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OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

PRZEDMIOT ZAMOWIENIA

Przedmiotem zamdwienia jest ustuga badah nieniszczgcych | niszczgcych ztgczy
spawanych i stref przyspoinowych realizowanych sitami  wtasnymi  oraz rekonftroli
wykonanych badan radiograficznych na terenie dziatania Operatora Gazociggow
Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. Oddziat w Swierklanach.

SICZEGOLOWY OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

1. Zamawiajgcy przewiduje zlecac wykonywanie sukcesywnych badan:

1) Wykonanie zgodnie z obowigzujgcymi normami kompletnych badan nieniszczgcych
(radiograficznych, ultradzwiekowych recznych jak i z zapisem (TOFD), magnetyczno -
proszkowych, penetracyjnych i wizualnych) w zakresie srednic DN 15— DN 1 000 i spoin
wzdtuznych.

2) Przeprowadzanie rekontrolnej oceny zdje¢ radiograficznych (radiogramdéw) witgcznie
z wystawieniem protokotu z oceny (rekontrola radiogramdw obejmuije odbidr klisz przez
Wykonawce z siedziby Zamawiajgcego, a po przeprowadzeniu stosownej rekontroli,
dostarczenie zwrotne catosci materiatu  wraz z  wynikami i protokotem
Zamawiagjgcemu).

3) Badania ultradzwiekowe materiatu rur w celu wykrycia ewentualnych rozwarstwien.

4) Badania pomiaru grubosci Scianek.

5) Badania niszczoce potgczeh spawanych (badania metalograficzne, préoba
rozciggania metali, préba zginania metali, préba udarnosci metali i pomiary twardosci
metali). llosci probek do badan niszczgcych ztgczy spawanych nalezy przyjgc zgodnie
znormqg PN —-ENISO 15614 - 1.

2. Badania radiograficzne nalezy prowadzi¢ wg norm:

— PN-=ENISO 17636 — 1 — Badania nieniszczgce spoin — Badanie radiograficzne — Czes¢
1: Techniki promieniowania X i gamma z btong (technika wykonania - klasa B, bez
odstepstw),

— PN = EN ISO 10675 - 1 — Badania nieniszczgce spoin — Kryteria akceptacji badan

radiograficznych — Czes¢ 1: Stal, nikiel, tytaniich stopy.
3. Badania ultradzwiekowe w zaleznosci od stosowanej techniki badanh nalezy prowadzic

wg norm:

— PN-ENISO 17640 - Badania nieniszczgce spoin — Badania ultradzwiekowe — Techniki,
poziomy badania i ocena,

— PN-=ENISO 11666 — Badania nieniszczgce spoin — Badania ultradzwiekowe — Poziomy
akceptacii,

— PN - EN ISO 10863 - Badania nieniszczqgce spoin — Badania ultradzwiekowe —
Zastosowanie techniki dyfrakcii fal ultradzwiekowych (TOFD),

— PN = EN ISO 15626 — Badanie nieniszczgce spoin — Technika czasu przejscia wigzki
dyfrakcyjnej (TOFD) — Poziomy akceptacii,

— PN - EN ISO 13588 - Badania nieniszczgce spoin — Badanie ultradzwiekowe -
Stosowanie zautomatyzowanej techniki gtowicy mozaikowej,
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— PN-ENISO 19285 — Badania nieniszczgce spoin — Badania ultradzwiekowe technikg
gtowicy mozaikowej (PAUT) — Kryteria akceptacii.

Badania ultradzwiekowe materiatu rur, w celu wykrycia ewentualnych rozwarstwien

materiatu rur:

— wgzatgcznika B normy PN — EN 12732 - Infrastruktura gazowa — Spawanie stalowych
uktaddéw rurowych — Wymagania funkcjonalne.

Badania magnetyczno — proszkowe nalezy prowadzi¢ wg norm:

— PN — EN ISO 17638 - Badania nieniszczgce spoin — Badania magnetyczno -
proszkowe,

— PN - EN ISO 3059 - Badania nieniszczgce — Badania penefracyjne i badania
magnetyczne proszkowe — Warunki obserwacii.

Badania penetracyjne nalezy prowadzi¢ wg norm:

— PN = EN ISO 3452 - 1 — Badania nieniszczgce — Badania penefracyjne — Czes¢ 1:
Zasady ogdlne,

— PN = EN ISO 3452 - 4 — Badania nieniszczgce — Badania penefracyjne — Czes¢ 4:
Wyposazenie,

— PN = EN ISO 3452 - 6 — Badania nieniszczqgce — Badania penefracyjne — Czes¢ 6:
Badania penetracyjne w temperaturach nizszych niz 10 stopni C,

— PN EN ISO 3059 - Badania nieniszczgce - Badania penefracyjne i badania
magnetyczne proszkowe — Warunki obserwaciji,

— PN EN ISO 23277 — Badania nieniszczgce spoin — Badania penetracyjne — Poziomy
akceptaciji.

Badania wizualne nalezy prowadzi¢ wg normy:

— PN = EN ISO 17637 — Badania nieniszczgce ztgczy spawanych — Badania wizualne
ztgczy spawanych,

— PN - EN ISO 5817 - Spawanie — 7tgcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopéw
(zwyjatkiem spawanych wigzkg) - Poziomy jokosci wedtug niezgodnosci
spawalniczych.

Badania metalograficzne nalezy prowadzi¢ wg normy:

— PN - EN ISO 17639 — Badania niszczgce spawanych ztgczy metali — Badania
makroskopowe i mikroskopowe ztgczy spawanych.

Prébe rozciggania metali nalezy prowadzi¢ wg normy:

— PN=ENISO 4136 — Badania niszczgce ztqczy spawanych metali — Préba rozciggania
probek poprzecznych.

. Prébe zginania metali nalezy prowadzi¢ wg normy:

— PN -ENISO 5173:2010/A1 - Badania niszczgce spoin w materiatach metalowych —
Badanie na zginanie.

. Prébe udarnosci metali nalezy prowadzi¢ wg norm:

— PN -ENISO 148 - 1 — Metale — Proba udarnosci sposobem Charpy'ego — Czes¢ 1:
Metoda badania,

— PN-=ENISO 9016 - Badania niszczgce ztgczy spawanych metali — Badanie udarnosci
— Usytuowanie proébek, kierunek karbu i badanie.

. Pomiary twardo$ci metali nalezy prowadzi¢ wg norm:

— PN = EN ISO 6507 — 1 — Metale — Pomiar twardosci sposobem Vickersa — Czes¢ 1:
Metoda badan,
— PN - EN ISO 9015 - 1 — Badania niszczgce ztgczy spawanych metali — Badanie

twardosci — Czes¢ 1: Badanie twardosci ztgczy spawanych tukowo.

. W przypadku gdy wymagania dopuszczajq stosowanie odstepstw i ma to techniczne

uzasadnienie zgodnie z zapisami norm powinny one by¢ kazdorazowo uzgadniane
miedzy Stronami i podlegac akceptacii przez Zamawiajgcego.
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14. Szczegoétowe wymagania dotyczgce kontroli jakosci ztgczy spawanych okreslono
w zatgczniku nr 2 do niniejszego Opisu przedmiotu zamowienia.

15. Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwos¢ korzystania z mobilnego laboratorium w
zakresie i miejscach wskazanych przez przedstawiciela OGP GAZ-SYSTEM S.A.

16. Wykonawca badan jest zobowigzany ponie$¢ wszystkie koszty zwigzane z badaniami
ktére mogq obcigzy¢ zamawiajgcego na etapie uzyskiwania certyfikatu WPQR
(Uznania Technologii Spawania).

17.

. WYMAGANIA W STOSUNKU DO WYKONAWCY
1. Posiadajg uprawnienia do wykonywania okreslone] dziatalnosci lub czynnosci, jezeli
ustawy naktadajg obowigzek posiadania takich uprawnien.
2. Posiadajg niezbedng wiedze i dosSwiadczenie oraz dysponujg potencjatem
technicznym i osobami zdolnymi do wykonania Zamoéwienia Niepublicznego, 1j.:
1) Dysponujg osobami posiadajgcymi uprawnienia do wykonywania badan NDT:
a) co najmniej jedng osobqg posiadajgcg tqcznie:

— Certyfikaty Kompetencji min. 2-go stopnia zgodnie z PN-EN ISO 9712 dla
metody badan radiograficznych,

- Swiadectwa kwalifikacyjne uprawnien energetycznych w grupie G3/E
w zakresie pkt. 4), 5), 6), 7) dla wykonawczego personelu badan NDT, wydane
przez uprawniong Komisje Kwalifikacyjng;

b) co najmniejjedng osobg posiadajgcg tgcznie:

— Certyfikaty Kompetencji min. 2-go stopnia zgodnie z PN-EN ISO 9712 dla
metody badan ultradzwiekowych recznych,

- Swiadectwa kwalifikacyjne uprawnien energetycznych w grupie G3/E
w zakresie pkt. 4), 5), 6), 7) dla wykonawczego personelu badan NDT, wydane
przez uprawniong Komisje Kwalifikacyjng;

c) co najmnigj jedng osobg posiadajgcg tqcznie:

— Certyfikaty Kompetencji min. 2-go stopnia zgodnie z PN-EN ISO 9712 dla
metody badan ultradzwiekowych prowadzonych aparaturg
z automatycznym zapisem wynikow badania metodg TOFD,

- Swiadectwa kwalifikacyjne uprawnien energetycznych w grupie G3/E
w zakresie pkt. 4), 5), 6), 7) dla wykonawczego personelu badah NDT, wydane
przez uprawniong Komisje Kwalifikacyjng;

d) co najmniej jedng osobqg posiadajgcg tgcznie:

— Certyfikaty Kompetencji min. 2-go stopnia zgodnie z PN-EN ISO 9712 dla
metody badan ultradzwiekowych zautomatyzowanych technikg gtowicy
mozaikowej (TOFD+PA),

- Swiadectwa kwalifikacyjne uprawnien energetycznych w grupie G3/E
w zakresie pkt. 4), 5), 6), 7) dla wykonawczego personelu badan NDT, wydane
przez uprawniong Komisje Kwalifikacyjng;

e) co najmniej jedng osobqg posiadajgcg tgcznie:

— Certyfikaty Kompetencji min. 2-go stopnia zgodnie z PN-EN ISO 9712 dla
metody badan magnetyczno-proszkowych/penetracyjnych,

- Swiadectwa kwalifikacyjne uprawnien energetycznych w grupie G3/E
w zakresie pkt. 4), 5), 6), 7) dla wykonawczego personelu badahn NDT, wydane
przez uprawniong Komisje Kwalifikacyjng;

f) co najmniej jedng osobg posiadajgcg tgcznie:

— Certyfikaty Kompetencji min. 2-go stopnia zgodnie z PN-EN ISO 9712 dla

metody badan wizualnych,
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Swiadectwa kwalifikacyjne uprawnien energetycznych w grupie G3/E
w zakresie pkt. 4), 5), 6), 7) dla wykonawczego personelu badahn NDT, wydane
przez uprawniong Komisje Kwalifikacyjng;
co najmniej jedng osobqg posiadajgcg Swiadectwo kwalifikacyjne uprawnien
energetycznych w grupie G3/D w zakresie pkt. 4), 5), 6), 7) dla wykonawczego
personelu badan NDT, wydane przez uprawniong Komisje Kwalifikacyjng;
co najmniej jedng osobqg posiadajgcg Certyfikaty Kompetencji 3-go stopnia
zgodnie z PN-EN ISO 9712 dla metody radiograficznej; (dotyczy rekonftroli
radiogramoéw),
co najmniej jedng osobqg posiadajgcg Uprawnienia inspektora ochrony
radiologicznej IOR;
dopuszcza sie tgczenie uprawnien dla wykonawczego personelu badan NDT;

Dysponujg kompletnym wyposazeniem do:

a)

b)

c

wykonywania badan radiograficznych zardwno przy uzyciu promieni X jak
i z uzyciem zrédet izotopowych Se75 i Ir192 elementdw w zakresie grubosci do
100 mm zgodnie z normg PN-EN ISO 17636-1 (technika wykonania - klasa B);
wykonania badan ultradzwiekowych (badania na rozwarstwienia, pomiar
grubosci, badanie spoin, TOFD+PE, TOFD+PA) zgodnie z normg PN-EN ISO 17640,
PN-EN 12732, PN-EN ISO 10863, PN-EN ISO 13588;

wykonania badan magnetyczno-proszkowych zgodnie z normg PN-EN ISO
17638 oraz PN-EN ISO 3059;

wykonania badan penetracyjnych zgodnie z normg PN-EN ISO 3452 (cz.1 — 4)
oraz PN-EN ISO 3059;

wykonania badanh wizualnych zgodnie z normq PN-EN ISO 17637;

wykonania kompleksowych badan RT w terenie, witqcznie z szybkg oceng
wynikow badan na miejscu — posiadanie ,laboratorium mobilnego™;
posiadania wideoendoskopu do badahn VI, przy czym sprzet ten musi
charakteryzowac sie wysokqg rozdzielczosciq obrazu, 4-kierunkowq artykulacjg
sondy badawczej (gtebia ostrosci min. od 10 mm), dtugoscig sondy min. 2,5 m
oraz Srednicg max. 6 mm. W urzadzeniu wymagana jest dostepnos¢ trybow
pomiarowych (mozliwos¢ dokonania pomiaru).

3) Posiadajg niezbedne $wiadectwa do wykonania przedmiotu zamdwienia tj. co
najmniej:
a) posiadajg aktualne Swiadectwo Uznania Laboratorium Badawczego, wydane
przez Urzgd Dozoru Technicznego w zakresie metod badania wskazanych
w punkcie II.
b) wazne Swiadectwo (certyfikat) akredytacji w zakresie badah nieniszczgcych
zgodne z wymaganiami normy PN-EN ISO/IEC 17025 lub rownowaznej.
Inajdujg sie w sytuacji ekonomiczne] i finansowe] zapewniajgcej wykonanie

Zamowienia Niepublicznego.

IV. SPOSOB REALZACJI | ODBIORU ZAMOWIENIA

1.

Dojazd do obiektu badania na ferenie objetym zakresem dziatania Operatora
Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. Oddziat w Swierklanach — zakres dziatania
Oddziatu zostat oznaczony na mapie przedstawionej w zatgczniku nr 3 do umowy.

Zamawiajgcy o$wiadcza, ze ilosci badah wskazane w zatgczniku nr 1 do niniejszego
Opisu przedmiotu zamodwienia majg charakter wytqcznie szacunkowy, a Zamawiajgcy
uprawniony jest do zwiekszenia bqdz zmniejszenia ilosci poszczegdlnych badanh
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bedqgcych przedmiotem umowy pod warunkiem nie przekroczenia maksymalnej kwoty
Umowy.

Umowa zostanie zawarta na okres 24 miesiecy, przy czym przed jego uptywem wygasnie
w przypadku wyczerpania przez Zamawiajgcego limitu tgcznej wartosci brutto zlecen.
Wykonawca zobowigzany jest w swojej ofercie uwzglednic wszystkie koszty realizacji
przedmiotowego zamdwienia.

Wykonawca realizowat bedzie badania nieniszczgce lub niszczgce ztgczy spawanych
okreslone na podstawie zlecen przestanych przez Zamawiajgcego drogg e-mailowq lub
telefonicznie na adresy korespondencyjne wskazane w umowie, przy czym Zlecenie
telefoniczne wymaga potwierdzenia drogg e-mailowq.

Wykonawca zobowigzany jest do przyjecia zamdwienia i zrealizowania go zgodnie
z zakresem oraz w terminie okre$lonym przez Zamawiajgcego, przy czym:

a) W przypadku ,,zdarzer awaryjnych” wykonawca przystgpi do realizacji badan
najpdzniej w ciggu 4 godzin od chwili zgtoszenia przez Zamawiajgcego. Ocene
przeprowadzonych badah wykonawca ma obowigzek przedstawic
bezposrednio na miejscu awarii po uzyskaniu wynikdw badan, a protokoty
z badanh najpdzniej w ciggu 24 godzin po ich zakohczeniu. Dotyczy realizacii
badah na tferenie objetym zakresem dziatania Operatora Gazociggdw
Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. Oddziat w Swierklanach,

b) Przy pozostatych zleceniach, maksymalny czas realizacji oraz przekazanie
wynikéw badan i protokotéw nie moze przekroczyc:

— 3 dni roboczych — w zakresie przeprowadzenia rekontroli radiogramoéw od
chwili ztozenia Zlecenia, przy czym w tym i pozostatych przypadkach, jako
pierwszy dzien liczy sie dzieh ztozenia Zlecenia przez Zamawiajgcego.

— 10 dni roboczych — dla innych badanh nieniszczgcych od chwili ztozenia
zlecenia,

— 20 dniroboczych —w zakresie badan niszczgcych od chwili ztozenia Zlecenia,
Przekazywane protokoty z badah muszg by¢ sporzgdzone zgodnie z normami
odpowiadajgcymi poszczegdinym rodzajom badan.

Dokumentacja ze $wiadczonej ustugi musi by¢ przekazana w formie papierowej oraz
mailowo na adres rafal.stepski@gaz-system.pl w formacie *.pdf. Przesytana postac
elektroniczna protokotu powinna zostac¢ zaszyfrowana przy uzyciu popularnych narzedzi
do szyfrowania plikéw z uzyciem hasta. Hasto nalezy przekazac¢ w postaci wiadomosci
tekstowej na nr tel. 885 221 232

Potwierdzenie zrealizowania zlecenia przez strony nastgpi stosownym protokotem
odbioru (wzér — Zatqcznik nr 4 do Umowy).

ROZWIAZANIA ROWNOWAZNE

1. Operator Gazociggodw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. opisujgc przedmiot zamdwienia za

pomocg norm, ocen technicznych, specyfikacji technicznych lub systemow referencii,
o ktérych mowa w art. 101 ust.4 ustawy z dnia 11 wrzesnia 2019 r. Prawo zamdowien
publicznych (1j. Dz.U. 2019 poz. 2019 z pdzn. zm.), dopuszcza rozwigzania rownowazne
opisywanym. Wykonawca, ktéry w celu readlizacji zamowienia powotuje sie na
rozwigzania réwnowazne opisywanym przez Zamawidjgcego, jest obowigzany
wykazac¢, ze oferowane przez niego dostawy, ustugi lub roboty spetniajg wymagania
okreslone przez Zamawiajgcego.
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Zatgczniki:

1. Zatgcznik nr 1 = Szacowana ilos¢ spoin

2. Zatgcznik nr 2 — Instrukcja nr SBT-PE-I02 — Instrukcja spawalnicza dla infrastruktury systemu
przesytowego.

Sporzqgdzit: Latwierdzit:

H Cyfrowo podpisane , . .
Stepski o St Grodecki g sesseere |
Rafat — %5"""

Data: 26.01.2024
Marek 7o
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Zatgcznik nr 1 do OPZ — Szacowana ilo$¢ spoin

L.p. Rodzqj j-m. llosé
1. Badanie wizualne wideoskopowe - obiekt szt. 4
9 Badanie wizualne VT -1 spoina gllc rur o Srednicy do DN100 ot 420

(wtgcznie)
Badanie wizualne VT - 1 spoina dla rur o srednicy od DN125 do DN250
3. . szt. 150
(wtgcznie)
4 Badanie wizualne VT - 1 spoina dla rur o srednicy od DN300 do DN400 ot 30
) (wtgcznie) )
5 Badanie wizualne VT - 1 spoina dla rur o Srednicy od DN450 do DN500 ot 30
) (wtgcznie) )
6 Badanie wizualne VT - 1 spoina dla rur o Srednicy od DN550 do DN800 ot 3
) (wtgcznie) )
7 Badanie wizualne VT - 1 spoina dla rur o srednicy od DN850 st 5
) do DN1000 (wtgcznie) )
8 Badanie wizualne VT - za kazde rozpoczete 30 cm dtugosci spoiny ot 13
) wzdtuznej )
Badanie radiograficzne RT - 1 spoina dla rur o Srednicy do DN100
9. . szt. 420
(wtgcznie)
Badanie radiograficzne RT - 1 spoina dla rur o Srednicy od DN125 do
10. - szt. 150
DN250 (wtgcznie)
Badanie radiograficzne RT - 1 spoina dla rur o Srednicy od DN300 do
11. . szt. 30
DN400 (wtgcznie)
Badanie radiograficzne RT - 1 spoina dla rur o Srednicy od DN450 do
12. . szt. 30
DN500 (wtgcznie)
Badanie radiograficzne RT - 1 spoina dla rur o $rednicy od DN550 do
13. . szt. 2
DN800 (wtgcznie)
Badanie radiograficzne RT - 1 spoina dla rur o Srednicy od DN850 do
14. . szt. 2
DN1000 (wtgcznie)
Badanie radiograficzne RT - za kazde rozpoczete 30 cm dtugosci

15. spoiny wzdtuznej (w tym spoiny wzdtuzne fittingdw) — dtugos$¢ dot. szt. 10

réwniez naprawianych odcinkéw spoin obwodowych

16. Rekontrola radiograméw — 1 spoina szt. 500
17 Badanie ultradzwiekowe UT - 1 spoina dla rur o srednicy do DN250 ot 10

) (wtgcznie) )
Badanie ultradzwiekowe UT - 1 spoina dla rur o Ssrednicy od DN300 do
18. - szt. 15
DN400 (wtgcznie)
Badanie ultradzwiekowe UT - 1 spoina dla rur o Srednicy od DN450 do
19. . szt. 14
DNS500 (wtgcznie)
Badanie ultradzwiekowe UT - 1 spoina dla rur o $rednicy od DN550 do
20. : szt. 2
DNB800 (wtgcznie)
Badanie ultradzwiekowe UT - 1 spoina dla rur o Srednicy od DN850 do
21. - szt. 2
DN1000 (wtgcznie)
09 Badanie ultradzwiekowe TOFD+PA - 1 spoina dla rur o $rednicy od ot 5
) DN700 do DN1000 (wtgcznie) )
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23 Badanie ultradzwiekowe TOFD+PE — 1 spoina dla rur o $rednicy od st 5
) DN700 do DN1000 (wtgcznie) )
o4 Badanie ultradzwiekowe UT - za kazde rozpoczete 30 cm dtugosci
. . e szt. 10
spoiny wzdtuznej
25. Badanie rozwarstwien materiatu rury za kazde rozpoczete 0,2 m? szt. 20
26. Badanie ultradzwiekowe grubosci $cianki UTT za punkt pomiarowy szt. 4]
07 Badanie magnetyczno-proszkowe MT/ lub penetracyjne PT- 1 spoina st 70
) dla rur o $rednicy do DN100 (wtgcznie) )
8 Badanie magnetyczno-proszkowe MT/ lub penetracyjne PT- 1 spoina st 20
’ dla rur o Srednicy od DN125 do DN250 (wtgcznie) )
29 Badanie magnetyczno-proszkowe MT/ lub penetracyjne PT- 1 spoina ot 10
' dla rur o Srednicy od DN300 do DN400 (wtgcznie) '
30 Badanie magnetyczno-proszkowe MT/ lub penetracyjne PT - 1 spoina st v
) dla rur o Srednicy od DN450 do DN500 (wtgcznie) )
31 Badanie magnetyczno-proszkowe MT/ lub penetracyjne PT- 1 spoina st 5
) dla rur o $rednicy od DN550 do DN800 (wtqgcznie) )
30 Badanie magnetyczno-proszkowe MT/ lub penetracyjne PT- 1 spoina ot 5
) dla rur o Srednicy od DN850 do DN1000 (wtgcznie) )
33 Badanie magnetyczno-proszkowe MT/ lub penetracyjne PT - za kazde
. L . .. szt. 10
rozpoczete 30 cm dtugosci spoiny wzdtuznej
Badania niszczgce kompletne wg zestawienia (tablica 2 normy PN-EN
ISO 15614-1):
a) badanie na rozcigganie (2 probki)
34. b) badanie na zginanie (4 prébki) kpl. 5
c) badanie udarnosci (2 zestawy po 3 prébki)
d) badanie twardosci (1 prébka)
e) badanie makroskopowe (1 prébkal)
35 Badanie na rozcigganie (2 probki) kpl 4
) (tablica 2 normy PN-EN ISO 15614-1) ’
34 Badanie na zginanie (4 probki) kpl 4
) (tablica 2 normy PN-EN ISO 15614-1) )
37 Badanie udarnosci (2 zestawy po 3 prébki) kpl 4
) (tablica 2 normy PN-EN ISO 15614-1) )
38 Badanie twardosci (1 probka) kpl 4
) (tablica 2 normy PN-EN ISO 15614-1) ’
39 Badanie makroskopowe (1 probkal) kpl 4
) (tablica 2 normy PN-EN ISO 15614-1) )
40 Wykonanie badan z wykorzystaniem laboratorium mobilnego (za | dzien
. . . i zien 8
jeden dzien badan)
Ryczatt dzienny za badania
41, (w przypadku gdy kwota za badania wynikajgca zatwierdzonego 1 dzien 15
cennika bedzie nizsza niz zaproponowany ryczatt dzienny)

o o
StepskKi e Sidpeki rara
Rafal_ ?Zat;lz 04.01.2024
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1. Cel i zakres przedmiotowy

Celem Instrukcji jest wprowadzenie jednolitych zasad przy projektowaniu, budowie, przebudowie,
remoncie i rozbidrce gazociggow przesytowych, stacji gazowych.

Instrukcja okresla minimalne wymagania, ktére nalezy stosowac przy projektowaniu, budowie,
przebudowie, remoncie i rozbiérce gazociggdw przesytowych, stacji gazowych.

Instrukcja swym zakresem obejmuje wszystkich pracownikdbw zaangazowanych w proces
projektowania, budowy, przebudowy, remontu i rozbiérki gazociggdéw przesytowych, stacji gazowych.

Instrukcja ma zastosowanie przy okreslaniu wymagan dla proceséw spawalniczych zwigzanych z
zadaniami remontowymi i inwestycyjnymi realizowanymi przez Spotke z wytgczeniem inwestycji dla
ktéorych wymagania zostaty okreslone w regulacji wewnetrznej Instrukcja okreslajgca wymagania
Operatora Gazociggoéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. dla podstawowych materiatéw, technologii i
urzadzen stosowanych przy budowie gazociggéw przesytowych [SBT-PE-I141- 150].

2. Definicje i skroty
UDT — Urzad Dozoru Technicznego.

Zamawiajacy/Inwestor/Spo6tka/GAZ-SYSTEM — nalezy przez to rozumie¢ Operatora
Gazociggéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

WPQR/BPQR- protokdt kwalifikowania technologii spawania.

WPS/BPS - Instrukcja technologiczna spawania

pWPS- wstepna Instrukcja technologiczna spawania

3. Wymagania ogélne

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

3.2. Najpozniej 10 dni przed planowanym przystgpieniem do prac spawalniczych nalezy
sporzadzi¢ zbiorczy Plan Spawania i Kontroli Zigczy Spawanych dla wykonawstwa wszystkich
potgczen, ktéry wymaga uzgodnienia z Zamawiajgcym.

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

3.4. Powyzszy wymag dotyczy réwniez instalacji tymczasowych (by-passow)
i potgczen zgrzewanych/spawanych wykonywanych z materiatéw typu PE.
35 .Zmiany konstrukcyjne w zakresie potgczen spawanych oraz technologii wykonania (w tym

materiatowe) muszg byé kazdorazowo uzgadniane z nadzorem autorskim — projektantem jak i
nadzorem spawalniczym Zamawiajgcego.

3.6. Wykonawca ma  obowigzek powiadomi¢ nadzér spawalniczy = Zamawiajgcego
o terminie rozpoczecia prac spawalniczych z pieciodniowym wyprzedzeniem. Wykonawstwo tych prac
moze nastgpi¢ wytacznie po pozytywnym zatwierdzeniu dokumentacji spawalniczej przez nadzor
spawalniczy Zamawiajgcego.
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3.7. Na etapie uzgodniehn technologii i instrukcji spawania, przed przystgpieniem do budowy,
nalezy dostarczy¢ do witasciwego Oddziatu GAZ-SYSTEM wzory dziennika spawania, monitoringu
spoin gwarantowanych, protokotdw badan nieniszczgcych, uprawnienia personelu nadzoru
spawalniczego, uprawnienia spawaczy i operatoréw, uprawnienia personelu wykonujgcego przytgcza
ochrony katodowej, uprawnienia laboratorium badan nieniszczgcych/niszczacych oraz uprawnienia
personelu badan nieniszczacych/niszczgcych celem akceptacii.

3.8. Wykonawca musi zapewni¢ catkowity dostep do dokumentacji budowy (miedzy innymi do
Dziennika Budowy, dziennik montazu, rozbiérki, dziennik prac spawalniczych) zwigzanej z
wykonaniem gazociggdbw i obiektdéw technologicznych przedstawicielom Zamawiajgcego i
Wykonawcom Nadzoru podczas trwania zadania. Wszelkie uwagi przedstawicieli Zamawiajgcego i
Wykonawcow Nadzoru muszg by¢ wdrazane na biezgco przez Wykonawce.

3.9. Na 7 dni przed planowanymi probami szczelnosci i wytrzymatosci, Wykonawca zobowigzany
jest dostarczy¢ niezbedng dokumentacje jakosciowg wykonanych spoin do wiasciwego Oddziatu
GAZ-SYSTEM S.A., aby nadzoér spawalniczy Zamawiajagcego mogt przeprowadzi¢ wstepng ocene
potgczen spawanych wykonanych na obiekcie (dotyczy wszystkich uktadéw naziemnych w stacjach,
weztach, na uktadach ZZU i pozostatych) oraz sprawdzi¢ poprawnos¢ wykonania badan NDT.

3.10. Przed odbiorem technicznym obiektu sieci gazowej/gazociggu Wykonawca ma obowigzek
przedtozy¢é min. 5 dni roboczych wczesniej Zamawiajgcemu petng dokumentacje spawalniczg
powykonawczg w zakresie obejmujgcym:

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

uprawnienia wszystkich spawaczy, ktérzy wykonali spoiny,

dokumentacje z badan nieniszczagcych i niszczacych, jesli takie miaty by¢ wykonane (dla badan RT
nalezy przedstawic radiogramy dla badanych spoin),

w przypadku wykonawstwa prac spawalniczych na sieciach gazowych zarzgdzanych przez innych
operatorow sieci, stosowng dokumentacje spawalniczg oraz dopuszczenie do tych prac nalezy
uzgadniac wczesniej
z wiasciwym operatorem. Kopie zatwierdzonej dokumentacji nalezy dotgczy¢ do dokumentacji
powykonawcze;.

4. Wymagania dotyczace dokumentacji i Instrukcji Technologicznych
Spawania
4.1. Instrukcje Technologiczne Spawania WPS nalezy opracowaé dla kazdego typu zigcza

spawanego w oparciu 0 PN-EN ISO 15609-1 i uzgodnione z Urzedem Dozoru Technicznego WPQR'y,
a nastepnie przedtozy¢ Zamawiajgcemu w celu akceptacji przed rozpoczeciem prac spawalniczych.
Wymaga sie opracowania odrebnych Instrukcji Technologicznych Spawania naprawczego. Zgodnie z
Warunkami Technicznymi oraz wymaganiami projektu Technologie spawania Wykonawca musi
uzgodni¢ w UDT.

4.2. Wraz z instrukcjami WPS/BPS Wykonawca ma obowigzek przedtozy¢
kompletne kopie WPQR/BPQR (z dotgczonymi raportami z badan nieniszczgcych/niszczacych) dla
opracowanych instrukgciji.

4.3. Instrukcje Technologiczne Spawania WPS Wykonawca ma obowigzek sporzadzi¢ dla ztgczy:
wszystkich uktadow technologicznych,

rur ochronnych /przewiertowych (jesli takie wystepujg w ramach zadania),

instalacji wydmuchowych (upustowych),

uktadu gazowego zasilajgcego kottownie (tzw. Sciezki gazowej),

wszystkich instalacji tymczasowych (np. gazociggu obej$ciowego, instalacji tymczasowej itd.),
podlegajgcych naprawie (spoin naprawczych).

4.4, Dla ztgczy zgrzewanych (spawanych) z PE nalezy sporzadzi¢ Karty Technologiczne
Zgrzewania, a po ich wykonaniu — Karty Kontroli Potgczen Zgrzewanych.

4.5, Projekt wykonawczy musi jednoznacznie wyszczegolnia¢ wszystkie elementy rurowe (w tym
ksztattki oraz elementy hermetyki), ktére bedg podlegaty tgczeniu metodami spawalniczymi. Dla
elementow tych nalezy bezwzglednie podawac: rodzaj, srednice, grubos¢ Scianki i gatunek materiatu.
Wszystkie elementy skladowe gazociggu, obiektu gazowniczego muszg by¢ wyszczegdlnione na
rysunkach ztozeniowych/powykonawczych.

4.6. Rysunki z naniesionymi oznaczeniami spoin stanowig zatgcznik do Dziennika Spawania.
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4.7. Wszelkie zmiany kierunkow przeptywu i Srednic nalezy projektowac
z  zastosowaniem elementow kutych badz ciggnionych (kolana, tuki, trojniki,
zwezki, itp.).

5. Wymagania w zakresie systemu zarzadzania jakoscig oraz posiadanych
uprawnien

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

5.2. Wykonawca powinien posiada¢ uprawnienie nadane w formie decyzji przez UDT w zakresie
wytwarzania, modernizacji i/lub naprawy rurociggéw przesylowych i technologicznych (urzgdzen
gazowych) do prowadzenia procesoéw spawalniczych.

5.3. Wymagania dotyczgce personelu nadzoru spawalniczego Wykonawcy.

5.3.1. Wymaga sie przedstawienia przez personel $wiadectwa kwalifikacyjnego uprawniajacego do
zajmowania sie eksploatacjg urzadzen, instalacji i sieci na stanowisku dozoru i/lub eksploatacji w
zaleznosci od rodzaju wykonywanych prac, zgodnie z zapisami w procedurach SESP.

5.3.2. Personel nadzorujgcy prace spawalnicze realizowane przez Wykonawce powinien by¢
kwalifikowany zgodnie z PN-EN 1SO 14731.

5.3.3. Nadzér spawalniczy powinna  prowadzi¢ osoba z  kwalifikacjami IWE/EWE
(Miedzynarodowy/Europejski Inzynier Spawalnik) z aktualnym certyfikatem kompetenc;ji.

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

5.3.5. Wymagana jest stata obecnos¢ personelu nadzoru spawalniczego Wykonawcy na budowie, o
ktérym mowa w pkt 0.

5.4. Wymagania dotyczgce spawaczy/operatoréw Wykonawcy.

5.4.1. Spawacze/operatorzy muszg posiada¢ aktualne uprawnienia w wymaganym zakresie
spawanych materiatow rur, Srednic rur, grubosci $cianki rur, urzgdzen spawalniczych, metod spawania
oraz pozycji spawania dla realizacji prac spawalniczych wystawione lub potwierdzone przez Urzad
Dozoru Technicznego zgodne z:

PN-EN I1SO 9606-1,

PN-EN ISO 14732,

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

5.4.2. Jesli projekt wykonawczy przewiduje wykonawstwo potaczen rur PE (wlgczenia do sieci $/c,
n/c, zastosowanie instalacji tymczasowej PE, itd.) metodg zgrzewania (spawania), to Wykonawca
musi przedstawi¢ uprawnienia kwalifikowanego personelu wykonawczego zgodnie z PN-EN 13067.
Uprawnienia personelu muszg wskazywaé¢ metode, grupy materiatowe i podgrupy.

5.5. Wymagania dotyczgce laboratorium Wykonawcy.

5.5.1. Badania niszczace i nieniszczagce moze wykonywac laboratorium posiadajgce akredytacje lub
uznanie zgodne z wymaganiami PN-EN ISO/IEC 17025. Akceptacje do prowadzenia badan
nieniszczacych i niszczacych uzyskujg laboratoria posiadajgce s$wiadectwa uznania spetniania
wymagan PN-EN ISO/IEC 17025 i bedgce podwykonawcami akredytowanych Ilaboratoriow.
Zamawiajgcy dopuszcza réwniez laboratoria badawcze posiadajgce akredytacje w danej metodzie
badawczej. Laboratorium badawcze wykonujgce badania nieniszczgce i niszczgce powinno spetniac
wymagania ustawy o dozorze technicznym.

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

5.5.3. Przed przystgpieniem do realizacji badah, Wykonawca ma obowigzek przedstawi¢ do
akceptacji wytypowane laboratorium badan nieniszczgcych wraz z odpowiednimi dokumentami
potwierdzajgcymi, ze laboratorium majgce wykona¢ badania nieniszczgce posiada uprawnienia
zgodne z wymogami zawartymi w pkt 5.5.1. i 0.

6. Wymagania w zakresie kwalifikowania technologii spawania
6.1. Wykonawca musi posiada¢ uznanie technologii spawania WPQR (WPAR)

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

6.2. W zakresie ewentualnych napraw miejscowych zigczy spawanych dla materiatéow o Re = 485
MPa, Wykonawca musi wykazaé sie¢ osobnym uznaniem na technologie naprawczg wg PN-EN ISO
15614-1 (odrebny WPQR). Natomiast dla materiatébw o Re < 485 MPa naprawy zigczy spawanych
mogg byé prowadzone na podstawie przygotowanej instrukcji WPS sporzadzonej w oparciu o
standardowg kwalifikowang technologie spawania, jak dla ztgcza produkcyjnego.

7. Wymagania dotyczace dopuszczenia (kwalifikacji) spawaczy do pracy

7.1. Na wniosek Zamawiajgcego kazdy spawacz i operator przed przystgpieniem do spawania
ztaczy rur musi wykazaé umiejetno$¢ wykonania ztgcza spawanego o wymaganej jakosci i w zakresie
podstawowych parametrow spawania (zmiennych zasadniczych spawania) okreslonych w Instrukcjach
Technologicznych Spawania. Spawacz musi wykona¢ jedno ztgcze lub jego czesé (w zaleznosci od
WPS). Pozytywny wynik badan z kwalifikacji spawaczy dla stali z grupy materiatowej 1, 2 i 3 wg PN-
CR ISO 15608 nie daje mozliwosci spawania stali z innych grup materiatowych (dopuszczenie nalezy
wtedy wykona¢ oddzielnie). Wymiary ztgcza dopuszczajgcego i zakres sprawdzenia ustala
przedstawiciel Zamawiajgcego. Zamawiajgcy dopuszcza mozliwos¢ jednorazowego kwalifikowania
spawaczy/operatorébw na czas nie okres$lony w przypadku ciggtosci zadan realizowanych przez
Wykonawce pod warunkiem zachowania statego personelu spawalniczego i niskiej wadliwosci spoin
potwierdzonej badaniami NDT.

7.2. Procedure dopuszczenia (kwalifikacji) spawaczy do procesdw spawania recznego
i pétautomatycznego oraz operatorow automatycznych urzadzen do spawania ztgczy przeprowadza
Nadzér Spawalniczy Wykonawcy w obecnosci przedstawicieli GAZ-SYSTEM.

7.3. Wykonawca musi powiadomi¢ Zamawiajgcego o terminie i miejscu wykonania ztgczy
kwalifikacyjnych przez spawaczy i operatoréw z wyprzedzeniem co najmniej trzech dni roboczych.

7.4. Zakres badan jakos$ci ztgczy dopuszczajgcych spawaczy i operatorow do prac spawalniczych
musi by¢ zgodny z zakresem badan jakosci spawanych ztgczy produkcyjnych rur gazociggu.

7.5. Nadzor 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.

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

8. Wymagania dotyczace materialdbw podstawowych i dodatkowych do
spawania
8.1. Materiaty podstawowe i dodatkowe do spawania muszg posiadaé Swiadectwo odbioru co

najmniej 3.1 zgodnie z PN-EN 10204 i by¢ zgodne z wymaganiami zawartymi w dokumentac;ji
projektowej i odpowiednich regulacjach.

8.2. Wszystkie materialy podstawowe i dodatkowe muszg mie¢ potwierdzong udarnosc
Charpy’ego-V w temperaturze -29 °C lub nizszej zgodnie z wymaganiami zawartymi w
przedmiotowych normach, dokumentacji projektowej i odpowiednich regulacjach.

8.3. Wszystkie materialy podstawowe znajdujgce sie na terenie przeprowadzania procesow

spawalniczych powinny byc¢ jednoznacznie identyfikowalne
z odpowiadajgcymi im dokumentami jakosci.
8.4. Dopuszcza sie zastepowanie materiatdw dodatkowych (drutéw litych i pretéw) innymi

zamiennikami o tym samym oznaczeniu normatywnym pod warunkiem akceptacji przez stuzby
spawalnicze GAZ-SYSTEM. Prowadzenie proceséw spawalniczych przy uzyciu pozostatych typéw
materiatdw dodatkowych wymaga akceptacji przez Zamawiajgcego i moze wymagac¢ dodatkowych
badan lub petnego uznania technologii spawania opisanej w PN-EN ISO 15614-1.

8.5. Przed procesem ciecia rur przewodowych, tukdow, kro¢cédw itp. nalezy przenies¢ stosowne
oznaczenie cietego elementu potwierdzone znakiem identyfikacyjnym pracownika kontroli jakosci
Wykonawcy.
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8.6. Spoiwo materiatéw dodatkowych nie moze mie¢ witasnosci wytrzymatosciowych gorszych niz
podano w tablicy 3 normy PN-EN 12732+A1.

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

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

8.9. Zamawiajgcy nie dopuszcza do uzycia wysokowodorowych materiatéw dodatkowych do
spawania. Zawartosc¢ wodoru w stopiwie okreslona
wg PN-EN ISO 3690 nie moze przekracza¢ 5 ml/100 g stopiwa (H5).

9. Wymagania dotyczace urzadzen spawalniczych

9.1. Podczas wykonywania prac spawalniczych w zaleznosci od ich rodzaju Wykonawca powinien
stosowac:
e urzgdzenia spawalnicze (spawarki, agregaty spawalnicze) z regulowang bezstopniowg
nastawg parametrow spawania,
e sprzet do podgrzewania (palniki propan-butan) dla DN350 i mniejszej jednopalnikowe dla
DN400 i powyzej dwu lub wigcej ptomieniowe lub urzgdzenia do nagrzewania indukcyjnego
(np. maty grzejne),
e przyrzady do kontroli temperatury (termometry stykowe, pirometry),
e urzadzenia do pozycjonowania, centrowania i montazu wspoétosiowego elementéw — zaleca
sie stosowanie centratorow wewnetrznych,
e dodatkowe zabezpieczenia miejsc spawania przy wykonawstwie robo6t spawalniczych w
terenie (namioty spawalnicze, parawany, nagrzewnice),
e mocowanie uchwytu ,masowego” do rur zapewniajgce bezzwarciowe potgczenie na styku,
e maty/okrycia termiczne umozliwiajgce zachowanie warunkéw schiadzania obszaru ztgcza
spawanego.
9.2. Urzadzenia spawalnicze muszg posiada¢ aktualne badania potwierdzajgce spetnienie
wymaganych parametrow technicznych. Wymagana jest zgodnos¢ nastaw parametrow spawania z
warto$ciami rzeczywistymi (walidacja urzadzen spawalniczych zgodnie z wymaganiami PN-EN 1SO
3834-2).
9.3. Urzadzenia spawalnicze powinny zapewniaé mozliwos¢ monitorowania podstawowych
parametréw spawania.
9.4. Sprzet kontrolno-pomiarowy wykorzystywany podczas prac spawalniczych powinien byé
wzorcowany/walidowany.

10. Wykonawstwo prac spawalniczych

10.1. Prace spawalnicze mogg by¢é realizowane wylgcznie na podstawie Instrukcji
Technologicznych Spawania/Lutowania (WPS/BPS) zatwierdzonych i uznanych przez nadzoér
spawalniczy Zamawiajgcego.
10.2. Nalezy przestrzegacé bezwzglednie wymogow technologicznych zawartych
w instrukcjach WPS/BPS:

e zmiennych zasadniczych parametréw spawania i energii liniowej spawania,

e temperatur: podgrzewania, miedzysciegowych, schtadzania zlgcza

i ewentualnej obrobki cieplnej,

¢ materiatow: podstawowych, dodatkowych i pomocniczych.
10.3. Zamawiajgcy dopuszcza nastepujgce metody spawania potwierdzone Protokotem Uznania
Technologii (WPQR): 141, 111, 135, 136, 138.
10.4. Scieg graniowy nalezy spawa¢ metodg TIG lub GMA. Spawanie $ciegu graniowego metodg
MMA jest dopuszczalne tylko w przypadku spoin wykonanych w zakresie technologii hermetycznych.
10.5. Po wykonaniu kazdego sciegu spoiny nalezy doktadnie usuna¢ z powierzchni lica Sciegu i
powierzchni rowka spawalniczego wszelkie zanieczyszczenia do czystej metalicznej powierzchni.
10.6. Przed rozpoczeciem spawania ztgczy rur powierzchnia scianki obu tgczonych rur od strony
zewnetrznej i wewnetrznej (lub ksztattki, kotnierza, zaworu itp.) w odlegtosci 25 mm od krawedzi rowka
spawalniczego musi by¢ oczyszczona do czystosci metalicznej.
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10.7. Brzegi do spawania elementéw rurowych powinny by¢ przygotowane zgodnie
z wymaganiami PN-ISO 6761, PN-EN ISO 9692-1 (dla elementéw o tej samej grubosci scianki), PN-
EN 1708-1 (dla elementdw o réznej grubosci Scianki) oraz instrukcjami WPS.

10.8. Na elementach ksztattowych takich jak tuki, kolana, tréjniki, zwezki itp. nie dopuszcza sie
wykonywania spawanych odgatezien rurowych. w wyjatkowych przypadkach
i tylko jesli jest to uzasadnione, Zamawiajacy 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).

10.9. Zastosowanie technologii hermetycznej bezpostojowej nalezy przedstawi¢ szczegétowo na
rysunku zestawieniowym obiektu (z umiejscowieniem na sieci gazowej). Jezeli wigczenie obiektu
przewiduje sie metodg ,tradycyjng” za ukladami ZZU wejscie/wyjscie (wlgczenia do gazociggow
liniowych), to nalezy zaprojektowac krécéce ,balonowe” i upustowe wg wymogoéw jak wyzej. Na czas
prac wigczeniowych, jezeli wstrzymanie przeptywu paliwa gazowego na sieci przesylowej bedzie
trwato dtuzej niz jedng dobe, wymagane jest zamontowanie dennic na rozcietym gazociggu.

10.10. Wykonawstwo spoin tgczgcych armature (zawory, zasuwy) z gazociggiem nalezy prowadzi¢ z
ciggtag kontrolg temperatur podczas spawania (tzw. monitoring ztgcza). Z pomiaréw Wykonawca musi
sporzadzi¢ protokét. Wymog stosuje sie do armatury z koncéwkami do spawania.

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

10.12. Zaleca sig, aby spoina wzdiuzna lub spiralna rury gazociggu nie przebiegata przez planowany
wykréj podczas wiercenia fittingu lub krécéca.

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

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

10.15. Opis numeraciji spoin, nr znaku spawacza, oznaczenie ztgcza nalezy dokonywaé przy uzyciu
wytgcznie niezmywalnych markerow. Wszystkie wykonane spoiny bezwzglednie muszg by¢ wykazane
na schematach rozmieszczenia spoin.

10.16. Dla materiatéw z grup 2 i 3 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 wptywu ciepta (SWC). W
takim przypadku wymagane sg dodatkowe badania ultradzwiekowe na rozwarstwienie na szerokosci
min. 50 mm liczgc od czota rury.

10.17. Dopuszcza sie spawanie doczotowe bez pocienienia elementu grubszego, jezeli réznica
grubosci  scianek  elementow nie przekracza 30 % grubosci  Scianki  ciehszej
i nie jest wieksza niz 2 mm. Przy wiekszej grubosci Scianek stosuje sie tagodne przejscie do
wymaganej grubosci przez $cienienie koncéw elementu grubszego pod katem nie wiekszym niz 15°.
Warunkiem odbioru spoin z przestawieniem krawedzi jest poprawne wykonanie (przetopienie
krawedzi) grani.

10.18. Przy cieciu elementéw rurowych przygotowywanych do spawania nalezy zachowywac
prostopadtos¢ ptaszczyzny ciecia w stosunku do ich osi wzdluznych. Odchyiki ciecia nie powinny
przekraczac¢: 0,5 mm — dla rur o $rednicach do DN 80, 1 mm — dla rur o $rednicach od DN 80 do DN
200, 1,6 mm — dla rur o $rednicy powyzej DN 200.

10.19. Wykonawstwo spoin witgczeniowych (gwarantowanych) przy wigczaniu obiektu do czynnej
sieci gazowej nalezy kazdorazowo zgtaszaé nadzorowi spawalniczemu wtasciwego Oddziatu GAZ-
SYSTEM z wyprzedzeniem co najmniej 3 dni roboczych.

10.20. 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
dla elementéw docelowych.

11. Wymagania dodatkowe

11.1. Spawang instalacje CO (wodng) wraz z instalacja do podgrzewaczy/ filtropodgrzewaczy
nalezy wykonywa¢ z zastosowaniem spawania elektrycznego. Wykonawstwo nalezy powierzy¢
spawaczowi z odpowiednimi uprawnieniami.

11.2. Zigcza spawane instalacji CO podlegajg petnej kontroli wizualnej przez uprawniony personel
zgodnie z PN-EN ISO 9712.
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12. Wymagania dla spawania naprawczego

12.1. W przypadku wystgpienia niezgodnosci spawalniczych, ktére nie spetniajg wymagan poziomu
jakosci zgodnie z okreslonymi wymaganiami odpowiednich norm, wadliwe odcinki spoiny nalezy
usungé za pomocg ciecia, ztobienia, szlifowania lub frezowania.

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

12.3. W przypadku peknie¢, jak réwniez gdy wady stanowig wiecej niz 20 % dtugosci spoiny nalezy
wycig¢ catg spoine.

12.4. 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.

12.5. W przypadku naprawy ztgcza zawierajgcego wady ponad obszarem $ciegu graniowego spoiny
za zgodg Inwestora dopuszcza sie mozliwosé 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.

12.6. 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 materiatu i o tych samych
wymiarach.

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

12.8. Spoine naprawiang nalezy dodatkowo oznaczy¢ literg ,R”.

12.9. Wycietg spoine nalezy dodatkowo oznaczy¢ literg ,C”. Informacje zwigzang
z wycieciem spoiny nalezy umiesci¢ w dzienniku spawania.

13. Potaczenia przewodow elektrycznych instalacji ochrony katodowej

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

13.2. Luto-zgrzewanie kabli ochrony katodowej do gazociggu nalezy wykonywaé obowigzkowo
przed wiasciwymi probami cisnieniowymi (wytrzymato$ciowymi).

13.3. Wykonawca musi posiadaé uznang przez UDT technologie przypawania przewodow
elektrycznych instalacji ochrony katodowej. Nadtopienie $cianki rury w obszarze zigcza przewodu
elektrycznego ze Sciankg rury musi by¢ < 1,0 mm, a gtebokos$é dyfuzji miedzi lutu twardego w gtab
stali musi byé < 0,5 mm. Twardo$¢ w obszarze SWC ztgcza lutowanego przewodu elektrycznego ze
Sciankg rury nie moze przekracza¢ 325 HV10. Rezystancja elektryczna ztgcza nie powinna byc¢
wieksza niz 0,1 Q zgodnie z zapisami normy normy PN-EN 12732.

13.4. W przypadku wykonywania przytgczy kabli ochrony katodowej ze Scianka rury Wykonawca ma
obowigzek sporzgdzi¢ Instrukcje Technologiczng Luto-zgrzewania BPS i przekaza¢ jg
Zamawiajgcemu w celu akceptaciji.

13.5. W przypadku, gdy produkcyjne ztgcze przewodu elektrycznego ze $ciankg rury nie spetnia
wymagan jakosci okreslonych w BPS, nalezy wykonac nowe potgczenie
w innym miejscu, a wadliwe zlgcze usungé, oczysci¢ do powierzchni metalicznej
i sprawdzi¢ jakos¢ tego obszaru za pomocag badan MT oraz zmierzy¢ grubos¢ Scianki rury, czy miesci
sie w okres$lonej tolerancji wg zalecen Zamawiajgcego i projektu wykonawczego.

14. Wymagania kontroli jakosci ztgczy spawanych

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

14.2. Potagczenia spawane doczotowe, w tym spoiny wzdluzne na fittingach, naktadkach
petnoobejmujgcych, spoiny uktadéw technologicznych, rur upustowo-wydmuchowych, ukfadow
zasilania kottowni (,Sciezka gazowa”) oraz elementéw tymczasowych (tzw. by-passéw i stacji
tymczasowych) podlegajg obowigzkowo:

badaniom wizualnym 100 %,

badaniom radiograficznym 100 %,
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badaniom magnetyczno-proszkowym 100 % (dotyczy tylko spoin wzdtuznych na fittingach i
nakfadkach petnoobejmujacych).
14.3. Spoiny pod przeszkodami terenowymi (drogami, torami itp.), HDD,
w mikrotunelingach itp. oprécz badan podanych w pkt 14.2 nalezy wykonac:

o dla elementdéw o grubosci Scianki = 8 mm — 100 % badan ultradzwiekowych,

¢ dla elementdéw o grubosci Scianki ponizej < 8 mm — 100 % badan magnetyczno-proszkowych.
14.4. Do badania spoin gazociggéw o srednicach = DN 200 nalezy stosowa¢, w miare mozliwosci
technicznych, technike przeswietlania przez jedng $cianke — metoda centryczna, ukfad geometryczny
nr 5 wg PN-EN ISO 17636-1.
14.5. Przy zastosowaniu metod spawania 135 oraz 136 i dopuszczeniu ich przez operatora,
wymaga sie dodatkowych badan UT w zakresie min. 30 % wszystkich ztgczy dla grubosci scianki = 8
mm.
14.6. Wszystkie spoiny gwarantowane (niepoddawane probie ciSnieniowej) oprécz badan
wymienionych w punkcie 14.2 podlegajg badaniom uT dla elementéw
0 grubosci $cianki 2 8 mm oraz badaniom MT dla grubosci $cianki < 8 mm.
14.7. Potaczenia spawane odgatezien rurowych, kréécéw (w tym spoiny obwodowe na fittingach,
nakfadkach) oraz spoiny pachwinowe podlegajg obowigzkowo:
badaniom  wizualnym 100 % - kontrola wizualna spoin  odgatezien rurowych
i kr6¢codw obejmuje bezwzglednie badanie spoiny od strony grani dla srednic od DN 50,
badaniom magnetyczno-proszkowym 100 % (dopuszcza sie po uzgodnieniach zastosowanie metody
penetracyjnej).
14.8. Spoiny elementoéw ksztaltowych naspawanych na czynnych sieciach gazowych (gazociggach)
oraz odcinki rur, na ktérych bedg one zabudowane, podlegajg obowigzkowym badaniom jak nize;j:

e miejsca na rurze przewodowej gazowej, gdzie bedg umiejscowione i spawane elementy
ksztattowe, podlegajg badaniom UT i MT w zakresie 100 % obszaru strefy badanej na
obecnos¢ ewentualnych wad hutniczych i rozwarstwien (badana strefa ma obejmowac catg
dtugo$¢ naspawanego elementu zwiekszong o 50 mm z kazdej jego strony). Po wykonanych
badaniach MT wykonawca badan powinien usungé¢ farbe podkladowg (wykonaé¢ czyszczenie
koncowe),

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

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

o krééce do ,balonowania” podlegajg kontroli VT (w tym sprawdzenie poprawnosci wykonania
warstwy przetopowej od wewnetrznej strony krééca) oraz MT w zakresie 100 %. To samo
badanie nalezy przeprowadzi¢ dla kré¢écow typu TOR,

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

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

14.10. W przypadku stwierdzenia w trybie ,rekontroli” nieprawidtowego wykonania badan
nieniszczacych (ztej oceny jakosciowej wykonanych ztgczy) lub nieprzekazania dokumentacji przez
Wykonawce, Zamawiajgcy nie dopusci do rozpoczecia wiasciwych préb cisnieniowych elementéw
prefabrykowanych badz catego obiektu.

14.11. Przed badaniami jakosci ztgczy spawanych wymaga sie usuniecia wszelkich zanieczyszczen
z powierzchni obszaru badanego zigcza typu zuzel lub odpryski.

14.12. W protokotach/sprawozdaniach z badan jakosci zigczy spawanych muszg by¢ opisane
wszystkie wykryte rodzaje niezgodnosci spawalniczych, rowniez akceptowalne.

14.13. Kryteria akceptacji jakosci ztaczy spawanych muszg by¢ zgodne z  wymaganiami i
zaleceniami normy PN-EN 12732 z wytgczeniem zatgcznika G, z uwzglednieniem dodatkowych
wymagan Inwestora, a w przypadku tabeli H.1 normy PN-EN 12732 Poz 3.1 kryteria akceptacji
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powinny by¢ zgodne z Tabelg 3a oraz Tabelg 3b normy PN-EN 12732. Przy czym nie dopuszcza sie
podtopieh gtebszych niz 0,5 mm.
Przedmiotowe odstepstwa od poziomu jakosci B zawarte w PN-EN 12732 nie dotyczg elementow
prefabrykowanych wykonywanych w warunkach warsztatowych u Wykonawcy.
14.14. Niedopuszczalne sg niezgodno$ci typu ,przyklejenia” (401) oraz ,niepetny przetop grani” (402)
zgodnie z PN-EN ISO 5817.
14.15. Niedopuszczalne jest szlifowanie lica spoiny dla stref przyspoinowych. Dopuszcza sie
szlifowanie tarczami szlifierskimi migkkimi lamelowymi w celu przygotowania powierzchni do badan
ultradzwiekowych.
14.16. Wytyczne prowadzenia badan:

e wizualne wg PN-EN ISO 17637,

e magnetyczno-proszkowe wg PN-EN I1SO 17638 oraz PN-EN ISO 3059,

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

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

e ultradzwiekowe wg PN-EN ISO 16828 oraz PN-EN ISO 17640.
14.17. Wykonawca (lub w jego imieniu laboratorium wykonujgce badania NDT) ma obowigzek
przedstawienia petnej dokumentacji jakosciowej (protokoly, radiogramy, zdjecia itp.) na kazde
wezwanie Zamawiajgcego i na kazdym etapie realizacji zadania. Po wykonaniu zadania do
Zamawiajgcego przekazywane sg radiogramy lub ich wersja zdigitalizowana w klasie DB wg normy
PN-EN 14096.
14.18. Dopuszcza sie miejscowe szlifowanie powierzchni lica w miejscach zachodzenia sie
poczatkéw i koncdw sciegow.
14.19. W obszarze spoin wigczeniowych po rozcieciu istniejgcych rur, wykona¢ badania na
rozwarstwienia UT i badania MT na catym jej obwodzie na szerokosci 50 mm od krawedzi rury.
Spoiny doczotowe rur ochronnych/przewiertowych podlegajg badaniu wizualnemu (wymagana
kontrola poprawnosci wykonania ,$ciegu przetopowego”). Dla zlgczy spawanych rur ochronnych
wymagane spetnienie poziomu jakosci D wg PN-EN ISO 5817). Wyniki z badanh nalezy przedstawi¢ w
protokole/sprawozdaniu z badan.

15. Badania niszczace produkcyjnych ztgczy spawanych

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

15.2. Pobranie zlgcza spawanego do badan niszczacych musi by¢é przeprowadzone po
pozytywnych wynikach badan nieniszczacych, lecz przed probg cisnieniowg, jesli nie uzgodniono
inacze;.

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

15.4. Zakres badahn musi by¢ co najmniej zgodny z zakresem badan technologii spawania, w
oparciu, o ktére wykonano ztgcza. Zamawiajgcy moze zwiekszy¢ zakres badan.

16. Rozwigzania réwnolegte

16.1. Wszedzie tam, gdzie Zamawiajacy wskazuje konkretny rodzaj norm dopuszcza sie normy
réownowazne. Wykonawca, ktéry w celu wykazania spetnienia warunkow powotuje sie na rozwigzania
rbwnowazne opisywane przez Zamawiajgcego jest zobowigzany wykazac, ze wskazane przez niego
dokumenty na potwierdzenie spetnienia warunkéw proponowanego rozwigzania spetniajg wymagania
okreslone przez Zamawiajgcego.

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

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