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1. Cel i zakres przedmiotowy

Celem Instrukcji jest wprowadzenie jednolitych zasad i okreslenie minimalnych wymagan
przy projektowaniu, budowie, przebudowie, remoncie i rozbiérce gazociggéw przesytowych.

Instrukcja zakresem obejmuje wszystkich pracownikdw zaangazowanych w proces
projektowania, budowy, przebudowy, remontu i rozbiorki gazociggéw przesytowych.

2. Definicje i skroty

Definicje i skréty dotyczace niniejszego standardu zastaty zawarte w SBT-PE-I131 ,Instrukcja
do projektowania infrastruktury systemu przesytowego. Wymagania ogoine”.

3. Wymagania ogodlne

3.1. Rury
3.1.1.

3.1.2.

3.1.3.

3.1.4.

3.1.5.

Rury stalowe przewodowe powinny spetnia¢ wymagania poziomu jakosci

PSL 2 oraz zatgcznika A zgodnie z PN-EN ISO 3183.

Nominalna grubo$¢ $cianki dla rurociggu o $rednicy nominalnej od DN 15

do DN 50 oraz MOP>16 bar nie moze by¢ mniejsza niz 3 mm oraz dla

rurociggdéw o $rednicy nominalnej réwnej lub wyzszej DN 50 nie moze byé

mniejsza niz 4 mm.

Do budowy gazociggdbw przesytowych (z wytaczeniem ZZU, stacji

gazowych i ttoczni gazu), w zaleznosci od DN i materiatu, zaleca sie

przyjmowanie nastepujgcych grubosci scianki rur:

— DN 100, L360NE SMLS - 4,5 mm; 6,3 mm,

— DN 125, L360NE SMLS - 4,5 mm; 6,3 mm,

— DN 150 L360NE SMLS - 5 mm; 6,3 mm,

— DN 200 L360NE SMLS - 6,3 mm, 8 mm,

— DN 250 L360NE SMLS - 6,3 mm; 7,1 mm, 10 mm - dla rurociggow
podziemnych dopuszcza sie materiat L415ME SAWH/SAWL’

— DN 300 L360NE SMLS - 6,3 mm, 8 mm, 11 mm - dla rurociggéow
podziemnych dopuszcza sie materiat L415ME SAWH/SAWL,

— DN 350 L360NE SMLS - 7,1 mm; 8,8 mm, 11 mm - dla rurociggéow
podziemnych dopuszcza sie materiat L415ME SAWH/SAWL,

— DN 400 L360NE SMLS - 8 mm; 11 mm, L415NE SMLS 12,5 mm - dla
rurociggbw  podziemnych dopuszcza sie materiat L415ME
SAWH/SAWL,

— DN 500 L360ME SAWH/SAWL - 8 mm; 8,8 mm, 11 mm, L485ME
SAWH/SAWL - 8,8 mm; 10 mm; 12,5 mm,

Na etapie realizacji dokumentacji projektowej (biorgc pod uwage m.in.

cisnienie MOP oraz klase lokalizacji), w celu potwierdzenia przyjetej

grubo$¢ scianki rury projektant przeprowadzi obliczenia sprawdzajgce.

Do grubosci obliczeniowych dla srednic od DN 15 zaleca sie dodac

naddatek na korozje wielko$ci maksymalnie do 1 mm.

Wytwaorca rur ze szwem oraz posrednik w zakresie wytwarzania rur powinni

posiada¢  certyfikowane systemy zapewnienia jakosci  zgodne

z PN-EN ISO 9001 Iub réwnowazne. Wytwdrca rur powinien ponadto

Wydanie 1 Wersja 1
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spetnia¢ wymagania jakosciowe w spawalnictwie zgodnie z PN-EN 1SO

3834-2 lub réwnowazne potwierdzone stosownym certyfikatem.

3.1.6. Za zgoda Zamawiajgcego, dla rur ze szwem spiralnym, dopuszcza sie
dostawy rur ze szwem tgczacym tasmy. Dopuszcza sie maksymalnie jeden
szew tgczacy tasmy na rurze.

3.1.7. Badania udarnosci nalezy wykonywa¢ zgodnie 2z wymaganiami
PN-EN ISO 3183. Badania te nalezy wykonywa¢ w temperaturze -29 °C
lub nizszej.

3.1.8. Dla rur ze szwem dodatkowo wymagane sg badania udarnosci szwu rury
i strefy wptywu ciepta wg pkt A.4.4.2 PN-EN ISO 3183:2020-03 w -20 °C.
Wymagania i warunki badan jak dla materiatu rodzimego.

3.1.9. Réwnowaznik wegla CEw (CEV) nie powinien przekraczac wartosci 0,43.

3.1.10. Nalezy wykonac¢ probe kafarowg DWTT zgodnie z PN-EN I1SO 3183. Dla
rur o $rednicy DN 500 i wiekszej, o gatunku stali co najmniej L485ME
(X70ME), probe nalezy przeprowadzi¢ z uwzglednieniem wytycznych
zawartych
w Instrukcji SBT-PE-142. Dla rur wykonanych ze stali nizszego gatunku
(wyzszego jednak od L360), nalezy probe kafarowg przeprowadzic¢
w temperaturze -20 °C. Zaleca sie, aby dla kazdej partii rur wytworca
dostarczyt Swiadectwo odbioru typu 3.2 dla srednicy DN 500 i powyzej oraz
typu 3.1 dla pozostatych srednic. Po uzgodnieniu z Inwestorem dopuszcza
sie w uzasadnionych przypadkach swiadectwo typu 3.1 dla rur srednic DN
500 (3.1 dla blachy, tasmy stalowej oraz powiok ochronnych) wg PN-EN
10204, ktére powinno spetniaé¢ nastepujgce wymagania:

— by¢ zgodne z wymaganiami PN-EN ISO 3183,

— zawieraC informacje w zakresie wiasciwosci mechanicznych, skfadu
chemicznego oraz technologii wytopu stali,

— okreslac zakres i rodzaj przeprowadzonych badan nieniszczacych wraz
z poziomami akceptacji wg stosownych norm i przepiséw,

— okreslac zakres i rodzaj obrébki cieplnej,

— okresla¢ rodzaj prowadzonych préb cisnieniowych wraz z podaniem
wartoséci cisnienia préby i czasu trwania proby,

— okresla¢ osiggniety przy probie wodnej poziom wytezenia materiatu
w stosunku do minimalnej granicy plastycznosci,

— zawieraC informacje w zakresie ekspandowania i odcigzenia rur,

— zawiera¢ wyniki badan parametréw (w tym réwniez grubosci) izolacji
zewnetrznej oraz malowania wewnetrznego przez niezalezng od
wydziatu produkcyjnego komaérke jakosci.

3.1.11. Dodatkowo dla rur o srednicy = DN 500 wprowadza sie nizej wymienione
wymagania dodatkowe.
3.1.11.1. Dla rur HFW (tj. zgrzewanych pradami wielkiej czestotliwosci)

z obrobiong cieplnie zgrzeing wymagane sg badania
metalograficzne oraz badania twardosci potwierdzajgce obrdbke
cieplng zgrzeiny (zgodnie z Zatgcznikiem B, pkt B3 e) 3) i)
normy

API 5L wydanie 46).

Wydanie 1 Wersja 1
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3.1.11.2.

3.1.11.3.

3.2. Ksztattki

Dla kazdej rury nalezy przeprowadzi¢ cisnieniowg probe wodng
do ci$nienia wywotujgcego w materiale rury naprezenia od 95 %
do 100 % podanej w normie minimalnej umownej granicy
plastycznosci materiatu rury wg PN-EN ISO 3183.

Zakres badan nieniszczgcych rur przeprowadzi¢ zgodnie

z wymaganiami PN-EN [ISO 3183 2z uwzglednieniem

dodatkowych wymagan:

— badania rozwarstwien na korpusie rury wg
PN-EN ISO 10893-8 lub PN-EN ISO 10893-9 - klasa
dopuszczalnosci U2,

— badania rozwarstwieh na krawedziach tasmy/blachy
w obszarze przylegtym do zgrzeiny/spoiny wg PN-EN 1SO
10893-9 lub PN-EN ISO 10893-8 — klasa dopuszczalnosci
U2,

— badanie rozwarstwien na koncach rur (w obrebie 25mm
z obu koncéw) zgodnie wymaganiami normy PN-EN ISO
3183,

— dodatkowo dla rur HFW - badania ultradzwigkowe usterek
wzdtuznych zgrzeiny (wigcznie z koncami rur) wg PN-EN
ISO 10893-10 Ilub PN-EN 1ISO 10893-11 - Kklasa
dopuszczalnosci U2/C (U2),

— dodatkowo dla rur SAW (spawanych tukiem krytym)
i COW (spawanie kombinowane: tukiem krytym
i w ostonie gazéw):

e badania ultradzwiekowe na wykrycie usterek
wzdtuznych/poprzecznych spoiny wg PN-EN ISO 10893-
11 - klasa dopuszczalnosci U2/U2H
z uwzglednieniem dodatkowych wymagan okreslonych
w PN-EN I1SO 3183,

e badania radiograficzne ztgczy spawanych wg PN-EN I1SO
10893-6 — klasa obrazu R1, kryteria akceptacji ztgczy
spawanych oraz wymagania dotyczace czutosci badania
wg PN-EN I1SO 3183,

e badania radiograficzne ztgczy spawanych na koncach rur
(kohce nie przebadane oraz obszar naprawiany) wg PN-
EN ISO 10893-6 — klasa jakosci obrazu R1 na wady
wzdtuzne oraz poprzeczne.

3.2.1. Wymaga sie zastosowania ksztattek kutych lub ciggnionych bez szwu wg

PN-EN

10253-2. Dla ksztattek o DN 400 i powyzej dopuszcza sie

stosowanie ksztattek ze szwem wzdtuznym.

3.2.2.  Trojniki gtdbwne na gazociggi przystosowane do ttokowania powinny byc¢
wykonane zgodnie z PN-EN 10253-2 typu B ze wzmocnieniem catkiem na
zewnatrz. Nie dopuszcza sie stosowania trojnikbw ze spawanym
odgatezieniem. Srednica wewnetrzna tréjnika powinna byé zgodna
ze Srednicg armatury petnoprzelotowej. Jezeli Srednica odejscia jest

Wydanie 1 Wersja 1
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3.2.8.

3.2.4.

3.2.5.

3.2.6.

3.2.7.

3.2.8.

Wydanie 1 Wersja 1

wieksza lub réwna potowie s$rednicy gtéwnej, to wymagane jest
stosowanie prowadnicy ttoka. W przypadku stali innej niz wymienionej w
tabelach 3, 4, 6 ,7 i 9 PN-EN 10253-2:2010, wymaga sie wykonania
analizy wytrzymato-sciowej wedtug specyfikaciji.
Dla cisnieh wiekszych niz 1,6 MPa zaleca sie stosowac ksztattki typu B.
W uzasadnionych przypadkach dopuszcza sie ksztattki typu A. Wymaga
to jednak akceptacji Inwestora oraz przeprowadzenia obliczen
potwierdzajgcych wymagang wytrzymatos¢ mechaniczng zgodnie
z Zatgcznikiem A PN-EN 10253-2.
Wytrzymatos¢ cisnieniowa ksztattek musi by¢é co najmniej rowna
wytrzymatosci cisnieniowej rur, z ktérymi beda tgczone. W uzasadnionych
przypadkach, wykonujgc wilgczenia do czynnego gazociggu
0 maksymalnym cisnieniu roboczym (MOP) powyzej 1,6 MPa oraz
o $rednicy nominalnej wiekszej niz DN 50, dopuszcza sie stosowanie
petnoobejmujgcych  tréjnikow  dzielonych, kréécow  wzmocnionych
naktadkg lub tulejg, ksztattek rurowych o pogrubionych $ciankach (typu
weldolet) ze stali o minimalnej granicy plastycznosci Ris réwnej lub
wiekszej niz 355 N/mm?>.
Zastosowanie weldoletow o srednicy rury gtownej powyzej DN 200 nalezy
kazdorazowo uzgodni¢ z Zamawiajgcym.
Zakres cisnien i temperatur roboczych elementéw ksztattowych, powinien
by¢ potwierdzony w dokumencie odbioru elementu lub deklaracji
zgodnosci producenta.
Dla ksztaltek o srednicy nominalnej réwnej lub wiekszej niz DN 150
wymaga sie badan udarnosci zgodnie z wymaganiami PN-EN 1594, przy
czym temperatura weryfikacji powinna by¢ nie wyzsza niz -29 “C.
Ksztaltka powinna by¢ poddana przez producenta hydraulicznej probie
wytrzymatosci do cidnienia wywoltujgcego w sSciance naprezenia 95 %
granicy plastycznosci Re. Proba ta powinna by¢ wykonana dla jedne;j
sztuki z partii, lecz nie mniej niz 1 sztuka na 100.
Dopuszcza sie zastosowania stali termomechanicznie walcowanej
na elementy ksztattowe poddawane obrébce na ciepto. Swiadectwo typu
3.1 w przypadku wykonywania tuku przez tg samg firme co rury,
wymagane tylko dla tuku. W przypadku braku mozliwosci zastosowania
tukow gietych na zimno, Inwestor dopuszcza stosowanie tukéw gietych
indukcyjnie po kazdorazowym uzgodnieniu pod katem technicznym. tuki
giete
na zimno nalezy wykonaé¢ zgodnie z PN-EN 1594, a tuki giete na gorgco
zgodnie z PN-EN 14870-1. Dla tukéw gietych na zimno Wykonawca
powinien dostarczy¢ protokdt (odbiér KJ). Jezeli na zimno jest gieta rura
o srednicy nominalnej powyzej DN 300 lub stosunku $rednicy do grubosci
Scianki wiekszej niz 70:1, nalezy wzig¢ pod uwage uzycie wewnetrznego
trzpienia zgodnie z ISO 13623.
Wymagania w zakresie f{ukdw wykonywanych metodg giecia
przy wykorzystaniu grzania indukcyjnego.
3.2.8.1. Nalezy dopusci¢ wykonywanie tukédw metodg grzania
indukcyjnego przy zatozeniu, ze promien giecia tukéw powinien
zawierac sie w przedziale od 3 Dz do 7 Dz.
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3.2.8.2.

3.2.8.3.

3.2.8.4.

3.2.8.5.

3.2.8.6.

3.2.8.7.

3.2.8.8.

3.2.8.9.

3.2.8.10.

3.2.8.11.

3.2.8.12.

3.2.8.13.

3.2.8.14.

Do wykonania tukéw o srednicy nominalnej do DN 350 wigcznie
wymagane sg rury SMLS, a powyzej srednicy DN 350 zaleca
sie rury rodzaju SAWL lub COWL. Nalezy stosowaé wytgcznie
rury ze szwem wzdtuznym spetniajgce wymagania PN-EN ISO
3183.

Jezeli Wpykonawca bedzie dostarczat rury macierzyste
producentowi tukéw, to powinien uzgodni¢ pisemnie
z producentem tukéw zadany skfad chemiczny, wtasciwosci
i wymiary rury macierzystej biorgc pod uwage przydatnosc
do giecia indukcyjnego i to producent tukéw powinien dobraé
ostateczne parametry i wymiary geometryczne rury oraz
zastosowa¢ odpowiednig technologie wykonania tak, aby
zagwarantowa¢  uzyskanie = oczekiwanych  witasciwosci
wytrzymatosciowych i odpowiedniego ksztattu tuku.

Dopuszcza sie zastosowanie na tuki giete metodg grzania
indukcyjnego stal typu QE, NE, ME wedtug PN-EN ISO 3183.
Producent tukéw zapewni obrobke cieplng tuku po procesie
giecia, tj. przywrécenie wiasciwosci wytrzymatosciowych stali
sprzed procesu przerdbki plastycznej na gorgco (austenizaciji).
Minimalna grubos¢ scianki w miejscu najwiekszego pocienienia
nie moze by¢ mniejsza od grubosci obliczeniowe;j.

Wykonawca tukéw gietych, za pomocg grzania indukcyjnego,
jest zobowigzany do przeprowadzenia ci$nieniowej préby
wodnej na co najmniej 95 % minimalnej umownej granicy
plastycznoéci dla kazdej z dostarczonych partii wytopow, lecz
nie mniej niz jeden tuk na 100 sztuk dostarczonych. Probe
nalezy wykona¢é na tuku o najwiekszym Kkacie giecia
z zamoéwionych tukow.

tuki nalezy zaizolowaC zewnetrznie izolacjg PUR zgodnie
z SBT-PE-134.

tuki na swoich koncach powinny by¢ pozbawione powtoki
zewnetrznej. Diugos¢ odcinka bez powloki zewnetrznej
mierzona od konca tuku do poczatku powtoki powinna wynosic¢
od 130 mm do 150 mm.

Kohce tukow niepokryte izolacja wewnetrzng i zewnetrzng
powinny by¢ zabezpieczone lakierem (werniksem) oraz przy
pomocy kotpakoéw (zaslepek z tworzyw sztucznych).

Nie zezwala sie na stosowanie tukéw segmentowych.

Kazdy element powinien by¢ oznakowany w sposéb trwaty
przez producenta identyfikowalnym numerem Iub znakiem
pozwalajgcym przyporzadkowa¢ go do danego dokumentu
jakosciowego.

Wymaga sie sSwiadectwa odbioru 3.2 dla ksztattek o Srednicy
nominalnej réwnej lub wiekszej niz DN 500 oraz $wiadectwa
odbioru 3.1 dla ksztaltek o srednicy nominalnej mniejszej niz
DN 500.

Dla tukéw wytwarzanych za pomocg grzania indukcyjnego
o srednicy nominalnej rownej lub wigekszej niz DN 500 objetych
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dostawami inwestorskimi zaleca sie przyjmowanie

nastepujgcych typoszeregdw katow giecia:

— w zakresie srednic nominalnych do DN 800 typoszereg
katéw tukéw wytwarzanych za pomoca grzania indukcyjnego
= 15°, 30°, 45°, 60°, 75°, 90°,

— w zakresie s$rednic nominalnych DN 900 i powyzej
typoszereg katow tukéw wytwarzanych za pomocg grzania
indukcyjnego = 10°, 20°, 30°, 40°, 50°, 60°, 70°, 80°, 90°.

Projektowanie tukéw poziomych powinno opiera¢ sie na zasadzie tgczenia
tluku indukcyjnego z powyzszego typoszeregu doginajgc tukiem
zimnogietym do wymaganej wartosci sumarycznej tuku, np. PZ84,2° = 75°
(tuk indukeyjny) + 9,2° (tuk zimnogigty); PZ58,5° = 50° (tuk indukcyjny) +
8,5° (tuk zimnogiety), itd.

W uzasadnionych przypadkach dopuszcza sie projektowanie tukow
indukcyjnych o kgtach odmiennych od powyzszego standardu.

3.3. Armatura zaporowo-upustowa o klasie cisnieniowej powyzej PN 16

3.3.1.

3.3.2.

Wydanie 1 Wersja 1

Wymaga sie, aby korpus byt wykonany ze stali lub staliwa. Kurki

manometryczne powinny by¢ w wykonaniu nierdzewnym.

Armatura powinna spetnia¢ nastepujgce warunki techniczne:

— armatura powinna w szczegoélnosci spetnia¢ wymagania: PN-EN 1983
lub PN-EN 1984 oraz PN-EN 558, PN-EN 12982, PN-EN 13942,
PN-EN 14141,

— armatura petnoprzelotowa,

— armatura o $rednicy nominalnej DN 100 i wigkszej w wykonaniu z kulg
L2ujarzmiong”,

— zawory z korpusem spawanym (dla wersji podziemnej) z mozliwoscig
doszczelnienia zaworu z powierzchni gruntu,

— gtébwna armatura zaporowa powinna mie¢ system obustronnego
uszczelnienia kuli z odprowadzeniem przecieku. System ten powinien
zapewnia¢ uszczelnienie  kuli z odprowadzeniem  przeciekow
w przypadku obustronnego obcigzenia kuli ciSnieniem, jak réwniez
jednostronnego obcigzenia kuli ci$nieniem dla kazdej ze stron,

— brak potrzeby smarowania,

— konstrukcja zaworu podziemnego powinna zapewni¢ mozliwosé
wykonywania czynnosci eksploatacyjnych z powierzchni gruntu,

— odwodnienie  korpusu (armatury podziemnej) powinno by¢
wyprowadzone na powierzchnie, przymocowane do kolumny,
zakonczone zaworem kulowym wraz 2z $rubg odpowietrzajgca
oraz z zabezpieczeniem przed niekontrolowanym wyptywem gazu,

— zawory kulowe i zasuwy ptytowe powinny zapewnia¢ szczelno$é
zamkniecia klasy A wg PN-EN 12266-1 oraz C dla zasuw klinowych
wg PN-EN 12266-1,

— zawory kulowe i zasuwy powinny by¢ wykonane z zabezpieczeniem
antystatycznym wg PN-EN 12266-2,

— napedy i armatura powinny by¢ skonfigurowane i dostarczone wraz
Z wyposazeniem do ich obstugi i serwisowania. Instrukcje obstugi
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3.3.8.

3.3.4.

3.3.5.

3.3.6.

i serwisowania muszg by¢ dostarczone w oryginale i w jezyku polskim
(ttumaczenie techniczne),
— izolacyjne ostony przedtuzaczy, pokretet zasuw powinny byé
w wykonaniu wodoszczelnym.
Dostawca napedow i armatury powinien zagwarantowa¢ odpowiednie
przeszkolenie personelu do ich obstugi. Zaleca sie, aby rozruch
wszystkich napeddéw i armatury zamontowanych na gazociggach
o $rednicy nominalnej powyzej DN 300, byt wykonywany przez serwis
dostawcy tych urzgdzen.
Armatura projektowanego gazociggu powinna spetnia¢é wymagania
Polskich Norm oraz Instrukcji SBT-PE-I143 — dla zaworow kulowych,
SBT-PE-144 — dla zasuw klinowych, SBT-PE-145 — dla napedéw armatury.
W przypadku potgczen kotnierzowych nalezy stosowaé kotnierze
wykonane w oparciu o0 PN-EN 1759-1. W uzasadnionych przypadkach,
czyli wylacznie w zakresie przebudowy istniejgcych obiektdéw, dopuszcza
sie potgczenia kotnierzowe zgodne z PN-EN 1092-1 przy zastosowaniu
kotnierzy tej samej klasy wytrzymatosciowej, co rura, z ktérg bedzie
taczony kotnierz. W uzasadnionych przypadkach po wczesniejszym
uzgodnieniu z Inwestorem mozna stosowac inne normy.
Zaleca sie zastosowanie kotnierzy z przylgami ptaskimi B wg PN-EN
1759-1 lub przylgg B1 lub B2 wg PN-EN 1092-1, w zaleznosci od klasy
cisnieniowej kotnierza. Kotnierze nalezy dodatkowo oznakowac¢ rodzajem

przylgi.

3.4. Uszczelki

3.4.1

3.4.2

3.4.3

344

Wydanie 1 Wersja 1

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 by¢ trwale
oznaczone w sposOb umozliwiajgcy ich powigzanie z odpowiednim
certyfikatem materialowym. Dla ukfadéw rurowych o maksymalnym
cisnieniu roboczym MOP mniejszym niz 1,6 MPa stosowacC uszczelki
zgodne z PN-EN 1514-1 i/lub PN EN 12560-1.

Elementy ztgczne - sworznie gwintowane powinny by¢ zgodne z PN-EN
1515-1 lub ASME B16.5 oraz nakretki zgodne z PN-EN 1092-1 lub ASME
B16.5 oraz niezbedne jest zastosowanie podktadek sprezynujgcych.
Dtugos¢ sworzni powinna uwzglednia¢ stosowanie wszystkich elementow
potgczenia i zapewnia¢ min. 1,5 zwoju gwintu wolnego nad nakretka.
Materiaty na sworznie gwintowane, nakretki powinny spetnia¢c wymagania
PN-EN 1515-1, PN-EN 1515-2, PN-EN 1515-3, PN-ISO 8992, PN-EN ISO
898-2

i PN-EN ISO 4016, PN-EN 1SO 898-1 oraz by¢ wykonane w srednio
doktadnej klasie wyrobu oznaczonej literg B. Do kazdej partii nalezy
wymagac od dostawcy atestu.

Elementy ztaczne muszg by¢ wykonane Ilub zabezpieczone
przeciwkorozyjnie za pomocg metod galwanicznych.
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4. Przewierty kierunkowe - wymagania dotyczgce zawartosci projektu

4.1 Do dokumentacji geologicznej powinna by¢ dotgczona dokumentacja fotograficzna
przedstawiajgca préobki gruntu wyjmowane z otworéw geologicznych metr po metrze
oraz dokumentacja z badan geofizycznych (tomografia komputerowa) wykonana na
catej dtugosci przejscia bezwykopowego.

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

4.8

4.9

4.10

411

Prébki gruntu wyjmowane z otworéw geologicznych powinny by¢ zmagazynowane
w skrzynkach, zdeponowane w miejscu wskazanym przez zlecajgcego i dostepne
dla Wykonawcy przewiertu w trakcie jego realizacji.

Otwory wykonywane z pobraniem rdzenia nalezy zlikwidowaé metodg
cementowania lub itowania. Czynnos$ci udokumentowac¢ w stosownym protokole.

W celu doktadnego rozpoznania warunkéw geologicznych powinny by¢ stosowane
wiercenia badawcze wspomagane sondowaniem lub badaniami geofizycznymi. Na
podstawie wykonywanych badan powinny by¢ okreslone nastepujgce parametry:

— stopien zageszczenia — dla gruntéw luznych,

— stopien plastycznosci — dla gruntéw spoistych,

— wytrzymatos¢ na Sciskanie,

— skfad granulometryczny,

—  wilgotnos¢ naturalna,

—  spojnosé,

— gestosc objetosciowa,

— modut odksztalcenia,

— edometryczny modut Scisliwosci,

— wytrzymato$¢ dla litych skat,

— jakos¢ skat — sprawdzenie jednorodnosci skat w kazdym kierunku.

Zaleca sie przyjecie odlegtosci miedzy otworami ok. 100 m, jednak decyzje
0 zmianie odlegtosci na podstawie wynikéw otrzymanych w trakcie wiercenia
podejmuje Wykonawca wiercenia geologicznego przy akceptacji GAZ-SYSTEM.
Badania granulometryczne muszg by¢ wykonane na planowanej gtebokosci
trajektorii przewiertu.

W przypadku przej$¢ pod rzekami i zbiornikami wodnymi, dla potrzeb projektu
HDD, nalezy okresli¢ przebieg twardego dna oraz okresli¢ rzedng zwierciadta
wody wraz z podaniem daty pomiaru.

Otwory geologiczne nalezy wykona¢ poza osig przewiertu, naprzemiennie raz po
jego lewej stronie, raz po prawej. Odlegtos¢ otworéw od osi przewiertu jest zalezna
od geologii, nie mniejsza jednak niz 10 m i nie wigksza niz 50 m.

Nalezy okresli¢ typ trajektorii przewiertu oraz obliczy¢ jej parametry geometryczne.
Wykonanie badan geologicznych o gtebokosci ponizej 10 metréw od osi przewiertu
dla przewiertéw dlugich (> 500 m) lub o gtebokosci ponizej 5 metrow od osi
przewiertu dla przewiertéw krotkich (< 500 m).

Opracowanie wstepnego profilu przewiertu na podstawie analizy cisnien ptuczki
w otworze wiertniczym oraz na podstawie archiwalnych badan geologicznych (o ile
sg dostepne),

Analiza warunkow lokalizaciji infrastruktury.

Wydanie 1 Wersja 1
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5. Schematy technologiczne
5.1. W dokumentacji projektowej nalezy zamie$ci¢ schematy zawierajgce wszystkie
elementy obiektu. Armature i urzadzenia nalezy oznakowac¢ symbolami jak ponizej
(numer obiektu, oznaczenie literowe oraz nr kolejny armatury danego rodzaju:
—  zespot zaporowo-upustowy ZZU

—  zespot przytgczeniowy ZP
—  zawor kulowy ZK
— zasuwa klinowa/ptytowa ZS
—  punkt pomiaru cisnienia PI
— monoblok izolujacy MN
— $luza nadawcza SN
— $luza odbiorcza SO
—  $luza uniwersalna SuU
—  zbiornik kondensatu ZbK
—  zespot odwadniajgecy ZOD
—  kompensator liniowy KL
5.2. Elementy gazociggdw nalezy wykonywacC zgodnie z nizej zamieszczonymi
rysunkami.
ZKO - ———— - _ZKo
~ ZKL
X w2
A 2
\ \
 ZK50  ZK50 B P
ZKU o ZKU . s
zaku®/ zakU /
LEGENDA OZNACZENIA
gazociag w/c ZKL _ zawdr kulowy liniowy do spawania
: podziemny
DIQ zasuwa Klinowa ZKU - zawdr kulowy upustowy podziemny (lub
pey zawdr kulowy nadziemny)
< ZK50 - zawor kulowy nadziemny DN50 do
7/ punkt pomiaru cisnienia spawania
ZaKU - zasuwa klinowa upustowa podziemna (lub
nadziemna)
ZKO - zawdr kulowy obejsciowy do spawania
podziemny

UWAGI:

Wydanie 1 Wersja 1
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. Uktad przedstawiony linig przerywang stosowac tylko w uzasadnionych przypadkach

(opcja do podtgczania nowych odbiorcow).

Dopuszcza sie, w uzasadnionych przypadkach, zabudowe zaworéw kulowych
upustowych ZKU i zasuw upustowych ZaKU jako nadziemne. Wéwczas nie zabudowuje
sie punktéw pomiaru cisnienia z wykorzystaniem zaworéw ZK50.

. Dopuszcza sie, w uzasadnionych przypadkach, w miejsce jednego zaworu kulowego ZKU

zabudowe zasuwy ptytowej. Wéwczas nie zabudowujemy zasuwy upustowej ZaKU.
Zawor kulowy ZKu na kolumnie upustowej stosuje sie przy srednicy gazociggu gtéwnego
réwnej lub wiekszej niz DN 700.

Punkt pomiaru cidnienia powinien by¢ instalowany na kazdym uktadzie rurowym
ograniczonym armaturg zaporowa.

Nalezy pamietac¢, aby tam gdzie jest to konieczne znajdowaty sie przedtuzki kolumny
upustowe;.

SCHEMAT KATOWEGO ZZU - DWUSTRONNEGO

_ZKO

_ZK50 _ZK50 _ZK30

ZKU* ZKU o ZKU" o TIIRTFT,

ZakU* / zaku*/ ZaKU /

_ZKu

LEGENDA OZNACZENIA
gazocigg w/c ZKL _  zawor kulowy liniowy do spawania
X zasuwa kiinowa podziemny )
ZKU - zawor kulowy upustowy podziemny (lub
peg zawer kulowy nadziemny)
o ZK50 - zawor kulowy nadziemny DN50 do
‘,/f punkt pomiaru cisnienia spawania
ZaKU - zasuwa klinowa upustowa podziemna (lub
nadziemna)
ZKO - zawodr kulowy obejsciowy do spawania
podziemny
UWAGI:
1. Dopuszcza sie, w uzasadnionych przypadkach, zabudowe zaworéw kulowych

upustowych ZKU i zasuw upustowych ZaKU jako nadziemne. Wéwczas nie zabudowuje
sie punktéw pomiaru cisnienia z wykorzystaniem zaworéw ZK50.

Dopuszcza sie, w uzasadnionych przypadkach, w miejsce zaworow kulowych upustowych
ZKU zabudowe zasuw ptytowych. Wéwczas nie zabudowujemy zasuw upustowych ZaKU.

. Zawor kulowy ZKu na kolumnie upustowej stosuje sie przy Srednicy gazociggu gtéwnego

réwnej lub wigkszej niz DN 700.
Punkt pomiaru cisnienia powinien by¢ instalowany na kazdym uktadzie rurowym
ograniczonym armaturg zaporows.

Wydanie 1 Wersja 1
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5. Nalezy pamieta¢, aby tam gdzie jest to konieczne znajdowaty sie przedtuzki kolumny
upustowe;.

Wydanie 1 Wersja 1
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SCHEMAT LINIOWEGO ZZU DO DN200 WEACZNIE (OPCJA NADZIEMNA)

ZKL

b

xi ¥

LEGENDA OZNACZENIA
———  gazociag wit ZKL - zawdr kulowy liniowy do spawania
[] zasuwa klinowa nadziemny
FKU - Zawdr kuiowy upustowy kolnierzowy
[ Zawor kulowy nadziemny
% punkt iaru cisnienia FAKU - ;am ﬁ:;nm upustowa kofrerzowa
UWAGI:

1.

Zaleca sie¢ zabudowe punktu pomiaru cisnienia na kazdym uktadzie rurowym
ograniczonym armaturg zaporows.

Dopuszcza sie zabudowe zaworu kulowego liniowego jako opcja podziemna.

Nalezy pamieta¢, aby w miejscach, gdzie jest to konieczne znajdowaty sie przedtuzki
kolumny upustowe;j.

Wydanie 1 Wersja 1
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SCHEMAT ZESPOLU WEACZENIOWEGO

\’t{ ZKU* , ZaKU*
£ —
L
LEGENDA
OZNACZENIA
gazocigg w/c
. ) ZKL - zawor kulowy linfowy do spawania
1
:;{«\_ zasuwa klinowa nadziemny |
> Jﬂ zawor kulowy ZKU - zawor kulowy upustowy kolnierzowy
nadziemny
B punkt pomiaru cisnienia ZaKU - zasuwa klinowa upustowa kofnierzowa
nadziemna

UWAGI:

1.
2.

Dopuszcza sie rezygnacje z zasuwy klinowej ZaKL.

Dopuszcza sig, w uzasadnionych przypadkach, zabudowe zaworu kulowego upustowego
ZKU i zasuwy upustowej ZaKU jako elementy nadziemne. Wéwczas nie zabudowuje sie
punktu pomiaru ci$nienia.

. Dopuszcza sie, w uzasadnionych przypadkach, w miejsce zaworu kulowego upustowego

ZKU i zasuwy ZaKU, zabudowe zasuwy ptytowe;.

Zaleca sie zabudowe punktu pomiaru cisnienia na kazdym uktadzie rurowym
ograniczonym armaturg zaporows.

Dla odcinkéw wigczeniowych, gdzie istnieje mozliwo$¢ odgazowania catego odcinka
przez kolumne upustowg na stacji w ciggu maksymalnie 4 godzin oraz z uwagi na
uwarunkowania zagospodarowania terenu dopuszcza sie rezygnacje z zabudowy uktadu
wydmuchowego i punktu pomiaru cisnienia.

Dopuszcza sie zastosowanie dodatkowej kolumny manometrycznej wykonanej jako
kolumna DN 50 z zaworem spawanym zakonczonym kotnierzem poprzedzajgcej zawor
ZKL.

Wydanie 1 Wersja 1
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SCHEMAT ZESPOtLU ODWADNIAJACEGO

LEGENDA
————  gaZocigg wic
ﬁ |>|<] Zasuwa kiinowa
ok [xx] Zawor kulowy
unkt pomiary cisnienia
ZKU* % pmpe
OZNACZENIA
& ZKU - Zawor kulowy upustowy nadziemny
ZKU ZKU ZAKU - zasuwa kfinowa upustowa nadziemna

zhiornik kondensatu

UWAGI:
1. Dopuszcza sie, w uzasadnionych przypadkach, w miejsce zaworu kulowego ZKU

i zasuwy ZAKU, zabudowe zasuwy ptytowe;j.
2. Dopuszcza sie inne rozwigzania konstrukcyjne zabezpieczenia koncowki upustowej

zespotu odwadniajgcego.
3. Armatura odcinajgca zespotu odwadniajacego montowana w pozycji pionowe;j.

Wydanie 1 Wersja 1
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SLUZA ODBIORCZA Tt OKA

LEGENDA OZNACZENIA
gazocigg w/c ZKL - zawér kulowy liniowy do spawania
----------- gazocigg w/c (opcjonalny) podziemny
DK zasuwa Klinowa ZKU - za wé_r kulowy upustowy podziemny (lub
nadziemny)
D zawor kulowy ZaKU - zasuwa klinowa upustowa podziemna (lub
' . e nadziemna)
X punkt pomiaru cisnienia
7 sygnalizator przejscia ttoka

Wydanie 1 Wersja 1
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SLUZA NADAWCZA Tt OKA

LEGENDA OZNACZENIA
gazocigag w/c ZKL - zawor kulowy liniowy do spawania
----------- gazocigg w/c (opcjonalny) podziemny
M zasuwa klinowa ZKU - zawér kulowy upustowy podziemny (lub
nadziemny)
peyq zawor kulowy ZaKU - zasuwa klinowa upustowa podziemna (lub
2 . . nadziemna)
5 punkt pomiaru cisnienia
7 sygnalizator przejscia ttoka

Wydanie 1 Wersja 1
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SLUZA UNIWERSALNA (NADAWCZO-ODBIORCZA) TEOKA

| e [

LEGENDA l OZNACZENIA
gazocigg w/c ZKL - zawor kulowy liniowy do spawania
----------- gazocigg w/c (opcjonalny) podziemny
m zasuwa klinowa ZKU - zawé‘r kulowy upustowy podziemny (lub
hadziemny)
peq zawor kulowy ZaKU - zasuwa klinowa upustowa podziemna (lub
2, . . nadziemna)
L punkt pomiaru cisnienia
7 sygnalizator przejscia ttoka

Wydanie 1 Wersja 1
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6. Wymagania techniczne przy projektowaniu

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

6.6.

6.7.

6.8.

6.9.

6.10.

6.11.

Standardowa gtebokos$¢ posadowienia czesci liniowej gazociggu powinna wynosic
ok. 1,2 m liczagc od gornej ptaszczyzny rury do poziomu gruntu. Zaleca sie
maksymalng gteboko$¢ posadowienia gazociggu 2,0 m liczac od goérnej
ptaszczyzny rury do poziomu gruntu. W miejscach o duzych réznicach poziomu
terenu gazocigg nalezy projektowac tak, aby minimalizowa¢ ilo$¢ zastosowanych
lukéw pionowych. Gilebokos¢ posadowienia rury ostonowej lub obcigznikéw
powinna wynosi¢ minimalnie 1,1 m liczac od gérnej ptaszczyzny rury ostonowej lub
obcigznika do poziomu gruntu. Przy witaczeniu metodg hermetyczng gtebokosé
posadowienia pozostajgcych na przewodzie rurowym kréécow do prac
hermetycznych powinna wynosi¢ minimum 1,0 m.

W uzasadnionych przypadkach w miejscu montazu elementow gazociggu nalezy
przewidzie¢ petng wymiane gruntu rodzimego w obrebie granicy ukfadu,
przewidzie¢ podparcie zaworéw i zasuw podziemnych na piytach
fundamentowych, zasypac¢ piaskiem i zagesci¢ oraz przeprowadzi¢ badania
stopnia zageszczenia (minimalny wskaznik zageszczenia wynosi 0,95).

Izolacje na elementach wystajgcych powyzej poziomu gruntu nalezy wyprowadzic¢
na wysokos$¢ co najmniej 0,4 m i wykona¢ zgodnie z SBT-PE-134.

Instalacje Sluz oddzielone monoblokami izolujgcymi nalezy uziemi¢ lub
odseparowac za pomocg lokalnych zwoddéw pionowych izolowanych oraz potgczen
ochronnikowych — poprzez iskierniki.

Na uktadzie s$luz odbiorczych zastosowaé zbiorniki kondensatu umozliwiajgce
oproznianie podcisnieniowe, a w przypadku przewidywania duzych ilosci
kondensatéw nalezy przewidzie¢ mozliwos¢é podigczania zabezpieczajgcej
kolumny filtroseparacyjnej.

Dopuszcza sie stosowanie przewoznych zbiornikow odbioru kondensatu.

Instalacje nieoddzielone monoblokami izolujgcymi jak np. ZZU nalezy uziemi¢ za
posrednictwem iskiernikéw

W obiektach wchodzacych w sktad gazociggow, ktére zostaty wyposazone
w przytgcza elektroenergetyczne nalezy zainstalowac¢ przeciwpozarowe wytgczniki
prgdu. PWP lokalizowa¢ w ztgczu gtéwnym przy wejsciu na teren obiektu.

Nalezy stosowa¢ manometry klasy nie gorszej niz 1,6 w wykonaniu morskim
(wzmocnionym).

Uktad odbioru kondensatu odwadniaczy nalezy wykona¢ o $rednicy DN 50
i zakonczy¢ kotnierzem zaslepiajgcym z korkiem odpowietrzajgcym lub innym
rodzajem zabezpieczenia.

Kolumny napedéw armatury podziemnej nalezy projektowa¢ zgodnie
z Instrukcjami SBT-PE-143 — dla zaworéw kulowych i SBT-PE-144 — dla zasuw
klinowych.

Wydanie 1 Wersja 1
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6.12.

6.13.

6.14.

Manometry nalezy wyprowadzi¢ na wysokos¢ co najmniej 0,8 m ponad poziom
terenu.

Srednica nominalna przewodu zasilajgcego manometry (wychodzacego z ziemi)
nie moze by¢ mniejsza niz DN 50. Pod manometrem nalezy zamontowaé zawér
kulowy spawany o $rednicy réwnej Srednicy gazociggu wyjsciowego z ziemi.
Dopuszcza sie stosowanie potgczenia kotnierzowego na zaworze od strony
manometru. Dla gazociggow przebiegajgcych rownolegle (wyjscia do kurkéw
manometrycznych) zaleca sie stosowanie wigkszych sSrednic przewodow
zasilajgcych manometry w przypadku koniecznosci stosowania elementéw do
przettaczania gazu.

Kolumny upustowe

6.14.1. Dobér wielkosci kolumny upustowej nalezy dokona¢ zgodnie z zatgczong
ponizej tabelg 1.

Tabela 1 — Dobér srednicy kolumny upustowej w zaleznosci od $rednicy nominalnej

gazociagu
Srednica 1000 | 800 | 700 | 500 | 400 | 350 | 300 | 250 | 200 | 150 | 100 | 80 | 50
gazociggu
[DN]
Srednica 300 |250| 200 | 150|150 (100 | 100|100 80 |80 |50 |50]50
kolumny (250) (150) (150)
upustowej
[DN]

6.15.

Wydanie 1

6.14.2. Kolumny nalezy wyprowadzi¢ na wysokos¢ 1,8 m od poziomu terenu.
Kolumne nalezy wyposazy¢ w manometr i zakonczyC Kkotnierzem
zaslepiajgcym z korkiem. Nalezy zaprojektowaé mozliwosé przedtuzenia
kolumny upustowej na wysokos¢ 3,0 m ponad poziom terenu.
W przypadku zabudowy na kolumnie upustowej dodatkowego upustu
0 mniejszej Srednicy, dopuszcza sie zabudowe jednolitych kolumn
wydmuchowych
o wysokosci minimum 3,0 m nad poziom terenu.

6.14.3. Zaleca sie lokalizowac¢ kolumny na terenie obiektéw.

6.14.4. Niedopuszczalne jest projektowanie klamr lub innych statych elementéw
konstrukcyjnych umozliwiajgcych wejscie na fundamenty kolumn
upustowych. Powyzsze dotyczy fundamentdéw i konstrukcji tych miejsc,
ktére z uwagi na ograniczong powierzchnie roboczg nie sg przystosowane
do pracy oséb.

Strefy zagrozone wybuchem 2 od potgczen rozigcznych powinny znajdowac sie
wewnatrz ogrodzenia obiektu.

6.15.1. Nalezy oznakowac strefy zagrozone wybuchem (tablice ,UWAGA GAZ”,
,STREFA ZAGROZONA WYBUCHEM 2"

6.15.2. Strefy zagrozone wybuchem nalezy wyznaczy¢ zgodnie z PH-DY-WO03.
W przypadkach nie okreslonych w wytycznych mozna stosowac inne
opracowania branzowe, np. IGE/SR/25.

6.15.3. Dla kolumny upustowej zakonczonej przeciwkotnierzem wyznacza sie
strefe zagrozone wybuchem wytgcznie od potgczenia kotnierzowego.

Wersja 1
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6.16.

6.17.

6.18.

6.19.

6.20.

6.21.

6.22.

6.23.

6.24.

6.25.

Oznakowanie obiektu nalezy wykona¢:

6.16.1. zgodnie =z System identyfikacji Wizualnej (Ksiegg Wizualizacyjng
GAZ-SYSTEM S.A)),

6.16.2. za pomoca tablicy informacyjnej o wtascicielu obiektu zamocowanej przy
wejsciu (wejsciach) na obiekt,

6.16.3. w przypadku zespotu zaporowo-upustowego (ZZU) — za pomocg tablicy
informacyjnej z numerem ZZU (numeracje nadaje GAZ-SYSTEM).

Na obiektach place technologiczne i ewentualnie drogi dojazdowe wytozy¢ kostkg
betonowg ograniczong kraweznikami. Pozostaty teren obiektow wysypac
kamieniem ukfadanym na geowiokninie o gramaturze minimum 200 g/m2
i wytrzymatosci na rozcigganie 16 kN/m (teren obiektu nalezy zabezpieczy¢ przed
mozliwo$cig gromadzenia sie wody).

Ogrodzenie obiektow wykona¢ o wysokosci min.1,8 m od poziomu terenu na
podmuréwce min. 0,3 m ponad poziom terenu. Poszczegdlne elementy ogrodzenia
nalezy zabezpieczy¢ przed kradzieza.

Trase gazociggu nalezy oznakowaé zgodnie z ST-IGG 1001, 1002, 1003 i 1004.
W dokumentacji projektowej przedstawi¢ lokalizacje, a w dokumentac;ji
powykonawczej domiary lokalizacyjne stupkow oznaczeniowych. Gdy brak jest
przeciwskazan technicznych zaleca sie lokalizacje stupkédw w miejscach
nieograniczajgcych mozliwosci korzystania z nieruchomosci, np. na granicy
dziatek. Nie nalezy dublowaé lokalizacji stupkéw oznaczeniowych ze stupkami
ochrony katodowej.

Dokumentacja powykonawcza powinna by¢ opracowana i przekazana rowniez
w formie cyfrowej (*.pdf).

Rury ostonowe.

6.21.1. Stosowanie rur ostonowych nalezy ograniczy¢ do niezbednego minimum.
6.21.2. W przypadku uzasadnionej koniecznosci zastosowania rury ostonowej
nalezy projektowac i wykonywac zgodnie z wymaganiami PN-EN 1594.

Skrzyzowania i zblizenia gazociggu nalezy wykonywac¢ zgodnie z SBT-PE-I36.

Nowo budowany gazocigg przystosowany do ttokowania nalezy poddaé, tzw.
.Zzerowej” inspekcji ttokami pomiarowymi. W sytuacji braku mozliwosci uzyskania
warunkéw ruchowych umozliwiajgcych wykonanie diagnostyki przed oddaniem do
eksploatacji, inspekcje ttokami pomiarowymi nalezy wykonaé niezwiocznie po
uzyskaniu parametrow pozwalajgcych na przeprowadzenie badania.

Dla nowo budowanych gazociggéw (w tym réwniez przebudowywanych odcinkéw)
o srednicy DN 200 i powyzej zaleca sie wykonanie inwentaryzacji geodezyjnej
wszystkich wykonanych spoin obwodowych.

Na potgczeniach uktadow technologicznych nalezy zastosowac co najmniej jedng
Srube majacg na celu wyréownanie potencjatdbw. Po obu stronach nalezy
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zastosowaé¢ podkiadki koronkowe o srube oraz nakretki pomalowaé na kolor
czerwony.

6.26. Dla rur ze szwem spiralnym nalezy projektowa¢ przebieg gazociggu w taki sposob,
aby kolejna rura miat szew skrecony w drugg strone. Czyli, jesli pierwsza rura ma
szew zgodny z ruchem wskazdéwek zegara, to druga ma szew spiralny w strone
przeciwng, a trzecia tak samo jak pierwsza. Wylgcznie w zakresie spoin
montazowych dopuszcza sie dwie kolejne rury o takim samym kierunku szwu
spiralnego.

6.27. Przy realizacji gazociggéw (badz modernizacji gazociggéw) uktad wigczeniowy
gazociggu przytgczeniowego do gazociggu zrédtowego powinien by¢ zrealizowany
za pomocyg katowego ZZU dwustronnego w przypadku, gdy spetnione sg tgcznie
ponizsze warunki:

a) gazocigg zrodtowy jest ttokowalny.

b) Srednica gazociggu przytgczeniowego jest rowna lub wieksza 50% $rednicy
gazociggu zrédtowego, a gazocigg zrodiowy ma srednice réwng lub wiekszg
DN 300,

c) istnieje fizyczna mozliwos¢ niezaleznego zasilania przytgcza z dwoch réznych
stron.

W pozostatych przypadkach wigczenie nalezy zrealizowaé z wykorzystaniem
zespotu wtgczeniowego.

7. Uwagi koncowe

W przypadku aktualizacji norm powotanych w niniejszej Instrukcji dopuszcza sie
za zgodg GAZ-SYSTEM stosowanie norm z datg wydania inng niz podano w niniejszym
dokumencie.
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