgtkowego:
3.5.1.1. Nazwa producenta.
3.5.1.2. Proces wytwarzania stali (stan dostawy).
3.5.1.3. Gatunek stali.
3.5.1.4. Ksztatt i wymiary produktu.
3.5.1.5. Sktad chemiczny, wtgcznie ze szwem (jezeli dotyczy).
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3.5.1.6. Specyfikacja procedury spawania WPS (jesli dotyczy).
3.5.2. Dla wytwarzania ksztattki:

3.5.2.1. Procedura ksztattowania (obrébki plastycznej).

3.5.2.2. Specyfikacja procedury spawania WPS.

3.5.2.3. Procedura obrébki cieplnej wtgcznie z cyklami cieplnymi.

3.5.2.4. Wymagania odnosnie maszyn.

3.5.2.5. Wymagania odnosnie kontrolii badan.

3.5.2.6. |dentyfikowalnos¢.
3.5.3. Dla obrobki cieplne;j:

3.5.3.1. Harmonogram ogrzewania.

3.5.3.2. Temperatura wygrzewania.

3.5.3.3. Czas wygrzewania.

3.5.3.4. Harmonogram chtodzenia.

3.5.3.5. Temperatura chtodzenia.

3.5.3.6. Czynnik chtodzgcy, wigcznie z poczgtkowqg i kohncowq temperaturg

czynnika.

4. Wymagania dla powtok ochronnych ksztattek podziemnych i nadziemnych

4.1. Zewnetfrzna powtoka ksztattek do zabudowy podziemne;:

4.1.1. Ksztattki przewidziane do zabudowy podziemnej powinny by¢ pokryte powtokg
poliuretanowg PUR wg PN-EN 10290 typu 3 o grubosci wedtug pkt 4.1.4 oraz
o0 opornosci wtasciwe] wedtug pkt 4.1.9, z uwzglednieniem ponizszych wymagan
okredlonych w pkt 4.1.2-4.1.15, ktére sq nadrzedne w stosunku do wymagan normy.

4.1.2. Wytwdrca powtoki winien dysponowac aktualnym certyfikatem zgodnos$ci powtoki
Z normqg wystawionym przez uprawnionqg notyfikowang jednostke certyfikujgca.

4.1.3. Powtoka powinna byé&, w okresie przechowywania (ekspozycji) na odkrytej
przestrzeni, odporna/zabezpieczona na dziatanie UV i dziatanie czynnikéw
atmosferycznych przez okres min 2,5 roku dla czesci podziemnej, przez okres 15 lat
dla czesci nadziemne,.

4.1.4. Grubos¢ powtoki nie powinna by¢ mniejsza niz 1,5 mm.

4.1.5. Konhce ksztattek przeznaczone do przyspawania do rurociggu powinny byc
pozbawione powtoki poliuretanowe] na dtugosci 140 mm +/- 10 mm od kohca
ksztattki. Wymaga sie, aby byty one pokryte powtokg ochrony czasowej (verniks).

4.1.6. Powtoka powinna by¢ wolna od nieciggtosci (uszkodzeh, brakdw, kanatdw/szczelin
iin.), pecherzy, peknieé, zaciekdw, fatd, nadlan, sopli.

4.1.7. Zamawigjgcy dopuszcza wystepowanie w powtoce, dostarczonej na miejsce
dostawy ksztattki, nieszczelnosci jedynie w postaci pordw, w ilosci do 3 nieszczelnosci
— podlegajgcych naprawie.

4.1.8. Powtoka powinna by¢ odporna na wielokrotne badania szczelnodci poroskopem
wysokonapieciowym o napieciu wg 4.1.11. W wyniku przeprowadzonych badanh
powtoka nie powinna ulec uszkodzeniom i degradaciji.

4.1.9. Opornos¢ wtasciwa powtoki po 100 dniach w temperaturze 23 °C +/- 2 °C nie
powinna by<¢ mniejsza niz 108 Qm2, a po 30 dniach w maksymalnej temperaturze
pracy +/- 2°C (dla typu 2 wg PN EN 10290:2005) nie powinna by¢ mniejsza niz 105
Qmz2,
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4.1.10. W procesie produkcji badanie opornosci wtasciwej powtoki nalezy wykonac¢ dla
kazdej partii materiatéw, z ktérych bedzie wytwarzana powtoka, wg zatgcznika
F PN-EN 10290:2005.

4.1.11. W procesie produkcji badanie szczelnosci powtoki (wykrywanie nieciggtosci) nalezy
przeprowadza¢ metodqg wg zatgcznika B PN-EN 10290, stosujgc napiecie probiercze
8 V/um grubosci (8 kV/mm), jednakze nie wieksze niz 20 kV.

4.1.12. W procesie produkcji badanie elastycznosci i opornosci wtasciwej powtoki powinno
by¢ przeprowadzane w przypadku kazdej partii materiatéw tworzgcych powtoke.

4.1.13. W procesie produkcji badanie przylegania — odpornosci na usuniecie, powinno by¢
wykonywane dla kazdej ksztattki wg. zatgcznika D PN EN 10290:2005.

4.1.14. Kolor zewnetrznej powtoki ksztattki podziemnej (ponizej poziomu gruntu): czarny RAL
8022 lub RAL 92005 lub RAL 9011 lub RAL 9017.

4.1.15. Powtoka zewnetrzna kazdej ksztattki o Srednicy DN500 i powyzej powinna byc¢
udokumentowana dokumentem kontroli w postaci $wiadectwa odbioru 3.2
wg PN-EN 10204 lub 3.1 dla ksztattek o $rednicy mniejszej niz DN500.

4.2. Zewnefrzna powierzchnia, niemalowanych ksztattek przewidzianych do zabudowy
nadziemnej powinna by¢ zabezpieczona tatwousuwalng, tymczasowq powtokg ochrony
przeciwkorozyjnej.

4.3. Powtoka wewnetrzna ksztattek.

4.3.1. Wewnetrzne powierzchnie nalezy malowaé epoksydem (procentowa zawartosé
czgstek statych na poziomie min. 68%) o grubosci min 80um wg PN-EN 10301.
Powierzchnie wewnetrzne koncdwek ksztattek na dtugosci 60 mm +/- 10 mm majg
by¢ niemalowane. Przed natozeniem powtoki epoksydowej nalezy zapewnié
przygotowanie podtoza zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 8501-1 stopien czystosci
Sa 2. Parametry jako$ciowe malowania wewnetrznego powinny odpowiadaé co
najmniej warto$ciom okreslonym w PN-EN 10301.

4.3.2. Powtoka wewnetrzna kazdej ksztattki DN500 i powyzej powinna byc
udokumentowana dokumentem kontroli w postaci $wiadectwa odbioru 3.1
wg PN-EN 10204.

Rysunek nr. 1: Szczegdt ukosowania powtok kohca ksztattki

; : 3‘ ° powierzchnia metaly
zolacja zewnetrzna PUR - —okeyie Terem
bezbarwnym
(werniksem)
wierzchnia metalu
izolacja wewnetrzna —\Ziryte lakierem
GrubosSC warsiwy e R P T S P SO Pr] D P e . . —bezbarwnym
epoksydu min 80 um (werniksem)

4.3.3. Konce ksztattek niepokryte izolacjg zewnetrzng i wewnetrzng powinny by¢
pomalowane lakierem chronigcym przed korozjg oraz zabezpieczone przy pomocy
kotpakdw (zaslepek z tworzyw sztucznych lub drewna). Zaslepki powinny umozliwiac
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podnoszenie ksztattek za pomocqg zawiesi hakowych, bez ich zdejmowania.
Zastosowane zaslepki majg w sposdb trwaty zabezpieczad ksztattki przed dostaniem
sie zanieczyszczeh oraz chroni¢ sfazowane konce ksztattek.
4.5. Badania poliurefanowych zewnetrznych powtok izolacyjnych ksztattek do zabudowy
podziemne;.

Badania nalezy wykonywaé w zakresie okreSlonym w Tablicy 5 PN-EN 10290,

z uwzglednieniem ponizszych wymagan doprecyzowujgcych. W procesie kwalifikacji

powtoki nalezy wykonac wszystkie badania. W procesie produkcji nalezy wykona¢ badania

oznaczone jako ,,dla kazdego komponentu”, literg ,,c” oraz:

4.5.1. Badanie elastycznosci powtoki nalezy wykonac¢ dla kazdej partii materiatdw,
z ktérych bedzie wytwarzana powtoka. Badanie wykona¢ wg zatgcznika K ww.
normy, w sposéb przedstawiony w rozdziale K3 - tak jak dla rur (Tablica K.1).
Dopuszcza sie wykonanie badania elastycznosdci powtoki wedtug procedury K.3.1
zatgcznika K PN-EN 10290.

4.5.2. Badanie opornosci wtasciwej powtoki nalezy wykona¢ dla kazdej partii materiatow,
z ktérych bedzie wytwarzana powtoka, wg zatgcznika F EN 10290 dla danej partii
wyrobu bez wstrzymywania wytwarzania powtok w cyklu produkcyjnym. Dokument
okredlajgcy opornos¢ wtasciwg powtoki prébki poddane] badaniom nalezy
dotgczy¢ do dokumentacii ksztattki.

4.5.3. Badanie szczelnosci powtoki (wykrywanie nieciggtosci) przeprowadzac¢ metodqg wg
zatgcznika B PN-EN10290, stosujgc napiecie probiercze 8 V/um grubosci
(8 kV/mm), jednakze nie wieksze niz 20 kV. Jesli na ksztattce wystepowad bedg
fragmenty powtoki o grubosci =2 4 mm o tgcznej powierzchni =2 100 cm?, to
dodatkowo ksztattke nalezy podda¢ badaniu szczelnosci metodq elektrolityczng
wg DIN 30677 cze$¢ 2, pkt 4.2.2.2 i 5.4.2. Wyznaczona jednostkowa rezystancja
przejscia nie powinna by<¢ mniejsza niz 108 Qm?2.

4.5.4. Badanie przylegania (odpornosci na usuniecie powtoki) zgodnie z zatgcznikiem
D ww. normy powinno by¢ wykonywane dla kazdej ksztattki o srednicy DN500
i powyzej.

4.5.5. Pomiar grubosci suchej warstwy powtoki nalezy wykona¢ dla kazdego zaworu
metodqg nieniszczgcg wedtug zatgcznika A PN-EN10290, przy czym ilos¢ punktéw
pomiarowych i ich rozmieszczenie nalezy dostosowad w ten sposdb, aby mozliwa
byta wiarygodna ocena grubosci, w tym kwalifikacja ksztattki do ewentualnego
badania szczelnosci powtoki metodq elektrolityczng.

4.6. Wymagania w zakresie napraw uszkodzen powtoki zewnetrznej lub wewnetrzne.

4.6.1. Zamawiajgcy dopuszcza naprawy uszkodzen izolacji zewnetrznej jedynie
w zaktadzie producenta wytwarzajgcego powtoke lub w miejscu dostawy po
uprzedniej  kwalifikacji  uszkodzeh  przez  upowaznionych  przedstawicieli
Zamawigjgcego, przy czym wszelkie naprawy powinny by¢ odpowiednio
udokumentowane.

4.6.2. Ksztattki, na ktérych zostang wykonane jakiekolwiek nieautoryzowane dziatania
zwiqzane z naprawq izolacji zewnetrznej w innych migjscach niz wymienione
powyzej, nie bedqg odbierane przez Zamawiajgcego.

4.6.3. Wykonawca wytwarzajgcy izolacje zewnetrzng i wewnetrzng opracuje i dostarczy
Zamawigjgcemu do akceptacji ,Instrukcje naprawy wad izolacji zewnetrznej
i wewnetrznej ksztattek- stalowych”. Materiaty naprawcze powinny by¢ zgodne
z natozong powtokg fabryczng. Instrukcja powinno zawieraé opis uszkodzen
i technologii ich naprawy.
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5. Transport, sktadowanie i odbiér ksztattek

5.1. Ostateczny odbidér ksztattek, z udziatem przedstawiciela Wykonawcy, bedzie
przeprowadzony w miejscu sktadowania wskazanym przez Zamawiajgcego.

5.2. Podczas ftransportu i przetadunku nalezy zapewni¢ szczegdlne Srodki ostroznosci
w celu zapobiezenia uszkodzeniom izolacji zewnetrznej i wewnetrznej oraz materiatu
ksztattek:

5.2.1. Podczas transportu i sktadowania nalezy zapewni¢ odpowiednie srodki, aby unikngé
niekontrolowanego przemieszczania ksztattek,

5.2.2. Wykonawca opracuje i uzgodni z GAZ-SYSTEM ,Instrukcje zatadunku, roztadunku i
sktadowania” uwzgledniajgcqg przekazane przez Zamawiajgcego wymagania w tym
zakresie. Wykonawca dostarczy ksztattki zgodnie z w/w instrukcjg uzgodnionqg z GAZ-
SYSTEM,

5.2.3. Wykonawca zabezpieczy ksztattki poprzez zastosowanie odpowiednich materiatéw
niezbednych do prawidtowego sktadowania ksztattek na wolnym powietrzu przez
okres, co najmniej 12 miesiecy. Sktadowanie powinno odbywac sie zgodnie
z zatwierdzong przez GAZ-SYSTEM S.A. ,Instrukcjg zatadunku, roztadunku i
sktadowania”.

5.2.4. ,Instrukcja zatadunku, roztadunku i sktadowania” powinna zawieraé zasady
zabezpieczenia i sktadowania ksztattek na wolnym powiefrzu w  okresie ok
12 do 24 miesiecy. Instrukcja powinna opisywac¢ czynnosci zabezpieczenia oraz
zastosowane materiaty.

5.3. Konce ksztattek na czas transportu i sktadowania i powinny by¢ zabezpieczone przy
pomocy kotpakdw (zaslepek z tworzyw sztucznych).

5.4, Ksztattki powinny by¢ umieszczone i trwale zwigzane z paletami umozliwiajgcymi ich
przemieszczanie za pomocq wozkdw widtowych. Oznakowanie identyfikacyjne ksztattek
powinno by¢ dostepne bez scigganiaich z palety.

6. Dokumenty odbioru ksztattek

6.1. Wykonawca jest zobowigzany do wystawienia deklaracji zgodnosci ksztattek

z PN-EN 10253-2.

6.2. Dla kazdej ksztattki Wykonawca jest zobowigzany wystawi¢ i dostarczy¢é wymagane

Swiadectwo odbioru wg PN-EN10204, ktére powinno:

6.2.1. By¢ zgodne z wymaganiami PN-EN 10253-2, z uwzglednieniem niniejszych wymagan
(Informacja powinna by¢ umieszczona na $wiadectwie odbioru).

6.2.2. Zawierac¢ informacje w zakresie wtasno$ci mechanicznych, sktadu chemicznego oraz
technologii wytopu stali.

6.2.3. Okreslac zakres i rodzaj przeprowadzonych badan nieniszczgcych oraz niszczgcych,
wraz z poziomami akceptacji wg stosownych norm i przepiséw oraz podaniem
wynikéw.

6.2.4. Okreslac zakres i rodzaj obrébki cieplnej, wraz z wykresami czasu i temperatury.

6.2.5. Okredla¢ rodzaj prowadzonych prdb cisnieniowych wraz z podaniem wartosci
ci$nienia proby i czasu trwania proby — jesli dotyczy.

6.3. Dla kazdej ksztattki Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ swiadectwo odbioru rodzaju

3.1 dla blachy (tasmy stalowej) lub odkuwki wg PN-EN10204.

6.4. Dla kazdej ksztattki DN500 i wieksze] Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ $wiadectwo
odbioru rodzaju 3.2 dla rur, z ktérych wykonano ksztattki wg PN-EN10204.
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6.5. Dla kazdego pojedynczego Swiadectwa odbioru rodzaju 3.2 dla ksztattek nalezy dotgczyc
odpowiadajgce $wiadectwa odbioru rodzaju 3.2 lub 3.1 wg PN-EN10204 dla powtok
ochronnych.

6.6. Wymaga sie dostarczenia $wiadectwa odbioru dla ksztattek oraz dla powtok ochronnych
wg PN-EN10204 w jezyku polskim lub angielskim.

7. Lalecenia

Przy zamawianiu ksztattek, w opisie przedmiotu konkretnego zamadwienia, wymaga sie wykonania
zestawienia ksztattek (oddzielnie tréjniki, zwezki, tuki) zgodnie z ponizej zamieszczonymi
(wzorcowymi) tablicami, ktére stanowiq tylko przyktad. Dla rozwigzanh nietypowych nie ujetych w
tabelach PN-EN 10253-2 typ B okreslenia minimalnej grubosci scianki ksztattki dokonuje Producent
na podstawie mozliwosci produkcyjnych, a nastepnie uzyskuje akceptacje Zamawiajgcego.

Tablica 1
Zestawienie tréjnikéw rurowych o srednicy DN500 i powyzej typ B (norma PN-EN 10253-2) dla gazociggu DN1000, MOP=8,4 MPa
relacji Lwéwek-Odolanéw (wzér)
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1 | 4 | DN1000 | DN500 | L485ME 25,0 12,5 p tak 915 1016 222 508 125 tak
2 | 2 | DN1000 | DN1000 | L485ME 30,0 222 n tak 1095 1016 160 1016 160 tak
3 | 8 | DN700 | DN200 | L485QE 222 17,5 n nie 380 71 17,5 219,1 6,3 nie
4 | 3 | DN500 | DN150 | L485ME 14,2 71 p nie 132 508 12,5 1683 56 nie
5 | 2 | DN500 | DN500 | L485ME 175 88 bez tak 160 508 12,5 508 12,5 tak
izolacji
Tablica 2
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Zestawienie zwezek rurowych symetrycznych o srednicy DN500 i powyzej typ B (norma PN-
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Zestawienie tukow rurowych (hamburskich) o srednicy DN500 i powyzej typ B (norma PN-EN
10253-2) dla gazociggu DN1000, MOP=8,4 MPa relacji Lwowek-Odolanéw (wzér)

T E| .
Q o o
4 —_ ~ = ~ o £ =
o Q0 o Ty g (o) T~ o £
F 5T S EE | 2 | g2 B
s| 2 5 |BBE s | E3| ¢ 3 25| g3
S| 3 = 883 2 | 2| 8 £ 2 | . S o
X c ~ 20 =] o T o o > g > >
2 = [ 6\‘- X - o o> § - 55 5=
N o4 c 9 > o] R o o £ 3 = o>
No ) = 2 o < - c ;’E [] o [ 5 g €
3 £ o] £ N ¢ R’ 3 ~ 2 [J] § a c 9
o o> |T2g| E s | 3T | & < s~ | 83
N c ' g >S5 R ko] S S c [7) g N o (TS
§ o % .E .‘- 9 o (13 Ko} E 2 - o N T
=| 9 2 |sz % | 8.8 2 5 0% | Lo
c [= N -— N c g o N
o 0 "6»: O T 8 o Q Qo
o O ~ T O O O = > O
> ad X £ o 2 5 2
28 5 0}
2 ks
1 4 DN1000 | L485ME 25,0 5D 90° p tak 2820 1016 22,2/17.5
2 2 DN1000 | L485ME 22,2 3D 45° n tak 852 1016 14,2
3 8 DN700 | L485QE 17,5 5D 45° . bez . nie 455 711 17.5
izolaciji
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Elektronicznie podpisany przez

Krawcza k Piotr Krawczak Piotr

Data: 2021.02.18 12:04:13 +01'00'
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Zatgcznik nr 9 - Rury stalowe - ostonowe
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1. Wymagania ogélne dla stalowych rur ostonowych

1.1.

1.2

1.3.

1.4.

Wymagania dotyczg stalowych rur ostonowych stosowanych przy budowie oraz

zabezpieczeniu gazociggdw przesytowych o srednicy DN500 i powyzej.

Wymaga sie zastosowania stalowych rur wg normy PN-EN 10219-1/ PN-EN 10219-2 lub innych

po uzgodnieniu z GAZ-SYSTEM S.A.

Wymagania w zakresie wytwarzania rur:

1.3.1. Rury muszg by¢ wyprodukowane przez Producenta posiadajgcego Certyfikat Systemu
Zarzgdzania Jakoscig w spawalnictwie wg PN-EN ISO 3834-2 (wymagania petne) lub
réwnowazny.

1.3.2. Na rury zaleca sie stosowanie gatunkéw stali $275J2H lub $S355J2H lub S460NH Iub
$460 MH.

1.3.3. Dopuszcza sie dostawy rur ze ztgczami obwodowymi — nie wiecej nizdwa na jedng rure.

1.3.4. Dopuszcza sie rury z dwoma szwami wzdtuznymi.

1.3.5. Nadlewy lica spoiny - na powierzchni zewnetrznej — na obydwu kohcach kazdej rury
powinny by¢ usuniete mechanicznie na dtugosci 140 mm (+/- 10 mm) mierzgc od
kohca rury.

1.3.4. Sztanga rury nie powinna by¢ dtuzsza niz 16m (+/-0,5m).

1.3.7. Kazda rura powinna by¢ w sposdb trwaty oznakowana na powierzchni zewnetrznej
oraz po stronie wewnetrznej (przy kazdym kohcu rury). Oznakowanie powinno
umozliwia¢ jednoznaczng identyfikacje rury z dokumentem odbioru.

Zaleca sie stosowania nastepujgcych srednic rur ostonowych.

Srednica gazociggu Srednica zewnetrzna rury ostonowej
DN500 DN700
DN700 DN900
DN1000 DN1200

2. Wymagania w zakresie badan nieniszczgcych rur

2.1.

Badania nieniszczgce nalezy wykonywac z normg PN-EN 10219.

3. lIzolacja i zabezpieczenia rur ostonowych

3.1.

Rury ostonowe powinny posiadac izolacje zewnetrzng zgodnie z wymogami normy PN-EN ISO

21809-1 ,,Przemyst naftowy i gazowniczy — Powtoki rurociggdw podziemnych i podmorskich

sfosowanych w rurociggowych systemach transportowych - Powtoki poliolefinowe

(3-warstwowe PE i 3-warstwowe PP)" w klasach izolacji 3LPE-B3 lub 3LPP-C3.

3.1.1. Wymagane sg zabezpieczenia fazowanych kohcdw rur przed uszkodzeniami
mechanicznymi.

3.1.2. Konce rur niepokryte izolacjg zewnetrzng powinny by¢ pomalowane lakierem
chronigcym przed korozjg oraz zabezpieczone przy pomocy kotpakdw (zaslepek
z tworzyw sztucznych). Zaslepki z tworzyw sztucznych umozliwiajgce podnoszenie rur za
pomocqg zawiesi hakowych, bez ich zdejmowania. Zastosowane zaslepki majg
w sposdb trwaty zabezpieczad rury przed dostaniem sie zanieczyszczeh oraz chronic
konce rur.

3.1.3. Na powtoce zewnetrznej rury ostonowej powinny sie znajdowac nastepujgce
oznaczenid: nazwa lub kod producenta stali, srednica zewnetrzna x grubo$¢ Scianki
rury, gatunek stali, nazwa lub kod Producenta rury, rodzqgj i klasa powtoki zewnetrznej
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nazwa lub kod aplikatora (wytwércy powtoki), jesli jest inny, niz Producent rury, oraz
napis GAZ-SYSTEM.

Przyktad - XXXX 1219x20 S355J2H YYYY 3LPPC3 1111 GAZ-SYSTEM

gdzie: XXXX - nazwa lub kod Producenta stali, YYYY - nazwa lub kod Producenta rury
1111 - nazwa lub kod wytwadrcy powtoki zewnetrznej

Oznaczenia powinny by¢ wykonane, w co najmniej dwdch miejscach na korpusie rury,
na przeciwlegtych kohcach. Oznaczenie nalezy wykonaé¢ metodq szablonu lub
nadruku i zapewnic jego czytelnos$< i trwatose.

Po stronie wewnetrznej na dwdch koncach rury nalezy nanie$¢ oznaczenia: numer
wytopu, numer rury, dtugos¢ rury, srednica zewnetrzna, grubo$¢ Scianki, gatunek stali.

3.1.4. Wykonawca powtok zewnetrznych musi posiadac¢ Certyfikat Systemu Zarzgdzenia
Jakoscig w zakresie wykonania izolacji. Zamawiajgcy wymaga przedstawienia tego
certyfikatu dla przedmiotu Zamdwienia w kazdym Zamdwieniu.

4. Transport, sktadowanie i odbidr rur

4.1.

4.2.

Ostateczny odbidr rur, z udziatem przedstawiciela Wykonawcy, bedzie przeprowadzony

w miejscu sktadowania wskazanym przez Zamawiajgcego (placu sktadowym).

Podczas transportu i przetadunku nalezy zapewni¢ szczegdlne Srodki ostroznosci

w celu zapobiezenia uszkodzeniom izolacji zewnetrznej oraz materiatu rur:

4.2.1. Podczas transportu i sktadowania nalezy zapewnié odpowiednie $rodki, aby unikngc¢
niekontrolowanego przemieszczania rur,

4.2.2. Wykonawca opracuje i uzgodni z Zamawiajgcym ,Instrukcje Zatadunku, Transportu,
Roztadunku i Sktadowania Rur” uwzgledniajgcq przekazane przez Zamawidjgcego
wymagania w tym zakresie. Wykonawca dostarczy rury zgodnie z w/w instrukcjg
uzgodniong z Zamawiajgcym,

4.2 3. Wykonawca zapewni odpowiednie materiaty niezbedne do prawidtowego
sktadowania rur przez okres, co najmniej 4 miesiecy oraz dokona ich sktadowania
zgodnie z ,,Insfrukcjq Zatadunku, Transportu, Roztadunku i Sktadowania Rur”.

5. Wymagania w zakresie napraw uszkodzen powtoki zewnetrznej

5.1.

5.2.

5.3.

Zamawiajgcy dopuszcza naprawy uszkodzen izolacji  zewnetrznej  jedynie
w zaktadzie Producenta wytwarzajgcego powtoke lub w miejscu dostawy po uprzedniej
kwadlifikacji uszkodzen przez upowaznionych przedstawicieli Zamawiagjgcego, przy czym
wszelkie naprawy muszg by¢ odpowiednio udokumentowane.
Rury, na ktérych zostang wykonane jakiekolwiek nieautoryzowane dziatania zwigzane
Z naprawq izolacji zewnetrznej w innych miejscach, niz powyzej wymienionych, nie bedq
odbierane przez Zamawiajgcego.
Wykonawca wytwarzajgcy izolacje zewnetfrzng opracuje i dostarczy Zamawiajgcemu do
akceptaciji ,Instrukcje naprawy uszkodzen izolacji zewnetrznej i wewnetrznej rur stalowych”.
Materiaty naprawcze powinny by¢ zgodne z natozong powtokqg fabryczng. Opracowanie
musi zawiera¢ opis uszkodzen i technologii ich naprawy przy uwzglednieniu co najmniej
ponizszych zapiséw. Uszkodzenia izolacji zewnetrznej sq dzielone na:
5.3.1. Uszkodzenia drobne (niedoskonatosci):
Za uszkodzenia drobne (niedoskonatosci) uznaje sie wszystkie uszkodzenia
niepowodujgce przebicia izolacji podczas badania poroskopem (holiday test) lub
uszkodzenia, w ktérych nie zostata przerwana pierwsza warstwa izolacji, a kolejna
warstwa nie jest widoczna podczas kontroli wizualnej. Wszystkie uszkodzenia tego typu
bedq klasyfikowane przez inspektora GAZ-SYSTEM S.A. (lub inspektora firmy odbiorowej
odbierajacej rury w imieniu GAZ-SYSTEM S.A.). Uszkodzenia drobne (niedoskonatosci)
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mogqg zosta¢ usuniete poprzez wygtadzenie, a po wygtadzeniu wymagane jest
ponowne przeprowadzenie badan poroskopem oraz badan grubosci zewnetrznej
warstwy izolacji, ktéra nie moze by¢ mniejsza niz przewidziaona w niniejszych
wymaganiach. W przypadku, gdy izolacja zewnetrzna po wygtadzeniu posiada
minimalng wymagang grubos¢ naprawa nie jest konieczna.
Po wykonaniu naprawy uszkodzen drobnych (niedoskonatosci) zostanie sporzgdzony
przez Dostawce rur odpowiedni protokdt podpisany przez Dostawce oraz inspektora
GAZ-SYSTEM S.A. (lub inspekfora firmy odbiorowej odbierajacej rury w imieniu
GAZ-SYSTEM S.A.) dokonujgcego odbioru.

5.3.2. Uszkodzenia istotne (wady):
Za uszkodzenia istotne (wady) uznaje sie wszystkie uszkodzenia powodujgce przebicie
izolacji podczas badania poroskopem (holiday test) lub uszkodzenia, w ktérych zostata
przerwana pierwsza warstwa izolacji a kolejna warstwa jest widoczna podczas kontroli
wizualne;.
Zamawiagjgcy dopuszcza naprawy uszkodzen istotnych (wad) powtok zewnetrznych
izolacji na rurach stanowigcych nie wiecej niz 20% ilosci rur w partii dostarczonej do
miejsca dostawy. Powierzchnia pojedynczego, naprawianego uszkodzenia istotnego
(wady) nie moze by¢ wieksza niz 10 cm?,

6. Dokumenty odbioru rur ostonowych

6.1. Wykonawca jest zobowigzany do wystawienia deklaracji zgodnosci rur z normg
PN-EN 10219.

6.2. Dla kazdej partii rur Wykonawca jest zobowigzany wystawic i dostarczy¢ swiadectwo odbioru
rodzaju 3.1.

6.3. Dla kazdej partii rur Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ swiadectwo odbioru rodzaju
3.1 dla blachy (tasmy stalowej) oraz powtok ochronnych wg PN-EN10204.

6.4. Dla kazdego pojedynczego $wiadectwa odbioru rodzaju 3.1 dla rur nalezy dotgczyé
odpowiadajgce $wiadectwo odbioru rodzaju 3.1 wg PN-EN10204 dla powtok ochronnych.

6.5. Wymaga sie dostarczenia swiadectwa odbioru w jezyku polskim.

7. Lalecenia

Przy zamawianiu stalowych rur ostonowych - w opisie przedmiotu konkretnego zaméwienia -
wymaga sie wykonanie zestawienia rur zgodnie z ponizej zamieszczong (przyktadowq) tabelq.

Zestawienie stalowych rur ostonowych (wedtug PN-EN 10219) dla gazociggu DN1000, MOP=8,4
MParelacji.................... (wzér)
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1 Rura ostonowa 914 mm 16 $275J2H 12,0 658,5 3LPE-B3 epoksyd
2 Rura ostonowa 1219 mm 20 S$355J2H 10,5 107.5 3LPP 8mm epoksyd
3 Rura ostonowa 1219 mm 16 $355J2H 10,5 30,5 3LPP-C3 epoksyd
4

Po uzyskaniu zgody GAZ-SYSTEM S.A. dopuszcza sie stosowanie stalowych rur ostonowych,

wytworzonych zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 3183. Elektronicznie podpisany przez

Krawczak Piotr Krawczak Piotr

Data: 2021.02.18 12:04:47 +01'00'
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Zatgcznik nr 10 - Powtoki laminatowe na rurach stalowych wykorzystywane przy technice HDD
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Zatgcznik nr 10 — Powtoki laminatowe na rurach stalowych wykorzystywane przy zastosowaniu techniki HDD
- wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. — do Instrukcji PE-DY-126

1. Wymagania ogdlne

1.1. Wykonawca powtok laminatowych musi posiadaé Certyfikat Systemu Zarzgdzania
Jakoscig w zakresie wykonania laminatu.

1.2. Wykonawca powtok laminatowych musi posiadaé mozliwos¢ oznakowania powtoki
laminatowej znakiem budowlanym, zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

2. Wymagania szczegdtowe

2.1. Wykonawca powinien zapewni¢ wykonanie powtoki laminatowe] zgodnie
Z wymaganiami przedmiotowego zatgcznika.
2.2. Zaleca sie wykonywanie powtoki laminatowej w sposdb zmechanizowany (przy uzyciu
obrotnikdw w zamknietej hali produkcyjnej) w warunkach fabrycznych.
2.3. Dopuszcza sie wykonanie powtoki laminowanej metodq prozniowq.
2.4. Celem zwiekszenia odpornosci laminatu na S$cinanie miedzywarstwowe dopuszcza
sie zastosowanie tkanin przestrzennych tréjwymiarowych.
2.5. Przed rozpoczeciem produkcji Wykonawca powinien dostarczy¢é Zamawiajgcemu
procedure powlekania (dane dotyczgce gtdbwnych cech procesu wytwarzania)
i badan - dokument pod nazwq ,,Technologia wytwarzania oraz kontroli i badah powtoki
laminatowej” (Plan Produkcijii Inspekcji — Manufacturing and Inspection Plan).
Powinna ona w szczegdlnosci uwzgledniac:
e sposdb przygotowania powierzchni izolacji  antykorozyjnej do  uzyskania
odpowiednich parametréw powtoki laminatowe,
e temperature w momencie naktadania,
e wilgotno$¢ powietrza w momencie naktadania,
e temperature punktu rosy w momencie naktadania,
e kryteria klasyfikowania materiatdw powtokowych,
e nazwy handlowe uzytych materiatdw,
e podstawowe dane dotyczgce procedury naktadania laminatu,
¢ wytyczne dotyczgce kompatybilnej technologii zabezpieczania ztgcz spawanych,
e technologie napraw powtoki,
e witasciwosci wtdkien wzmacniajgcych oraz osnowy polimerowej, proponowanych do
wytworzenia powtoki laminowane;.
2.6. Zewnetrzna powierzchnia izolacji na rurze stalowej do natozenia na niej laminatu.
2.6.1. Zewnetrzna powierzchnia izolacji na rurze stalowej do natozenia na niej laminatu
powinna by¢ sucha i wolna od zanieczyszczen.
2.6.2. Powierzchnia powinna zosta¢ przygotowana w taki sposdb, aby umozliwic
uzyskanie parametrow dla natozonego laminatu zgodnie z Tabelg 1,
a jednoczesnie wykluczy¢ powstanie uszkodzen na izolacji antykorozyjne;.
2.7. Parameftry produkcyjne.
2.7.1. Minimalna femperatura otoczenia 5°C.
2.7.2. Maksymalna wilgotnos$¢ powietrza 80%.
2.7.3. Temperatura rury powyzej 3°C od temperatury punktu rosy.
2.8. Parametry jakosciowe.
2.8.1.Parametry jakosciowe laminatu powinny by¢ zgodne z wymaganiami Tabeli 1.
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Tabela 1 - parametry jakosciowe laminatu

Wymagania

Rodzaj badania

Metoda badania

Czestotliwose

Wymagania

badania
Ocena wizualna Wizualnie Kazda rura Powtoka J?dmhm' b,ez
pecherzy i uszkodzen.
Gruposc pow’rokl Zgodnie z pkt Kazda rura Min. 5 mm
laminatowej 2.9.1
Szczelnosc powtoki Zgodnie z pkt Brak poréw przy
antykorozyjnej przed 599 Kazda rura napieciu 25kV

natozeniem laominatu

Odpornos¢ powtoki

Zgodnie z pkt

1 raz na partie

laminatowej na Lo E=50J
. 2.9.3 zywicy
uderzenia
Zgodnie z PN-EN
Elosfrycznoscf powtoki ISO 14125 _ 1raz na typ Min. 100 MPa
laminatowej (ewentualnie z powtoki
EN-ISO 178)
Twardos$¢ Shore'a D é%gdme ZPN-SO Kazda rura Min. 60
Odp'ornos.c na Zgodnie z pkt 1raz na typ Max. 0,1mm
wgniatanie 29.4 powtoki
Powtoka w przekroju
Ocena przekroju powtoki . . 1 raz na partie jednolita, bez oznak
. Wizualnie Lo o
po utwardzeniu Zywicy rozwarstwien i
delaminacii.
Wytrzymatos¢ powtoki na Zgodnie z CSA 1 razna typ Brak uszkodzenia izolacji
O Standard 7245.20- . e
ztobienie powtoki antykorozyjnej.

10

Wytrzymatos$é na

Zgodnie z PN-EN

1 raz na partie

Zrywanie ISO 527-2 Zywicy Min. 25 MPa

Wytrzymato$¢ powtoki Zgodnie ze 1 razna typ

laminatowej na scinanie standardem owtoki Min. 1.2 MPa
J DVGW GW 340 | P

Przyczepnosé powtoki 7q0dnie 7 okt 1 raz na partie

laminatowej do izolacji 9 P zywicy (Srednia z | Min. 1 MPa

antykorozyjnej

29.5

4 prébek)
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2.9. Sposdb przeprowadzania badan.
2.9.1. Grubos¢ powtoki laminatowe;.
Badanie powinno polega¢ na wykonaniu dwunastu pomiardw na jednej rurze (po
4 pozycje na obu kohcach i w srodku rury). Pomiar powinien by¢ przeprowadzony
metfodqg nieniszczgcg (np. za pomocg miernika wykorzystujgcego indukcje
magnetyczng). Wynikiem pomiaru powinna by¢ réznica pomiedzy sumaryczng
gruboscig (laminat + izolacja), a gruboscig izolacji antykorozyjnej zmierzong na
kohcach wolnych od laminatu, na tych samych pozycjach.
2.9.2. Szczelno$¢ powtoki przed natozeniem laminatu.
Szczelno$¢ powtoki powinna zosta¢ sprawdzona na catej jej powierzchni, za
pomocg recznego poroskopu wysokonapieciowego. Napiecie kontrolne powinno
wynosi¢ min. 25kV.
2.9.3. Odporno$¢ powtoki laminatowej na uderzenia.
Badanie powinno zosta¢ przeprowadzona za pomocg mtota udarowego,
z bijakiem o $rednicy kuli 25 mm i wadze 2,5 kg.
Nalezy wykona¢ 10 uderzeh mtotem udarowym w odlegtosci ok. 50 mm od siebie,
w temperaturze 23°C (£3°C). Wysoko$¢ opadania mtota 1,5 m — energia uderzenia
min. 50J. Po wykonaniu uderzen powtoka powinna zosta¢ sprawdzona w tych
miejscach, za pomocg recznego poroskopu wysokonapieciowego.
2.9.4. Odpornos¢ na wgniatanie.
Badanie powinno by¢ wykonywane w temperaturze 23°C (x3 °C), na wycietej
probce laminatu, na ktérej ustawiono wgtebnik cylindryczny o powierzchni
przekroju poprzecznego 2,5 mm?2, obcigzony masqg 2,5 kg. Czas frwania badania
24 h.
2.9.5. Przyczepno$¢ powtoki laminatowej do izolacji antykorozyjne;.
Badanie powinno by¢ wykonywane w temperaturze 23°C (£3 °C), na wycinku
laminatu o minimalnych wymiarach 2x2 cm, na ktéry zostat naklejony uchwyt
badawczy. Badanie powinno zostaé przeprowadzone za pomocq recznego
dynamometru, a kierunek dziatania sity powinien by¢ prostopadty do osi rury.
2.10. Wymagania dotyczgce tkaniny szklane;.
2.10.1. Typ szkta - E.
2.10.2. Gramatura nominalna 600 g/m? warstwy podstawowe - wytrzymato$é wtasciwa
nie mniejsza niz 55 daN/cm.

2.10.3. Gramatura nominalna 320 g/m?2 dla warstw zewnetrznych - wytrzymato$é wiasciwa
nie mniejsza niz 31daN/cm.

2.11. Atest higieniczny.
Wykonawca powinien zgodnie z wymogami BHP oraz ochrony srodowiska, powinien
posiadac atest higieniczny na wykonywang powtoke.

2.12. Konce wolne od laminatu na odcinku 250 mm od konca rury.

2.13. Opis zgodny z opisem izolacji antykorozyjnej uzupetniony o zapis dotyczgcy laminatu
szklano-zywicznego, grubos$¢ 5 mm.
Na powtoce zewnetrzne] rury pokrytej laminatem szklano-zywicznym powinny sie
znajdowac¢ nastepujgce oznaczenia: nazwa lub kod producenta stali, Srednica
zewnetrzna x grubo$¢ Scianki rury, gatunek stali, nazwa lub kod producenta rury, rodzaqj
i klasa powtoki zewnetrznej nazwa lub kod aplikatora (wytwdrcy powtoki), jesli jest inny,
niz producent rury, grubos¢ warstwy laminatu szklano-zywicznego, wytwadrca laminatu
oraz napis GAZ-SYSTEM.
Przyktad - XXXX 813x12,5 L485ME YYYY 3LPP C3 ZZZZ laminat-5 mm WWW GAZ-SYSTEM,
gdzie: XXXX - nazwa lub kod producenta stali, YYYY - nazwa lub kod producenta rury
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1111 - nazwa lub kod wytworcy powtoki zewnetrznej, WWW- nazwa lub kod wytworcy
laminatu.
Oznaczenie powinny by¢ wykonane w co najmniej dwdch miejscach na korpusie rury,
na przeciwlegtych koncach. Oznaczenie nalezy wykonaé metodqg szablonu bqgdz
nadruku i zapewnic jego czytelnos¢ i trwatosc.
Dodatkowo nalezy wykonaé oznaczenie kierunku wprowadzania rury z laminatem do
przewiertu (strzatka o grubosci min. 5 cm w co najmniej 3 miejscach na dlugosci rury).

2.14. Dokumentem potwierdzajgcym zgodnos$é¢ wykonanego laminatu z wymaganiami jest
swiadectwo 3.1. zgodnie z normg PN-EN 10204:2006 wystawione przez producenta
laminatu.

2.15. Producent laminatu powinien przedstawi¢ do zatwierdzenia technologie wykonania
laminatu ztqczy spawanych wykonywanych w warunkach polowych.

2.16. Zaleca sie, zeby producent laminatu zabezpieczyt potgczenie spawane na placu
budowy. W uzasadnionych przypadkach przekaza¢ Wykonawcy Robdt Budowlanych
odpowiednie ilosci materiatdéw do izolacji potgczeh spawanych.

Elektronicznie podpisany przez

Krawcza k Piotr Krawczak Piotr

Data: 2021.02.18 12:05:12 +01'00"
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Zatgcznik nr 8 - Procesy spawalnicze Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. - do
Instrukciji w zakresie wymaganh do projektowania infrastruktury systemu przesytowego Operatora
Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

1. Wymagania ogélne

1.1. Wykonawcy zobowigzani sqg do prowadzenia prac  spawalniczych
(w warunkach budowy) w oparciu o: zasady okreSlone w PN-EN 12732+A1,
wymagania zawarte w dokumentacji projekiowej i odpowiednich regulacjach
oraz zaakceptowane przez Zamawiajgcego Instrukcje Technologiczne Spawania
WPS zgodnie z zapisami Planu Spawania i Kontroli Ztgczy Spawanych.

1.2.  Najpdzniej 10 dni przed planowanym przystgpieniem do prac spawalniczych
nalezy sporzqdzi¢ zbiorczy Plan Spawania i Kontroli Ztgczy Spawanych dia
wykonawstwa wszystkich potgczen, ktéry wymaga uzgodnienia z Zamawiajgcym.

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

1.4. Powyiszy wymdg dotyczy réwniez instalacji tymczasowych (by-passdéw)
i potqczeh zgrzewanych/spawanych wykonywanych z materiatéw typu PE.

1.5. Zmiany konstrukcyjne w zakresie potqczeh spawanych oraz technologii wykonania
(w tym materiatowe) muszg by¢ kazdorazowo uvzgadniane z nadzorem autorskim
- projektantem jak i nadzorem spawalniczym Zamawiajgcego.

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

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

1.8.  Wykonawca musi zapewni¢ catkowity dostep do dokumentacii (miedzy innymi do
Dziennika Budowy, dziennikdw prac montazowych i spawalniczych) zwigzanej
z wykonaniem gazociggdw i obiektdw technologicznych przedstawicielom
Zamawiajgcego i Wykonawcom Nadzoru podczas trwania zadania. Wszelkie
uwagi przedstawicieli Zamawigjgcego i Wykonawcdéw Nadzoru muszg byé
wdrazane na biezgco przez Wykonawce.

1.9. Na 7 dni przed planowanymi probami szczelnosci i wytrzymatosci, Wykonawca
zobowigzany jest zgtosi¢ ten fakt do wtasciwego Oddziatu GAZ-SYSTEM S.A., aby
nadzdr spawalniczy Zamawigjgcego moégt przeprowadzi€é wstepng ocene
potgczeh spawanych wykonanych na obiekcie (dotyczy wszystkich uktadow
naziemnych w stacjach, weztach, na uktadach ZZU i pozostatych) oraz sprawdzi¢
poprawno$¢ wykonania badan NDT. R\A
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Zatgcznik nr 8 - Procesy spawalnicze Operatora Gazociqagdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. - do
Instrukcji w zakresie wymagan do projektowania infrastruktury systemu przesytowego Operatora
Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

1.10. Przed odbiorem technicznym obiektu sieci gazowej/gazociggu Wykonawca ma
obowiqgzek przedtozy¢ wczedniej Zamawiajgcemu petng dokumentacje
spawalniczg powykonawczqg w zakresie obejmujgcym:

- Dzienniki Spawania wraz ze schematami (rysunkami uktadéw obiektu i/lub
gazociggu), na ktérych opisano wszystkie ztgcza spawane (spoiny),

- uprawnienia wszystkich spawaczy, ktérzy wykonali spoiny,

- dokumentacje z badan nieniszczgcych i niszczgcych, jesli takie miaty by¢
wykonane (dla badan RT nalezy przedstawi¢ radiogramy dia badanych
spoin),

- w przypadku wykonawstwa prac spawalniczych na sieciach gazowych
zarzgdzanych przez innych operatoréw sieci, stosowng dokumentacje
spawalniczg oraz dopuszczenie do tych prac nalezy uzgadniaé wczesniej
z wtasciwym operatorem. Kopie zatwierdzonej dokumentacji nalezy dotgczyé
do dokumentacji powykonawcze;j.

Wymagania dotyczqgce dokumentacii 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¢ Zamawigjgcemu w celu
akceptacii przed rozpoczeciem prac spawalniczych. Wymaga sie opracowania
odrebnych Instrukcji Technologicznych Spawania naprawczego.

2.2. Wraz z instrukcjami WPS/BPS Wykonawca ma obowigzek przedtozyE kopie
WPQR/BPQR (z dotgczonymi raportami z badan nieniszczgcych/niszczgcych) dla
opracowanych instrukcji. Do protokotéw WPQR/BPQR nalezy zatgczy¢ protokoty
wykonania ztgczy prébnych.

2.3. Instrukcje Technologiczne Spawania WPS Wykonawca ma obowigzek sporzqdzi¢
dla ztgczy:
- wszystkich uktaddw technologicznych,
- instalacji wydmuchowych (upustowych),
— uktadu gazowego zasilajgcego kottownie (tzw. Sciezki gazowej),
— wszystkich instalacji tymczasowych (np. gazociggu obejsciowego, instalaciji
tymczasowej itd.),
- podlegajgcych naprawie (spoin naprawczych).
2.4. Dlaztgczy zgrzewanych (spawanych) z PE nalezy sporzgdzi¢ Karty Technologiczne
Zgrzewania, a po ich wykonaniu — Karty Kontroli Potgczen Zgrzewanych.

2.5. Projekt wykonawczy musi jednoznacznie wyszczegdlniaé wszystkie elementy
rurowe (w tym ksztattki), ktére bedq podlegaty tgczeniu metodami spawalniczymi.
Dla elementéw tych nalezy bezwzglednie podawad: rodzaj, srednice, grubosé
Scianki i gatunek materiatu. Wszystkie elementy sktadowe gazociggu,
obiektu  gazowniczego muszg by¢&é wyszczegdlnione na  rysunkach
ztozeniowych/powykonawczych.

2.6. Rysunki z naniesionymi oznaczeniomi spoin stanowiq zatgcznik do Dziennika

Spawania.
\Q\;\
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2,7. Wszelkie zmiany kierunkdw przeptywu | $Srednic nalezy projektowaé
z zastosowaniem elementéw kutych bqgdz ciggnionych (kolana, tuki, tréjniki,
zweiki itp.).

3. Wymagania w zakresie systemu zarzgdzania jakosciq oraz posiadanych uprawnien

3.1.  Wykonawca musi posiada¢ certyfikowany system zarzgdzania jakoscig w zakresie
petnych wymaganh w spawalnictwie wg wymagan PN-EN ISO 3834-2.

3.2. Wykonawca powinien posiada¢ uprawnienie nadane w formie decyzji przez UDT
w zakresie wytwarzania, modernizacii i/lub naprawy rurociggéw przesytowych
i technologicznych (urzgdzeh gazowych) do prowadzenia procesdéw
spawalniczych.

3.3. Wymagania dotyczgce personelu nadzoru spawalniczego Wykonawcy.

3.3.1. Wymaga sie przedstawienia przez personel swiadectwa kwalifikacyjnego
uprawniagjgcego do zajmowania sie eksploatacjag urzqdzenh, instalacji
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¢é osoba z kwadlifikacjami
min. IWE/EWE (Miedzynarodowy/Europeijski  Inzynier  Spawalnik)
z aktuainym certyfikatem kompetenciji.

3.3.4. Nadzdr nad pracami spawalniczymi na budowie powinna prowadzic¢

—-—- - 0soba 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.

3.4. Wymagania dotyczqgce spawaczy/operatoréw Wykonawcy.

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

—  PN-EN ISO 9606-1,

— PN-ENISO 14732,

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

3.4.2. Jedli projekt wykonawczy przewiduje wykonawstwo potqczen rur PE
(wtagczenia do sieci §/c, n/c, zastosowanie instalaciji tymczasowej PE itd.)
metodq zgrzewania (spawania), to Wykonawca musi przedstawié
uprawnienia kwalifikowanego personelu wykonawczego zgodnie
z PN-EN 13067. Uprawnienia personelu muszg wskazywac¢ metode, grupy
materiatowe i podgrupy.

{n
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3.5.1. Badania niszczgce i nieniszczace moze wykonywaé laboratorium
posiadajgce akredytacje Iub uznanie zgodne z wymaganiami
PN-EN ISO/IEC 17025. Akceptacje do prowadzenia badanh nieniszczgcych
i niszczgcych uzyskujq laboratoria posiadajgce Swiadectwa uznania
spetniania wymagan PN-EN ISO/IEC 17025 i bedgce podwykonawcami
akredytowanych laboratoriow. Zamawiagjgcy dopuszcza réwniez
laboratoria badawcze posiadajgce akredytacje w danej metodzie
badawczej. Laboratorium badawcze wykonujgce badania nieniszczqgce
i niszczgce powinno spetnia¢ wymagania ustawy o dozorze technicznym.

3.5.2. Personel prowadzqgcy badania nieniszczgce i wystawiajgcy protokoty
powinien posiada¢ kwalifikacje minimum stopnia drugiego zgodne
z PN-EN ISO 9712. Zgodnie z wymaganiami normy personel badan NDT
musi posiada¢ aktualne badanie wzroku wtasciwe dia metody badan.

3.5.3. Przed przystgpieniem do redlizacji badah, Wykonawca ma obowigzek
przedstawi¢ do akceptacji wytypowane laboratorium  badan
nieniszczgcych wraz z odpowiednimi dokumentami potwierdzajgcymi, ze
laboratorium  majgce wykona¢ badania nieniszczqce posiada
uprawnienia zgodne z wymogami zawartymi w pkt 3.5.2.

4. Wymagania w zakresie kwalifikowania technologii spawania

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

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

5. Wymagania dotyczgce dopuszczenia (kwadlifikacji) spawaczy do pracy

5.1. Na wniosek Zamawiajgcego kazdy spawacz i operator przed przystgpieniem do
spawania ztgczy rur musi wykaza¢ umiejetno$¢ wykonania ztgcza spawanego
o wymaganej jokosci i w zakresie podstawowych parametréw spawania
(zmiennych zasadniczych spawania) okreslonych w Instrukcjach Technologicznych
Spawania. Spawacz musi wykonac jedno ztgcze lub jego cze$¢ (w zaleznodci 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 wiedy wykona¢ oddzielnie). Wymiary ztgcza
dopuszczajgcego i zakres sprawdzenia ustala przedstawiciel Zamawiajgcego. \\ﬂ\
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5.2,

5.3.

54.

5.5.

5.6.

Procedure dopuszczenia (kwalifikacii) spawaczy do procesdw spawania recznego
i pétautomatycznego oraz operatoréw automatycznych urzgdzeh do spawania
ztqczy przeprowadza Nadzér Spawalniczy Wykonawcy w obecnosci przedstawicieli
GAZ-SYSTEM S.A.

Wykonawca musi powiadomi¢ Zamawigjgcego o terminie i miejscu wykonania
ztqgczy kwalifikacyjnych przez spawaczy i operatoréw z wyprzedzeniem co najmniej
trzech dni roboczych.

Zakres badan jokosci ztgczy dopuszczajacych 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 parametréw spawania okreslonych w Instrukcjach Technologicznych
Spawania lub gdy wadliwos¢ ztgczy na liniowej czesci 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 dotyczgce materiatléw podstawowych i dodatkowych do spawania

6.1

6.2,

6.3.

6.4.

6.5.

6.6.

6.7.

Materiaty podstawowe i dodatkowe do spawania muszq posiadaé 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 mie¢ potwierdzong udarnosé
Charpy’'ego-V w temperaturze -30 °C 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 materiatéw dodatkowych (drutéw litych i pretdw)
innymi zamiennikami o tym samym oznaczeniv normatywnym pod warunkiem
akceptacji przez stuiby spawalnicze GAZ-SYSTEM S.A. Prowadzenie procesdw
spawalniczych przy uzyciu pozostatych typédw materiatdbw dodatkowych wymaga
akceptacji przez Zamawiajgcego i moze wymagaé dodatkowych badan lub
petnego uznania technologii 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.

Spoiwo materiatéw 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 Swiadectwem odbioru.
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6.8.

6.9.

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

Zamawigjgcy nie dopuszcza do uzycia wysokowodorowych materiatéw
dodatkowych do spawania. Zawarto$¢ wodoru w stopiwie okreslona
wg PN-EN ISO 3690 nie moze przekraczac 5 ml/100 g stopiwa (HS5).

7. Wymagania dotyczqce urzqdzen spawalniczych

7.1.

7.2,

7.3.

7.4.

Podczas wykonywania prac spawalniczych Wykonawca powinien stosowac:

— urzadzenia spawalnicze (spawarki, agregaty spawalnicze) z regulowang
bezstopniowg nastawg parametrdéw  spawania i mozliwoscig ich
bezposredniego odczytu — walidowane przynajmniej raz w roku,

- sprzet do podgrzewania (palniki propan-butan) lub urzgdzenia do nagrzewania
indukcyjnego (np. maty grzejne),

- przyrzqdy do kontroli temperatury (termometry, pirometry itp.),

- urzgdzenia do pozycjonowania, centrowania i montaiu wspdtosiowego
elementéw - zaleca sie stosowanie centratoréw wewnetrznych,

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

- mocowanie uchwytu ,masowego” do rur zapewnigjgce bezzwarciowe
potgczenie na styku,

- maty/okrycia termiczne umoiliwiajgce zachowanie warunkéw schtadzania
obszaru ztgcza spawanego.

Urzgdzenia spawalnicze muszg posiada¢ aktualne badania potwierdzajgce
spetnienie wymaganych parametréw technicznych. Wymagana jest zgodnosé
nastaw parametréw spawania z wartosciami 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. Wykonawstwo prac spawalniczych

8.1.

8.2.

8.3.

8.4.

Wydanie 3 Wersja 4

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

Nalezy przestrzegacé bezwzglednie wymogdw technologicznych zawartych

w instrukcjach WPS/BPS:

—  zmiennych zasadniczych parametréw spawania i energii liniowej spawania,

- temperatur:  podgrzewania, miedzySciegowych, schtadzania ztgcza
i ewentualnej obrébki cieplnej,

- materiatdw: podstawowych, dodatkowych i pomocniczych.

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

Scieg graniowy nalezy spawaé metodg MMA (dopuszczaine tylko w przypadku
spoin wykonanych w zakresie technologii hermetycznych), GMA lub TIG.

PE-DY-102 Strona 6z 12
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8.5.

8.6.

8.7.

8.8.

8.9.

8.1C.

8.11.

8.12,

8.13.

8.14.

8.15.

8.16.

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

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

Brzegi do spawania elementdéw rurowych powinny byé¢ przygotowane zgodnie
Z wymaganiami PN-ISO 6761, PN-EN ISO 9692-1 (dla elementdw o tej samej grubosci
scianki), PN-EN 1708-1 (dia elementéw 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, Zamawiajgcy moze dopusci¢ wykonanie takiego
odgatezienia, lecz dotyczy to tylko elementu typu kolano/tuk i powinno by¢ one
zaprojektowane w osi obojetnej elementu ksztattowego oraz obliczone
wytrzymatosciowo (obliczenia $cianek rur ostabionych otworami).

Zastosowanie technologii hermetycznej bezpostojowe] nalezy przedstawic
szczegbtowo na rysunku zestawieniowym obiektu (z umiejscowieniem na sieci
gazowej). Jezeli witgczenie obiektu przewiduje sie metodq ,, tradycyjng” za uktadami
17U wiot/wylot (wtgczenia do gazociggdw liniowych), to nalezy zaprojektowad
kré¢ce ,balonowe” i upustowe wg wymogdw jok wyzej. Na czas prac
wtgczeniowych, jezeli wstrzymanie przeptywu gazu na sieci przesytowej bedzie
trwato dtuzej niz jedng dobe, wymagane jest zamontowanie dennic na rozcietym
gazociggu.

Wykonawstwo spoiin tgczgecych armature (zawory, zasuwy) z gazociggiem nailezy
prowadzi¢ z ciqgtqg kontrolq temperatur podczas spawania (tzw. monitoring ztgcza).
Z pomiaréw Wykonawca musi sporzqdzi¢ protokét. Wymadg stosuje sie do armatury
z kohcéwkami 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 gazociggu nie przebiegata przez
planowany wykrdj podczas wiercenia fittingu lub krééca.

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

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

Opis numeracji spoin, nr znaku spawacza, oznaczenie ztgcza nalezy dokonywadé
przy uzyciu wytgcznie niezmywalnych markeréw. Wszystkie wykonane spoiny
bezwzglednie muszg by¢ wykazane na schematach rozmieszczenia spoin.

Dla materiatéw z grup 213 wg 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
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wptywu ciepta (SWC). W takim przypadku wymagane sg dodatkowe badania
ultradzwigkowe na rozwarstwienie na szerokosci min. 50 mm liczgc od czota rury.

8.17. 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 krawedzi jest
poprawne wykonanie (przetopienie krawedzi) grani.

8.18. Przy cieciu elementdw rurowych przygotowywanych do spawania nalezy
zachowywac prostopadto$¢ ptaszczyzny ciecia w stosunku do ich osi wzdtuznych.
Odchytki ciecia nie powinny przekracza¢: 0,5 mm — dla rur o srednicach do DN 80,
1 mm —dla rur o srednicach od DN 80 do DN 200, 1,6 mm —dla rur o $rednicy powyzej
DN 200.

8.19. Wykonawstwo spoin wtgczeniowych (gwarantowanych) przy wtgczaniu obiektu do
czynnej sieci gazowej nalezy kazdorazowo zgtasza¢ nadzorowi spawalniczemu
witasciwego Oddziatu GAZ-SYSTEM S.A. z wyprzedzeniem co najmniej trzech dni
roboczych.

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

9. Wymagania dodatkowe

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

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

10. Wymagania dla spawania naprawczego

10.1. W przypadku wystgpienia niezgodnosci spawalniczych, ktérych poziom jakosci
zgodnie z odpowiednimi normami jest nie do zaakceptowania, wadliwe spoiny
nalezy usunq¢ za pomocq ciecia, ztobieniq, szlifowania lub frezowania.

10.2. Naprawe miejscowq spoin nalezy przeprowadzié, kiedy wady wystepujg na odcinku
nie przekraczajgcym 20 % dtugosci spoiny.

10.3. W przypadku pekniet, jak réwniez gdy wady niedopuszczalne stanowiqg wiecej niz
20 % dtugosci spoiny lub gdy wady wystepujg w dwdch lub wiecej miejscach
oddalonych od siebie o mniej niz 200 mm, to bez wzgledu na sumaryczng dtugosé
tych wad nalezy wycig¢ catq spoine.

10.4. 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

ztgcza. \
N
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10.5.

10.6.

10.7.

10.8.
10.9.

W przypadku naprawy ztqcza zawierajgcego wady ponad obszarem $ciegu
graniowego spoiny, 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 wycig¢ odcinek rury o dtugosci minimum 0,5 x DN
(lecz nie mniej niz 100 mm), a nastepnie wstawi¢ nowy z tego samego gatunku rury
i o tych samych wymiarach.

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

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

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

11. Polgczenia przewodow elekirycznych instalacji ochrony katodowej

11.1.

11.3.

11.5.

Przytgcze kabla elektrycznego instalacji ochrony katodowej do metalicznie czystej
powierzchni scianki rury gazociggu nalezy wykona¢ metodq automatycznego
lutowania twardego (pin brazing) w odlegtosci co najmniej 150 mm od osi spoiny
obwodowe;.

Luto-zgrzewanie kabli ochrony katodowe] do gazociggu nalezy wykonywad
obowigzkowo przed witasciwymi prébami cisSnieniowymi (wytrzymatosciowymi).

Wykonawca musi posiadac uznang przez UDT technologie przypawania przewodéw
elektrycznych instalacji ochrony katodowej. Nadtopienie Scianki rury w obszarze
ztgcza przewodu elekirycznego ze sciankg rury musi by¢ < 1,0 mm, a gtebokos¢
dyfuzji miedzi lutu twardego w gtgb stali musi by¢ < 0,5 mm. Twardo$¢ w obszarze
SWC ztgcza lutowanego przewodu elekirycznego ze Sciankg rury nie moze
przekracza¢ 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 $ciankg rury
Wykonawca ma obowiqgzek sporzqgdzi¢ Instrukcje Technologiczng Luto-zgrzewania
BPS i przekaza¢ jg Zamawiajgcemu w celu akceptacii.

W przypadku, gdy produkcyjne ztgcze przewodu elekirycznego ze §ciankqg rury nie
spetnia wymagan jakosci okresSlonych w BPS, nalezy wykona¢ nowe potgczenie
w innym miejscu, a wadliwe ztgcze usungé, oczysci¢ do powierzchni metalicznej
i sprawdzi¢ jakos¢ tego obszaru za pomocqg badah MT oraz zmierzy¢ grubos$¢ Scianki
rury, czy miesci sie w okreslonej tolerancji wg zalecen Zamawiajgcego i projektu
wykonawczego.

12. Wymagania kontroli jako$ci ztqgczy spawanych

12.1.

Wydanie 3 Wersja 4

Badania nieniszczgce NDT (VT, PT, MT, RT, UT) nalezy prowadzi¢ w oparciu o wytyczne
aktualnych na dzieh zatwierdzenia projekiu wykonawczego (wykonawstwa obiektu)
norm przedmiotowych oraz zgodnie z zatwierdzonymi przez GAZ-SYSTEM S.A.
instrukcjami  wykonawczymi przedtozonymi przez laboratorium wykonujgce
badania.
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12.2. Potgczenia spawane doczotowe, w tym spoiny wzdtuzne na fittingach, naktadkach
pethoobejmujgcych, spoiny uktaddédw  technologicznych, rur  upustowo-
wydmuchowych, uktaddw zasilania kottowni (,,5ciezka gazowa") oraz elementéw
tymczasowych (tzw. by-passéw i stacji tymczasowych) podlegajg obowigzkowo:

- badaniom wizualnym 100 %,

—  badaniom radiograficznym 100 %,

- spoiny pod przeszkodami terenowymi (drogami, torami itp.), HDD,
w mikrotunelingachitp. dla elementdw o grubosci §cianki= 8 mm - 100 % badah
ultradzwiekowych, natomiast dla elementdéw o grubosci scianki ponizej < 8 mm
- 100 % badah magnetyczno-proszkowych.

12.3. Do badania spoin gazociggdw o srednicach = DN 200 nalezy stosowaé, w miare
mozliwosci technicznych, technike przeswietlania przez jedng Scianke — metoda
centryczna, uktad geometryczny nr 5 wg PN-EN ISO 17636-1.

12.4. Przy zastosowaniu metod spawania 135/136 i dopuszczeniu ich przez operatora,
wymaga sie dodatkowych badan UT w zakresie min. 30 % wszystkich ztgczy dia
grubosdci Scianki =2 8 mm. Dodatkowo wszystkie spoiny gwarantowane
(niepoddawane prébie cisnieniowej) dla elementéw o grubosci scianki =2 8 mm
podlegajg badaniom ulfradzwiekowym i magnetyczno-proszkowym, natomiast dla
elementéw o grubosci Scianki < 8 mm podlegajg badaniom magnetyczno-
proszkowym.

12.5. Potqgczenia spawane odgatezieh rurowych, kréccdw (w tym spoiny obowodowe na
fittingach, naktadkach) oraz spoiny pachwinowe podlegajg obowigzkowo:
- badaniom wizualnym 100 % — kontfrola wizualna spoin odgatezieh rurowych
i kr6ccdw obejmuje bezwzglednie badanie spoiny od strony grani przy uzyciu
technik posrednich (wideoskopowych),
— badaniom magnetyczno-proszkowym 100 % (dopuszcza sie po uzgodnieniach
zastosowanie metody penetracyjnej).

12.6. Spoiny elementéw ksztattowych naspawanych na czynnych sieciach gazowych
(gazociggach) oraz odcinki rur, na ktérych bedg one zabudowane, podlegajq
obowigzkowym badaniom jak nizej:

— miejsca na rurze przewodowej gazowej, gdzie bedqg umiejscowione i spawane
elementy ksztattowe, podlegajg badaniom UT w zakresie 100 % na obecnosé
ewentualnych wad hutniczych i rozwarstwien (badana strefa ma obejmowaé
catg dtugos¢ naspawanego elementu zwiekszong o 50 mm z kazdej jego
strony),

- badania spawanych tréojnikéw  dwudzielnych (fittingdw) obejmujg spoiny
wzdtuzne tgczgce ,potdwki” przy zastosowaniu badan VT 100 % i RT 100 %
(dopuszcza  sie  zastgpienie  badan  radiograficznych  badaniami
ultradzwiekowymi z mozliwosciq rejestrowania pomiaru spoin wzdtuznych
fittingdw o grubosci scianki powyzej 14 mm),

- potgczenia obwodowe pachwinowe | fitting — rura przewodowa" podlegajg
badaniom VT 100 % i MT 100 %,

- kré¢ce do ,balonowania” podlegajg kontroli VI (w tym spraowdzenie
poprawnosci wykonania warstwy przetfopowej od wewnetrznej sirony kré¢ca)
oraz MT w zakresie 100 %. To samo badanie nalezy przeprowadzi¢ dla kréécdw

typu TOR, K\\,\

Wydanie 3 Wersja 4 PE-DY-102 Strona 10z 12




ZLatgcznik nr 8 - Procesy spawalnicze Operatora Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. - do
Instrukcji w zakresie wymagah do projektowania infrastruktury systemu przesytowego Operatora
Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

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

12.7. Operator Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. zastrzega sobie prawo
wnioskowania o przeprowadzenie dodatkowych badah nieniszczgcych
(objetosciowych — RT/UT) przez Wykonawce, jezeli podczas kontroli ujawnione
zostang lub pojawiq sie podejrzenia powstania niezgodnosci
spawalniczych/materiatowych na instalacji gazowej, jak i ,rekontroli” badah NDT
w trakcie realizacji prac przez stuzby wtasne jak i strone trzeciq.

12.8. W przypadku stwierdzenia w trybie ,,rekontroli” nieprawidtowego wykonania badan
nieniszczgcych (ztej oceny jakosciowe] wykonanych ztgczy) lub nieprzekazania
dokumentacji przez Wykonawce, Zamawiaqjgcy nie dopusci do rozpoczecia
witasciwych préb ciSnieniowych elementéw prefabrykowanych bqgdz catego
obiektu.

12.9. Przed badaniami jakosci ztgczy spawanych wymaga sie usuniecia wszelkich
zanieczyszczeh z powierzchni ztgcza typu zuzel lub odpryski.

12.10. W protokotach z badanh jakosci ztqczy spawanych muszg by¢ opisane wszystkie
wykryte rodzaje niezgodnosci spawalniczych, réwniez akceptowalne.

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

12.12. W przypadku badah magnetyczno-proszkowych i penetracyjnych obowigzuje
poziom akceptacji 2x.

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

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

12.15. Wytyczne prowadzenia badah:

— wizualne wg PN-EN ISO 17637,

magnetyczno-proszkowe wg PN-EN ISO 17638 oraz PN-EN ISO 3059,

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

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

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

12.16. Wykonawca (lub w jego imieniu laboratorium wykonujgce badania NDT) ma
obowiqgzek przedstawienia petnej dokumentacji jakosciowej (protokoty,
radiogramy, zdjecia itp.) na kazde wezwanie Zamawiajgcego i na kazdym etapie
realizacji zadania.

12.17. Dopuszcza sie miejscowe szlifowanie powierzchni lica w miejscach zachodzenia sie
poczatkdw i koncdw sciegdw.

p
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13. Badania niszczgce produkcyjnych zigczy spawanych

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

13.2. Pobranie ztgcza spawanego do badan niszczgcych musi by¢ przeprowadzone po
pozytywnych wynikach badan nieniszczqcych, lecz przed probg ciSnieniowq, jesli
nie uzgodniono inaczej.

13.3. GAIZ-SYSTEM S.A. zaostrzega sobie prawo wyboru ztgczy, ktére majg zostaé
skierowane do badan niszczgcych na koszt Wykonawcy w celu oceny ich jokosci.
Badania nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 15614-1.

13.4. Zakres badan musi by¢ co najmniej zgodny z zakresem badan technologii spawania,
w oparciu o ktére wykonano ztgcza. Zamawiqjgcy moze zwiekszy< zakres badanh.

14. Rozwigzania réwnolegte

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

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

14.3. Wszedzie tam, gdzie Zamawiajgcy wskazuje konkretne normy w  zakresie
posiadanych uprawnien, kompetencji i uznah technologii dopuszcza sie
postugiwanie uprawnieniami, kompetencjami i uznaniami wydanymi wedtug
wczesniej obowigzujgcych norm pod warunkiem, ze posiadane uprawnienia,
kompetencje i uznania sg aoktualne na dzieh wykonywania proceséw
spawalniczych.

W
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Zarzgdzenie nr 10/PE/2021 z dnia 19.02.2021 roku

Dyrektora Pionu Eksploatacii

w sprawie: przyjecia do stosowania zaktualizowanej Instrukcji okreslajgcej wymagania
Operatora Gazociqgéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. dla podstawowych
materiatow, technologii i urzqgdzen stosowanych przy budowie gazociqggéw
przesytowych

Dyrektor Pionu Eksploatacji Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. dziatajgc na
podstawie uchwaty Zarzgdu Operatora Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. nr 21/2/2020
z dnia 23 stycznia 2020 r. i wynikajgcego z niej umocowania:

§1

Uchyla regulacje wewnetrzng ,Instrukcja okreslajgca wymagania Operatora Gazociggow
Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. dla podstawowych materiatéw, technologii i urzqdzen stosowanych
przy budowie gazociqgow przesytowych” [PE- DY-126], wydanie wersja 2.3.

§2
Przyjimuje do stosowania regulacje wewnetrzng ,Instrukcja okreslajgca wymagania Operatora
Gazociqgdéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. dla podstawowych materiatdw, technologii
i urzqdzen stosowanych przy budowie gazociqgow przesytowych” [PE-DY-126], wydanie wersja. 2.4.

§3

Zobowigzuje Kierownikdw Jednostek Organizacyjnych Spdtki biorgcych udziat w  procesie
inwestycyjnym do zapoznania z Regulacjg podlegtych im pracownikdw.

§4

Zobowigzuje pracownikdw Komodrek organizacyjnych biorgcych udziat w procesie inwestycyjnym do
stosowania Regulacji. Postanowienia Instrukcji obowigzujg w szczegdlinosci pracownikdw Spotki
zaangazowanych w proces projektowania i budowania gazociggdw na rzecz GAZ-SYSTEM.

§5
Zarzgdzenie wchodzi w zycie z dniem 22.02.2021 r.

§6
Zarzgdzenie obowigzuje w Operatorze Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

A n d rzej Elektronicznie podpisany

przez Andrzej Kolasa
Data: 2021.02.19 10:00:57
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podpis Dyrektora Pionu Eksploatacji
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