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1. Cel i zakres przedmiotowy

Niniejszy Standard Bezpieczenstwa Technicznego zawiera wymagania dotyczgce
zaworow kulowych przeznaczonych do budowy gazociagéw przesytowych dla Operatora
Gazociggow Przesytowych GAZ-SYTEM S.A.

Instrukcje nalezy stosowac podczas realizacji inwestycji strategicznych (kluczowych)
wykonywanych na potrzeby GAZ-SYSTEM S.A.

Zapisy instrukcji mozna stosowac rowniez przy realizacji pozostatych zadan, modernizacji
i remontdw w zaleznosci od stopnia skomplikowania i oczekiwanych wymagan
jakosciowych, decyzja w tym zakresie nalezy do Dyrektora Oddziatu realizujgcego
zadanie.

2. Definicje i skroty

Dostawca, Wykonawca — nalezy przez to rozumie¢ osobe fizyczng, osobe prawng albo
jednostke organizacyjng nieposiadajgcg osobowosci prawnej, ktora ubiega sie o
udzielenie zamowienia, ztozyta oferte lub zawarta umowe w sprawie zamoéwienia lub
umowe ramowa, bedagcg Wykonawcg w rozumieniu ustawy z dnia 11 wrzesnia 2019 r. —

Prawo zamowien publicznych (tekst jednolity: Dz.U. 2019 poz. 2019 z p6zn. zm.) lub
Dostawcg w rozumieniu Regulaminu Udzielania Zamoéwien GAZ-SYSTEM S.A.

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

UDT - Urzad Dozoru Technicznego.

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

3. Zakres stosowania

Instrukcja obowigzuje pracownikow Spotki zaangazowanych w proces projektowania i
budowania gazociggéw na rzecz GAZ-SYSTEM.

4. Rozwigzania rownowazne

Operator Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. opisujgc przedmiot zaméwienia
za pomocg norm, ocen technicznych, specyfikacji technicznych lub systemow referenciji, o
ktorych mowa w art. 101 ust.4 ustawy z dnia 11 wrzesnia 2019 r. Prawo zamoéwien
publicznych (ij. Dz.U. 2019 poz. 2019 z p6zn. zm.), dopuszcza rozwigzania rbwnowazne
opisywanym. Wykonawca, ktéry w celu realizacji zamowienia powotuje sie na rozwigzania
rownowazne opisywanym przez Zamawiajgcego, jest obowigzany wykaza¢, ze oferowane
przez niego dostawy, ustugi lub roboty spetniajg wymagania okreslone przez
Zamawiajgcego.

5. Wymagania dla Wykonawcy armatury

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

5.2. Wykonawca powinien posiada¢ dopuszczenie do projektowania, wytwarzania
i kontroli urzgdzen cisnieniowych zgodnie z wymaganiami Dyrektywy Parlamentu
Europejskiego i Rady 2014/68/UE z dnia 15 maja 2014 r. w sprawie harmonizacji
ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszgcych sie do udostepniania na rynku
urzgdzen cisnieniowych.
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5.3. Wykonawca zawordw powinien posiadac certyfikowany system zapewnienia jakosci w
spawalnictwie (petne wymagania) zgodnie z PN-EN 1SO 3834-2.

5.4. Laboratorium wykonujgce badania niszczace i nieniszczace powinno posiadacé
akredytacje zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO/IEC 17025. Akceptacje do
prowadzenia badan uzyskujg rowniez laboratoria posiadajgce: swiadectwo uznania lub
swiadectwo podwykonawstwa spetniania wymagah PN-EN ISO/IEC 17025 i bedace
podwykonawcami akredytowanych laboratoriow oraz posiadajgce swiadectwo uznania
laboratorium spetniajgce wymagania Warunkéw Technicznych Urzedu Dozoru
Technicznego WUDT-LAB. Zamawiajgcy dopuszcza rowniez laboratoria badawcze
posiadajgce akredytacje w danej metodzie badawcze;.

5.5. Wykonawca lub posrednik powinien zapewnia¢ autoryzowany serwis dla zaworow na
terenie Polski w ciggu 48 godzin.

5.6. Wykonawca armatury powinien zapewni¢ odpowiednie przeszkolenie personelu
zamawiajgcego do obstugi armatury. Szkolenie powinno obejmowac¢ w szczegolnosci:

5.6.1.Minimum 8 godzin zajec¢ teoretycznych w siedzibie zamawiajgcego (Oddziaty)
i minimum 16 godzin zaje¢ praktycznych w miejscach zabudowy armatury.
Jezeli zamawiajgcy posiada personel przeszkolony moze odstgpi¢ od wymogu
przeprowadzenia powyzszych zajec praktycznych.
Zajecia praktyczne powinny obejmowac co najmniej:
5.6.1.1. Odwodnienie armatury.
5.6.1.2. Odgazowanie armatury.
5.6.1.3. Sprawdzenie szczelnosci siedzisk w pozycji otwartej/zamkniete;.
5.6.1.4. Doszczelnienie uszkodzonej/nieszczelnej armatury.
5.6.1.5. Pozycjonowanie kuli (0° -90°).
5.6.1.6. Przesterowanie/uruchomienie napedu (praca automatyczna/praca
reczna).
5.6.1.7. Czynnosci obstugowe napedu.
5.6.1.8. Inne czynnosci zalecane przez producenta na etapie eksploatacji
armatury/napedu.
5.6.2.Uzyskanie uprawnien do przeprowadzenia dalszych szkoleh dla personelu
obstugujgcego armature na okres nie krotszy niz 5 lat.
5.6.3.Uzyskanie uprawnien do nadzorowania procesu montazu armatury do
instalacji oraz przygotowania do préb cisnieniowych i rozruchu na okres nie
krotszy niz 5 lat.
5.6.4.Uzyskanie uprawnien do przeprowadzania wyzej wymienionych czynno$ci
zwigzanych z obstugg armatury podczas eksploatacji na okres nie krétszy niz
5 lat.

5.7. Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwos¢ inspekcji procesu wytwarzania na kazdym
etapie realizacji zamowienia.

5.8. Wszelkie istotne czynnosci, majace wptyw na trwatoS¢ zaworu powinny byc¢
wykonywane w oparciu o pisemne instrukcje i procedury. Dotyczy to w szczegdélnosci
takich czynnosci jak: spawanie, nakladanie powtok galwanicznych, chemicznych
i malarskich, badania i proby. Na zyczenie Zamawiajgcego, Wykonawca powinien
umozliwi¢ wglad do takiej dokumentacji.
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6. Wymagania dla armatury

6.1. Armatura powinna spetnia¢ wymagania w zakresie bezpieczenstwa i ochrony zdrowia
dotyczgce projektowania i wytwarzania urzgdzen cisnieniowych i zespotéw urzadzen
cisnieniowych o najwyzszym dopuszczalnym cisnieniu wiekszym od 0,5 bara,
zgodnie z wymaganiami rozporzgdzenia Ministra Rozwoju z dnia 11 lipca 2016 r.
w sprawie wymagan dla urzgdzen cisnieniowych i zespotéw urzgdzenh cisnieniowych
(tj. Dz. U. z 2019 r., poz. 211 z p6ézn. zm.), wdrazajgcego Dyrektywe Parlamentu
Europejskiego i Rady 2014/68/UE z dnia 15 maja 2014 r. w sprawie harmonizagciji
ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszacych sie do udostepniania na rynku
urzadzen cisnieniowych, a w szczegolnosci:

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

6.1.2. Wykonawca powinien posiada¢ instrukcje montazu, uruchamiania,
uzytkowania oraz konserwacji urzadzenia, ktorych integralng czes¢ stanowig
dokumenty techniczne, rysunki i diagramy niezbedne do petnego zrozumienia
w/w instrukcji.

6.2. Wykonawca dla oferowanej armatury powinien posiada¢ pozytywne wyniki badania
odpornosci kurkdw na zanieczyszczenia, potwierdzone przez niezalezng instytucje,
spetniajgce wymagania jednego z nastepujgcych standardéw:

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

6.2.2. Normy zaktadowej Ruhrgas nr KN250-009.

6.2.3. Procedury Gazprom OTC-ZRA-98.

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

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

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

6.4. Koncowe préby cisnieniowe i proby dziatania dla srednic armatury DN 500 i powyzej
beda sie odbywac przy udziale przedstawiciela Zamawiajgcego.

6.5. Proéby cisnieniowe i osuszanie armatury odbywac¢ sie beda przy udziale
przedstawiciela producenta lub autoryzowanego serwisu, ktoéry zapewni wsparcie
przy przygotowaniu armatury do préb (np. uchyleniu kuli, by-passowanie drendéw
zaworu, bgdz przesterowanie zawordw) oraz przy osuszaniu armatury po prébach
(np. odwodnienie zawordéw, smarowanie, ustawienie koncowe zaworéw). Na zgdanie
Zamawiajgcego, po prébie cisnieniowej i osuszeniu, Wykonawca zobowigzany bedzie
do uczestnictwa w przeprowadzeniu wstepnej préby szczelnosci wewnetrznej catego
uktadu na badanie zgodne z punktem B3.3. Zatgcznika B do PN-EN 13942:2009
analogicznie jak wykonywane dla samej armatury.
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6.6.

6.7.

6.8.

Wykonawca powinien udzielic gwarancji na armature, minimalny okres gwarancji
wynosi 24 miesigce liczac od dnia zabudowy armatury na instalaciji.

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

Dla zaworow DN500 i powyzej powinny byé, jako dodatkowe zabezpieczenie,
stosowane systemy stopniowego wyréwnywania cisnien poprzez zastosowanie
by-passu (dostepnego z poziomu terenu dla zaworéw podziemnych). By-pass
powinien umozliwiaé wyréwnywanie cisnien: z jednej strony kuli na drugg oraz z
kazdej strony kuli do przestrzeni miedzy korpusem a kulg. Srednice uktadéw by-
passu powinny by¢ dobrane do wielkosci zaworu, ale nie mogg by¢ mniejsze niz
DN 32 dla $rednicy zaworu do DN650 i DN 50 dla srednic DN700 i wiekszych.
Podejscia by-passu do korpusu i linie by-passu majg by¢ catkowicie spawane.

7. Konstrukcja armatury

7.1.

Wymagania ogolne:
7.1.1. Konstrukcja zaworu powinna by¢ zgodna z wymaganiami PN-EN14141
i PN-EN13942.
7.1.2. Wykonawca powinien oferowa¢ zawory w wersjach zaréwno kotnierzowej jak
i z koncéwkami do spawania. Zawory w wersji kotnierzowej nalezy dostarczyé
z przeciwkotnierzami  (chyba, ze inaczej to zostanie okreslone
w zamowieniu), owiercone typ 11 wraz z uszczelkami i kompletem elementow
ztgcznych.
7.1.2.1. Kotnierze — wedtug PN-EN 1759-1, w uzasadnionych przypadkach
dopuszcza sie kotnierze wedtug PN-EN 1092-1+A1.
Dla zaworow kulowych (korpus w wersji kotnierzowej) o srednicy
DN650 i powyzej kotnierze nalezy wykonywaé zgodnie z ASME
B16.47
7.1.2.2. Uszczelki - zgodne z ASME B16.20, w uzasadnionych przypadkach
dopuszcza sie uszczelki wedtug PN-EN 1514-2.
7.1.2.3. Zaleca sie zastosowanie kotnierzy z przylgami B wg PN-EN 1759-1
lub przylgg B1 lub B2 wg PN-EN1092-1 w zaleznosci od klasy
cisnieniowej kotnierza. Kotnierze nalezy dodatkowo oznakowaé
rodzajem przylgi.
7.1.2.4. Zaleca si¢ 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
potaczen kotnierzowych. Wszelkie sworznie, nakretki powinny by¢
trwale oznaczone w sposOb umozliwiajgcy ich powigzanie
z odpowiednim certyfikatem materiatowym. Dla uktadéw rurowych o
maksymalnym cisnieniu roboczym do MOP 1,6 MPa stosowac
uszczelki zgodne z PN-EN 1514-1 lub PN EN 12560-1.
7.1.2.5. Elementy zigczne — $ruby, sworznie oraz nakretki powinny spetniac
wymagania PN-EN 1515-1, PN-EN 1515-2, PN-EN 1515-3, PN-ISO
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8992, PN-EN 20898-2 i PN-EN ISO 4016 lub PN-EN ISO 898-1 oraz
by¢ wykonane w Srednio doktadnej klasie wyrobu oznaczonej literg B.
Do kazdej partii sworzni, $rub i nakretek nalezy wymagac¢ od
Dostawcy co najmniej atestu 2.2 zgodnie z PN-EN 10204, oraz
niezbedne podktadki sprezynujgce. Dilugos¢ sworzni lub $rub
powinna uwzglednia¢ stosowanie wszystkich elementéw potgczenia i
zapewniac¢ min. 1,5 zwoju gwintu wolnego nad nakretka.

7.1.2.6. Elementy zlgczne muszg by¢ zabezpieczone przeciwkorozyjnie za

pomocg metod galwanicznych.

7.1.2.7. Dla armatury kotnierzowej wymaga sie dostarczenia czterech

podktadek koronkowych (lub sprezystych) na kazde przytagcze
kotnierzowe.

7.1.2.8. Przeciwkotnierze nalezy zabezpieczy¢ przeciwkorozyjnie. System

malarski, zgodny z punktem 11.2. powinien by¢ zastosowany na
powierzchnie zewnetrzng przeciwkotnierza. Pozostate powierzchnie
powinny by¢ pokryte powilokg ochrony czasowej tj. powierzchnia
wewnetrzna, powierzchnia przylgi oraz powierzchnia konca do
spawania na min. 75mm od kohca.

7.1.2.9. Przeciwkotnierze wraz z kompletem elementéw ztgcznych powinny

7.1.3.

7.1.4.

7.1.5.

7.1.6.

7.1.7.

Wydanie 1 Wersja 1

by¢ zamontowane na dostarczonym do odbioru zaworze (przy czym

uszczelki miedzykotnierzowe nalezy dostarczy¢ oddzielnie).
Zawory kulowe o srednicy = DN150 powinny posiada¢ justowanie (podglad
ustawienia kuli) kuli za pomocg wziernika umieszczonego na korpusie bgdz
kolumnie zaworu.
Wykonawca musi oferowa¢ mozliwos¢ zamontowania kolumny
przediuzajgcej trzpien zaworu do zabudowy podziemnej o dtugosciach od
0.8 do ok. 3,5 metra. Konstrukcja kolumny powinna by¢ sztywna, odporna
na sity na nig dzialajgce, obustronnie zakonczona kotnierzami
przytgczeniowymi. Pofgczenie kolumny z zaworem i napedem musi
gwarantowa¢ szczelnos¢ uniemozliwiajgcg dostanie sie do wnetrza
kolumny wody.
Wymiar przedtuzonej kolumny/wrzeciona zaworu powinien by¢ dobrany
w zaleznosci od odlegtosci osi gazociggu do poziomu gruntu, Sredniej
wysokosci obstugi (ok. 175 cm — 185 cm) oraz rodzaju napedu z
uwzglednieniem wymiaréw korpusu sitownika, szafy sterowniczej
zamontowanej na napedzie oraz korpusu zaworu. Sterowanie napedem
powinno by¢ wykonywane przez obstuge bez koniecznosci uzywania
podestow (patrz pkt. 14).
Zawory jak i kolumny zaworéw muszg posiadaé¢ dodatkowe zabezpieczenie
uniemozliwiajgce przemieszczenie sie wzgledem siebie pod wptywem sit
skretnych, poszczegdélnych elementéw zespotu zaporowego (np. klin lub
bolec stabilizujgcy usytuowany miedzy kotnierzami przytgczeniowymi
kolumny, zaworu, napedu).
Obudowa zaworu lub przedtuzka/kolumna trzpienia zaworu powinna
by¢ wyposazona w element mechaniczny pozwalajgcy precyzyjnie
ustali¢ prawidtowg pozycje kuli zaworu w odniesieniu do osi gazociggu
(0° i 90° - pozycja Z/O), bez koniecznosci demontazu napedu.
Dotyczy: zabudowy nadziemnej oraz podziemnej armatury o Srednicach
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7.1.8.

7.1.9.

DN150 i wiekszych. Wymaga sie umieszczenia stosownej tabliczki
informacyjnej na zaworze (w miejscu zlokalizowania przedmiotowego
elementu) opisujacej procedure pozycjonowania kuli. Informacje powinny
by¢ w jezyku polskim.

Podstawowe parametry pracy zaworéw:

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

— Klasa cisnieniowa wg PN-EN 13942.

—  Czynnik roboczy — gaz ziemny.

Kierunek przeptywu gazu dowolny.

7.1.10. Armatura w wykonaniu petno przelotowym (full bore). Minimalna srednica

przelotowa powinna by¢ nie mniejsza niz okreslona w Tablicy 1
PN-EN 13942 (dla $rednic petno przelotowych).

7.1.11. Zawory z zabezpieczeniem antystatycznym.
7.1.12. Armatura nie powinna wymaga¢ smarowania w catym okresie eksploataciji.
7.1.13. Czestotliwos¢ wykonywania czynnosci obstugowych wymaganych przez

7.1.14

7.1.15

7.2. Systemy

Dostawce armatury — nie czesciej niz raz w roku.

. Wykonawca zobowigzany jest do okreslenia w instrukcji obstugi oraz

Swiadectwie odbiorowym minimalnego i maksymalnego dopuszczalnego
momentu obrotowego i rozruchowego (przy peinym jednostronnym
obcigzeniu cisnieniem). Kazdy zawdr powinien by¢ sprawdzony przez
Wykonawce, a wartosci momentow obrotowych umieszczone w
Swiadectwie odbioru zaworu.

.Armatura w cze$ci nadziemnej powinna posiada¢ element (zacisk), z

otworem pod srube M10, do przytgczenia uziemienia/iskiernika. Element
(zacisk) nalezy wskazac¢ na rysunku konstrukcyjnym.
uszczelnienia:

7.2.1. Materialy uszczelnieh zawordow powinny uwzgledniaé wytyczne zawarte
w ustawie z dnia 19 czerwca 1997 r. o zakazie stosowania wyrobow
zawierajgcych azbest (t.j. Dz.U. 2020 poz. 1680 z pézn. zm.).

7.2.2. System uszczelnienia powinien gwarantowac¢ szczelnosci zamkniecia klasy A
wg PN-EN 12266-1. Zamawiajgcy wymaga od Wykonawcy armatury,
przeprowadzenia testow odbiorowych i gwarancyjnych armatury
weryfikujgcych jej szczelno$¢ na nastepujgcych etapach eksploatacii:

Wydanie 1 Wersja 1

— etap przyjecia do eksploatacji oraz na etapie gwarancji wybudowanego
obiektu gazowniczego (po probach cisnieniowych) - wymagania 1SO
5208 dla klasy A — brak widocznych przeciekow. Badanie nalezy
wykonac z wykorzystaniem systemu odgazowania korpusu.

— na etapie eksploatacji przed dniem uptywu gwarancji - w oparciu
o zatgcznik D PN-EN 14141 — wymagana klasa szczelnosci C zgodnie
z wymaganiami ISO 5208. Sposéb wykonania badania nalezy uzgodni¢
z Zamawiajgcym.

— Wykonawca w DTR zaworu przedstawi instrukcje pomiaru szczelnosci
uszczelnien kuli zaworu na armaturze w trakcie eksploatacji, okresli
sposob wyznaczania klasy szczelnosci oraz okresli przyrzady niezbedne
do wykonania badania. Technologia badania szczelnosci zaworu
powinna umozliwia¢ przeprowadzenie badania w zakresie cisnien:
od 6 bar do maksymalnego ciSnienia roboczego armatury. Wykonawca
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powinien dostarczyé urzgdzenie pomiarowe i osprzet do wykonania
pomiaru szczelnodci. Urzadzenia pomiarowe oraz dodatkowe
oprzyrzadowanie, jak roéwniez wykonanie pomiaru szczelnosci
w obecnosci przedstawicieli GAZ-SYSTEM S.A zapewnia Dostawca
armatury.

7.2.3. Dla $rednic = DN 100 wymagana jest obustronna kompensacja uszczelnien
kuli zaworu za pomoca pierscieni dociskowych. Zawory kulowe powinny
posiada¢ systemem obustronnego uszczelnienia kuli z odprowadzeniem
przecieku. System ten powinien poprawnie funkcjonowaé w skrajnych
potozeniach kuli zaworu, niezaleznie od tego czy zawdr jest w pozycji otwartej
czy zamknietej.

7.2.4. Zawory kulowe DN100 i wieksze powinny by¢ wyposazone w podwaojny
system uszczelnienia sktadajgcego sie z uszczelnienia metalowego |
miekkiego
(np. PMSS). Dopuszcza sie uszczelnienie miekkie z pierscieniem obrotowym
zabezpieczonym systemem zapobiegajgcym wycisnieciu, wydmuchaniu lub
przesunieciu uszczelnienia miekkiego. Dopuszcza sie uszczelnienie
metaliczne lub PMSS w przypadku zaworéw z odrebnym zewnetrznym
systemem/napedem wymuszajgcym przed procesem przekierowania kuli z
pozycji zamknietej na otwartg lub z otwartej na zamknietg odsuniecie
uszczelnien od kuli, tak aby w procesie przekierowywania uszczelnienia nie
dotykaty kuli.

7.2.5. Zawory kulowe DN100 i wieksze powinny by¢ wykonane z kulg ujarzmiona.

7.2.6. Zawory z kulg ujarzmiong z uszczelnieniem wg pkt 7.2.4 powinny posiadac
systemem dwustronnego uszczelnienia (podwodjnego ttoka) DPE (double
piston effect).

7.2.7. Zawory DN100 i powyzej powinny zapewnia¢ funkcjonalno$¢ zaworéw
odcinajgco-upustowych podwdjnego dziatania DIB zgodnie z PN-EN 13942.
Wiasnosci te majg dotyczy¢ obu kierunkow.

7.2.8. Uszczelnienia zaworow powinny by¢ odporne na czynnosci eksploatacyjne
zwigzane z obstugg gazociggdbw za pomocag ttokéw czyszczacych oraz
diagnostycznych.

7.2.9. Pierscienie kompensacyjne kuli powinny by¢é wykonane ze stali nierdzewne.
Dla zaworéw z uszczelnieniem miekkim z pierscieniem obrotowym dopuszcza
sie zastosowanie pierScieni stalowych zabezpieczonych poprzez niklowanie
lub chromowanie. Nalezy ponadto zapewni¢ odpowiednie srodki, aby w
miejscu styku metali o roznym potencjale elektrochemicznym nie dochodzito
do korozji (np. pierscienie — obudowa). Jednoczesnie, nalezy wskazac, ze za
nierdzewng uwaza sie stal, ktéra w swoim skfadzie chemicznym posiada
minimum 13% Cr (chromu).

7.2.10. Trzpienie kuli powinny by¢ wykonane ze stali nierdzewnej, ktéra w swoim
sktadzie chemicznym posiada minimum 13% Cr (chromu) lub wykonane ze
stali weglowej odpowiedniej wytrzymatosSci zabezpieczone poprzez
chromowanie lub niklowanie, o ile zamawiajgcy nie wskaze w zamowieniu
konkretnego sposobu zabezpieczenia.

7.2.11. Uszczelnienie trzpienia zaworu:

7.2.11.1 Dla srednic powyzej DN150 powinny posiadaé przynajmniej
3 poziomy uszczelnienia odporne na wysokie ciSnienie, przy czym jeden

Wydanie 1 Wersja 1
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z poziomOw uszczelnienia powinien by¢ oparty na uszczelce wargowej.
Dodatkowo nalezy zastosowac czwarty poziom uszczelnienia jako pakiet
ognioodporny.

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

7.2.11.3 Uszczelnienie typu o-ring o przekroju ,X’, Zamawiajacy traktuje, jako
jeden niezalezny poziom uszczelnienia trzpienia zaworu.

7.211.4 Dla zaworéw podziemnych o $rednicy = DN100 powinna by¢
zapewniona mozliwos¢ dodatkowego doszczelnienia przez wttoczenie
masy uszczelniajgcej. Krécce doszczelniajgce  powinny  byc
wyprowadzone na powierzchnie, przymocowane do kolumny
i zakonczone zaworem odcinajgcym spetniajgcym  wymagania
pkt 7.5. Zawor powinien by¢ zakonczony uniwersalng przytgczka
@22 mm do wstrzykiwania szczeliwa, skierowang w poziomie na
koncéwce z zaworem zwrotnym.

7.2.11.5 Konstrukcja uszczelnienia powinna umozliwiaC wymiane jednego
z uszczelnien (odpornych na wysokie cisnienie) pod petnym cignieniem
pod trzpieniem, bez demontazu zaworu z gazociggu. Zamawiajgcy
wymaga dostarczenia przez Wykonawce instrukcji wymiany tego
uszczelnienia.

7.2.11.6 Trzpien zaworu powinien by¢ zabezpieczony przed wydmuchem
wskutek dziatania cisnienia wewnetrznego, poprzez rozwigzanie
konstrukcyjne jakim jest stopniowanie trzpienia zaworu lub rownowazny
system zabezpieczajacy.

7.3. Odpornos¢ podzespotow.
7.3.1. Wszystkie podzespoty zaworow kulowych muszg by¢ odporne na dziatanie
gazu ziemnego, zanieczyszczenia, kondensat gazu ziemnego, mieszanine
z metanolem, glikolem, woda, olejem mineralnym, weglowodory aromatyczne,
jak rowniez muszg by¢ odporne na gwattowne rozprezanie gazu
(dekompresje) oraz relacje cisnienie-temperatura (uwzglednia¢ temperature
kruchosci uszczelnien). Uszczelnienia z polimeréw lub elastomeréw powinny
by¢ przebadane zgodnie z aneksem B PN-EN14141:2005. Zamawiajgcy
zastrzega sobie prawo, aby na jego zadanie, Wykonawca udzielit
szczegotowych informacji dotyczgcych:
7.3.1.1 Doktadnego opisu uszczelnienia miekkiego przez podanie nazwy
Producenta i nazwy handlowej, sktadu chemicznego, twardo$ci oraz
innych parametréw charakteryzujgcych tworzywa sztuczne.

7.3.1.2 Certyfikatu (atestu) odpornosci na gwaltowne rozprezanie gazu
(dekompresje) wystawionego na zastosowane uszczelnienie migkkie
przez jednostke trzecig lub Producenta uszczelnienia.

7.3.2. Miedzy powierzchnig kuli zaworu a czesciami metalicznymi i niemetalicznymi
uszczelnien jak rowniez srodkami smarujgcymi i uszczelniajgcymi, nie moze
dochodzi¢ do reakcji galwanicznych i korozji ciernych.

7.4. Odwodnienie i odgazowanie korpusu:

7.4.1. Zawory kulowe o zabudowie podziemnej o srednicy DN100 i wiekszej powinny
by¢é wyposazone w system odwadniajagcy i odgazowujgcy korpus,
wyprowadzony na powierzchnie, przymocowany do kolumny, zakonczony
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7.5.

7.4.2.

7.4.3.

zaworem kulowym w kierunku poziomym wraz z srubg odpowietrzajgca oraz

z zabezpieczeniem przed niekontrolowanym wyptywem gazu. Trzpien zaworu

kulowego odwadniajgcego (otwarcia-zamkniecia) nalezy zabezpieczy¢

np. w postaci nakrecanej pokrywy.

Dla systemu odwodnienia i odgazowania o $rednicy DN32 i wiekszej

wymagane jest stosowanie podwdjnego odciecia (zaworow dwukulowych lub

dwoch zawordéw).

Zawory kulowe o zabudowie nadziemnej o $srednicy DN100 i wiekszej powinny

posiadaC zawor bezpiecznego otwarcia, dotyczy to systemu odwodnienia

i odgazowania (np. zawor kulowy z korkiem z otworem wentylacyjnym).

Krééce systemu odwadniajgcego, odpowietrzajgcego oraz krocce impulsowe

zaworu podziemnego powinny by¢ wykonane nastepujgco:

7.4.3.1 Gruboscienny krociec (weldolet) przyspawany do obudowy.

7.4.3.2 Rura odprezna oraz rura impulsowa tgczona na state do pierwszego
zaworu wigcznie - nie dopuszcza sie potgczen rozigcznych.

7.4.3.3 Zawor odprezny oraz zawory impulsowe powinny by¢ wyprowadzone
na kolumnie, zespawane jednostronnie lub uszczelnione spoing na
gwincie wewnetrznym oraz zaslepione po drugiej stronie korkiem
bezpieczenstwa na gwincie. Zawory powinny mie¢ wytrzymatosc
cisnieniowg nie nizszg od wytrzymatosci zaworu, na ktorym sg
zabudowane oraz powinny by¢ przystosowane do otwarcia przy peinej
réznicy cisnien.

7.4.3.4 Minimalna srednica systemu odwodnienia i odgazowania powinna by¢
zgodna z ponizszg tablica:

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

7.4.3.5 Trzpienie zaworow odprezajgcego oraz impulsowych powinny byé
zamkniete za pomocg szczelnych, bezpiecznych pokryw. Pokrywy
powinny mie¢ wytrzymatos¢ cisnieniowg zawordéw oraz zapewniac
bezpieczng obstuge w przypadku nieszczelnosci trzpienia zaworu.

System doszczelnienia kuli zaworu powinien spetnia¢ ponizsze wymagania:

7.5.1.

7.5.2.

7.5.3.

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

Dla zabudowy podziemnej krocce doszczelniajgce powinny  byé
wyprowadzone na kolumne i zakonczone zaworami odcinajgcymi
zlokalizowanymi w kierunku poziomym oraz podwdjnymi zaworami zwrotnymi
z uniwersalng przytgczka do wstrzykiwania szczeliwa 822 mm na koncowce.
W miejscach potaczenia z korpusem zaworu nalezy zastosowaé dodatkowe
zawory zwrotne.

Wydanie 1 Wersja 1
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7.5.4.

7.5.5.

7.5.6.

7.5.7.

7.5.8.

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

Wykonawca powinien oferowaé urzadzenie wiryskowe do podawania
szczeliwa wraz z masg uszczelniajgcg. Decyzja o dostarczeniu w/w
urzgdzenia wraz z niezbednymi kohcowkami przytgczeniowymi nalezy do
Zamawiajgcego.

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

System doszczelnienia powinien zapewniaé réwnomierne rozprowadzenia
szczeliwa po gniazdach zaworu.

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

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

7.6.1.

7.6.2.

7.6.3.

7.6.4.

7.6.5.

7.6.6.

7.6.7.

Wymaga sie wykonania obudowy armatury z elementéw kutych, walcowanych
lub ttoczonych na gorgco z ptyty (kucie matrycowe).
W zaworach z korpusem catkowicie spawanym wszelkie potgczenia korpusu
wykonane powinny by¢ jako ztgcza spawane. Wykonanie gtdéwnych zigczy
spawanych korpusu powinno by¢ wykonane za pomocg metod
zmechanizowanych lub pétautomatycznych (nie dopuszcza sie spawania
recznego). Dopuszcza sie spawanie reczne napraw zigczy oraz przyspawania
dodatkowych elementéw (np. kroccédw, uchwytdw, czopdw itp.).
Armatura o $rednicy DN200 i wiekszej powinna by¢é wyposazona w uchwyty
transportowe, stope lub stopy podpierajgce.
Armatura podziemna powinna by¢ przystosowana do posadowienia na ptytach
fundamentowych. Konstrukcja powinna zapewnia¢ stabilne oparcie zaworu.
Armatura przewidziana do zabudowy w pozycji pionowej powinna posiadaé
odkrecane (demontowalne) stopy, jezeli ze wzgledu na proces produkcji
w zaktadzie bedg one niezbedne.
Materiat korpusu:
7.6.6.1 Powinien by¢ zgodny z wymaganiami Dyrektywy Parlamentu
Europejskiego i Rady 2014/68/UE z dnia 15 maja 2014 r. w sprawie
harmonizacji ustawodawstw panstw czionkowskich odnoszgcych sie
do udostepniania na rynku urzadzen cisnieniowych.
7.6.6.2 Powinien by¢ zgodny z wymaganiami: PN-EN1594, PN-EN13942,
PN-EN12569 oraz PN-EN1503-1.
7.6.6.3 Materiat koncow do spawania (kroccdw przytgczeniowych)
powinien spetnia¢ wymagania PN-EN14141 normy PN-EN 13942,
Obudowa, w tym réwniez kotnierz w wersji nadziemnej, powinny by¢
wykonane ze stali catkowicie uspokojonej o umownej normatywnej granicy
plastycznosci:
— Dla zaworéw DN300 wigcznie - Re2240 MPa.
— Dla zaworéw powyzej DN300 - Re=290 MPa.
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Przez umowng normatywng granice plastycznosci Zamawiajgcy uwaza
minimalng granice plastycznosci dla danego zakresu wymiarowego okreslong
w normie materiatowej lub normie wyrobu lub atescie materiatowym.

7.6.8. Nie dopuszcza sie naprawy materiatow kutych lub walcowanych (np. przez
napawanie).

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

7.7. Kula zaworu.

7.7.1. Kula zaworu powinna by¢ wykonana jako odkuwka (monolit), nie dopuszcza
sie kul spawanych lub drgzonych. Nie dopuszcza sie zastosowania kul
naprawianych badz regenerowanych. Powierzchnia kuli powinna by¢
zabezpieczona poprzez chromowanie lub niklowanie, chyba, ze Zamawiajgcy
wyraznie wskaze jeden z dwoch powyzszych sposobdéw zabezpieczenia w
szczegotowej specyfikacji danego zaméwienia. Minimalna grubosé powioki nie
powinna by¢ mniejsza niz 25 um, a jej twardo$¢ powinna wynosi¢ HV>850.

7.7.2. Dla konstrukcji zaworu, w ktérym kula jest podparta obustronnie na czopach,
wymaga sie zastosowania fozysk slizgowych bez koniecznosci dodatkowego
smarowania na etapie eksploataciji.

8. Potaczenie armatury z rurociggiem

8.1. Wykonawca powinien oferowac armature o dtugosciach zabudowy:
8.1.1. Z przytgczami do spawania nie diuzszg niz wg PN-EN 13942.
8.1.2. Z przytagczami kotnierzowymi zgodnie z PN-EN 13942.

8.2. Armatura powinna byé wyposazona w przytagcza do przyspawania
doczotowego/przeciwkotnierze zgodnie z wymaganiami PN-EN 12627. Wiasnosci
wytrzymatosciowe koncow do spawania/przeciwkotnierzy powinny by¢ zachowane
zgodnie z wymaganiami:

8.2.1. Dla zaworéw do DN150 wtgcznie — Re=2240MPa.

8.2.2. Dla zaworéw powyzej DN150 do DN300 wigcznie — Re=2290MPa.

8.2.3. Dla zaworéw powyzej DN300 do DN400 wtacznie — Re2355MPa.

8.2.4. Dla zaworéw powyzej DN400 do DN500 wigcznie— Re=415MPa.

8.2.5. Dla zaworow powyzej DN500 — Re2450MPa.
Przez umowng normatywng granice plastycznosci (Re) Zamawiajgcy uwaza
minimalng granice plastycznosci dla danego zakresu wymiarowego okreslong
w normie materiatowej lub normie wyrobu lub atescie materiatowym.

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

8.4. Wykonawca powinien okresli¢ szczegodly zwigzane z montazem zaworu na rurociggu,
w szczegolnosci z maksymalng temperaturg jaka moze wystgpi¢ na obudowie
armatury.

8.5. Dla zaworéw o srednicach DN200 i wiekszych Wykonawca wraz z zaworami powinien
przekazac pierscienie ze stali, z ktérej wykonane sg konce do spawania (w celu
przeprowadzenia kwalifikacji technologii spawania Ilub weryfikacji posiadanej
technologii spawania). Dla kazdej srednicy zaworu kulowego DN200 i powyzej nalezy
dostarczy¢ po dwa gotowe (tzn. obrobione mechanicznie do kazdej z wystepujacych
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grubosci scianki rury, z ktérg ma by¢é zespawany zawor) pierscienie o dtugosci

minimum 350 mm przy uwzglednieniu nastepujacych parametrow:

— gatunek materiatu krécca,

— $rednica zewnetrzna krééca,

— grubos$¢ Scianki krocca,

— na pierscienie nalezy przedstawi¢ co najmniej $wiadectwo rodzaju 3.1 zgodnie z
PN-EN 10204 (chyba, ze Zamawiajacy okresli inaczej w szczegotowej specyfikacii
danego zamowienia).

8.6. Na zyczenie Zamawiajgcego, Wykonawca powinien zapewni¢ mozliwo$¢ dostawy

armatury z dospawanymi kro¢cami z rur wedtug pkt 8.3.

9. Potaczenie armatury z napedem

9.1. Zawory kulowe powinny by¢ przystosowane do montazu napedéw. Wykonawca
powinien skonfigurowa¢ naped z armatura.

9.2. Krocce przylgczeniowe napeddw niepetnoobrotowych powinny byé zgodne
z PN-EN ISO 5211 oraz z ponizej zamieszczonym rysunkiem.

|
Y

¥

! ]

Dp

DN d Typ
[mm] przytgcza
150 45 F-16
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DN d Typ
[mm] przytgcza
200 60 F-16
250, 300 80 F-25
350, 400,
500 110 F-30
600, 700,
800 160 F-40
900, 1000 200 F-48
1100, 1200 250 F-60

9.3. Wykonawca powinien okresli¢ maksymalny moment obrotowy otwarcia/zamkniecia
armatury. Napedy zaworéw powinny byC dobrane zgodnie z wymaganiami
Wykonawcy zawordéw.

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

9.5. Konstrukcja armatury powinna zapewnia¢ przeniesienie dodatkowych obcigzen
zwigzanych z napedami zainstalowanymi na kolumnach. Konstrukcja kolumny
powinna by¢ sztywna, odporna na sily skretne, obustronnie zakonczona
kotnierzami przytgczeniowymi.

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

9.7. Obudowy i przediuzenia trzpienia powinny by¢ wyposazone w oznakowanie
potozenia pokazujgce otwarte i zamkniete pozycje elementu zamykajgcego.

9.8. Zawory lub napedy powinny posiada¢ ograniczniki skrajnych potozen elementu
zamykajgcego zaworu.

9.9. Ponadto uktad napedowy armatury powinien spetniac wymagania pkt 7.20
PN-EN 13942:2012.

9.10. Napedy i armatura powinny byé dostarczone wraz z wyposazeniem do ich obstugi i
serwisowania.

9.11. Dla zawordéw podziemnych montaz napeddéw na armaturze powinien by¢ dokonany
przez przedstawicieli Dostawcy zaworu.

10. Badania i testy

10.1. Badania nieniszczgce materiatu i ztgczy spawanych.

10.1.1 Badania nieniszczace powinny by¢ prowadzone przez personel posiadajgcy
kwalifikacje 2 stopnia zgodnie z wymaganiami PN-EN I1SO 9712 wedtug
instrukcji badan zatwierdzonych przez personel posiadajgcy kwalifikacje
3 stopnia w danej metodzie badania.

10.1.2 Zakres badan nieniszczgcych materiatu podstawowego:

10.1.2.1 Rury, ktdére zostaty juz zwiniete z blachy, badanie nalezy wykonac
wg EN ISO 10893-8 poz. U2 (dawniej PN-EN 10246-14)
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10.1.2.2 Blachy przeznaczone do wytworzenia rury, np. zwijka z blachy,
badanie powinno by¢ przeprowadzone wg PN- EN [ISO 10893-9
poziom U2.
10.1.2.3 Dla zaworow o srednicy DN500 i powyzej odkuwki powinny posiadac
100% badan magnetyczno-proszkowych zgodnie z wymaganiami PN-
EN 10228-1 - klasa jakosci 2.
10.1.3 Zakres badan ztgczy spawanych:
10.1.3.1 Wszystkie ztgcza spawane korpusu armatury powinny by¢ poddane
badaniom wizualnym (VT — 100% ztaczy).
10.1.3.2 Wszystkie gtébwne ztgcza spawane armatury (100% ztgczy) powinny
by¢ poddane co najmniej:
10.1.3.2.1 Badaniom radiograficznym (RT) zgodnie z wymaganiami
pkt 5.5.2 PN-EN14141:2013-11 lub A11 PN-EN 13942:2012.
lub
10.1.3.2.2 Badaniom ultradzwiekowym (UT) zgodnie z wymaganiami
pkt 5.5.2 PN-EN14141:2013-11 lub A12 PN-EN 13942:2012.
10.1.3.3 Dopuszcza sie, aby mniejsze odgatezienia korpusu zaworu byly
poddane badaniom VT oraz magnetyczno—proszkowym (MT) Ilub
penetracyjnym  (PT) zgodnie z  wymaganiami pkt 5.5.2
PN-EN14141:2013-11.
10.1.3.4 Badania UT koncéw do spawania powinny byé wykonane zgodnie
wymaganiami pkt 5.5.5 PN-EN14141:2013-11.
10.2. Badanie wytrzymatos$ci i szczelnosci, préby dziatania:

10.2.1 Proba dziatania armatury F20 powinna by¢ wykonana zgodnie z wymaganiami

pkt B.1 PN-EN12266-2:2012.

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

10.2.3 Badanie szczelnosci i wytrzymatosci obudowy zaworu nalezy prowadzié¢
zgodnie z wymaganiami pkt 5.6 PN-EN14141:2013-11. Cisnienie proby
wytrzymatosci powinno by¢é 1,5x wieksze od dopuszczalnego cisnienia pracy
armatury. Badania nalezy wykonaC¢ na kompletnie zmontowanej armaturze
przed pokryciem jej powtokg ochronna.

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

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

10.3. Pozostate badania
10.3.1 Zawory powinny posiadaC badania antystatyczne zgodnie z wymaganiami
pkt B.5 PN-EN 13942:2012.

10.3.2 Zawory powinny posiada¢ badania momentu obrotowego zgodnie
z wymaganiami pkt B.6 PN-EN 13942:2012 dla kazdego dostarczanego
zaworu.
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10.3.3 Twardosc¢ ztgczy spawanych korpusu zaworu nie powinna przekracza¢ 280HV
w spoinie, strefie wptywu ciepta i materiale podstawowym. Badanie twardosci
powinno by¢ wykonane na etapie uznania technologii spawania

10.3.4 Badania poliuretanowych powiok izolacyjnych czesci podziemnych nalezy
wykonywaé w zakresie okreslonym w Tablicy 5 PN-EN 10290, z
uwzglednieniem ponizszych wymagan doprecyzowujgcych:

10.3.4.1 W procesie kwalifikacji powtoki nalezy wykona¢ wszystkie badania.

Wydanie 1 Wersja 1

W procesie produkcji nalezy wykona¢ badania oznaczone jako ,dla

kazdego komponentu”, literg ,c” oraz:

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

B. Badanie opornosci wtasciwej powtoki nalezy wykona¢ dla kazdej
parti materiatbw, z ktérych bedzie wytwarzana powitoka,
wg zatgcznika F PN-EN 10290:2005 dla danej partii wyrobu bez
wstrzymywania wytwarzania powiok w cyklu produkcyjnym.
Dokument okreslajacy opornos¢ wtasciwg powtoki probki poddane;j
badaniom nalezy dotgczy¢ do dokumentaciji kurka.

C. Badanie szczelnosci powtoki (wykrywanie nieciggtosci) nalezy
przeprowadza¢ metodg wg zatgcznika B PN-EN10290:2005,
stosujgc napiecie probiercze 8 V/um grubosci (8 kV/mm), jednakze
nie wieksze niz 20 kV. Jesli na armaturze wystepowaé beda
fragmenty powtoki o grubosci 2 4 mm o tgcznej powierzchni = 100
cm?, to dodatkowo armature nalezy poddaé badaniu szczelno$ci
metodg elektrolityczng wg DIN 30677 czes¢ 2, punkt 4.2.2.2 i
5.4.2. Wyznaczona jednostkowa rezystancja przejscia nie powinna
by¢ mniejsza niz 108 Qm?2,

D. Badanie przylegania (odpornosci na usuniecie powtoki) zgodnie

z zalgcznikiem D ww. normy powinno by¢ wykonywane dla
kazdego zaworu o srednicy DN200 i powyzej.

E. Pomiar grubosci suchej warstwy powtoki nalezy wykonac¢ dla

kazdego zaworu metodg nieniszczacg wedtug zatgcznika
A PN-EN10290, przy czym ilos¢ punktow pomiarowych i ich
rozmieszczenie nalezy dostosowaé w ten sposéb, aby mozliwa
byta wiarygodna ocena grubosci, w tym kwalifikacja zaworu do
ewentualnego badania szczelnosci powtoki metodg elektrolityczng.
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11. Powloki ochronne i zabezpieczenia

11.1. lzolacja czesci podziemnych armatury (zawdr, kolumna, wyposazenie i osprzet):
11.1.1 Czesci podziemne zaworu do wysokosci kolumny co najmniej 50 cm
od powierzchni terenu, powinny by¢ pokryte powitokg poliuretanowg PUR
wg PN-EN 10290, typu 3, o grubosci wg punktéw 11.1.5 i 11.1.6, opornosci
wiasciwej wg 11.1.12, z uwzglednieniem ponizszych wymagan okreslonych w
punktach 11.1.2 — 11.1.14, ktére sg nadrzedne w stosunku do wymagan normy.

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

11.1.3 Wytwodrca powtoki winien dysponowacé aktualnym certyfikatem zgodnosci
powtoki z normg wystawionym przez uprawniong notyfikowang jednostke
certyfikujgca.

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

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

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

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

11.1.8 Powloka powinna by¢é wolna od nieciggtosci (uszkodzen, brakéw,
kanatéw/szczelin i in.), pecherzy, peknie¢, zaciekéw, fatd, nadlan, sopli.

11.1.9 Zamawiajgcy dopuszcza wystepowanie w powloce pojedynczego,
dostarczonego na miejsce dostawy zaworu, nieszczelnosci jedynie w postaci
poréw, w ilosci:
11.1.9.1 1 nieszczelnosc¢ dla zaworu o srednicy DN200 i ponizej.
11.1.9.2 2 nieszczelnoéci dla zaworu o srednicy powyzej DN200 do $rednicy

DN500 wigcznie.

11.1.9.3 3 nieszczelnosci dla zaworu o $rednicy powyzej DN500.

11.1.10 Zamawiajgcy akceptuje w powitoce dostarczonego zaworu 4 wykonane
uprzednio naprawy nieciggtosci siegajgcych metalowej powierzchni, nie liczac w
tym napraw powioki uszkodzonej podczas badan niszczgcych oraz
nieszczelnosci wg pkt 11.1.9. oraz napraw uszkodzeh na elementach
transportowych tj. na uszach i stopach powstatych podczas roztadunku.

11.1.11 Powloka powinna by¢ odporna na wielokrotne badania szczelnosci
poroskopem wysokonapieciowym o napieciu wg 10.3.4.1 lit. C. W wyniku
przeprowadzonych badah powtoka nie powinna ulec uszkodzeniom
i degradacii.

11.1.12 Opornos$¢ wiasciwa powloki po 100 dniach w 23° C +/- 2° C nie powinna by¢
mniejsza niz 108 Om?, a po 30 dniach w maksymalnej temperaturze pracy +/-
2°C (dla typu 2 wg. PN EN 10290:2005) nie powinna by¢ mniejsza niz 10 > Qm?.

11.1.13 Kolor armatury podziemnej (powyzej poziomu gruntu): RAL 8019, 8022, 9005,
9011, 9017.
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11.1.14 Powloka kazdego zaworu powinna by¢é udokumentowana dokumentem
kontroli w postaci Swiadectwa odbioru 3.2 wg PN-EN 10204 dla zaworow
o $rednicy DN500 i powyzej. Dla kazdego zaworu ponizej srednicy DN500
wymagane jest swiadectwo odbioru 3.1 wg PN—EN 10204.

11.2. Zabezpieczenie czesci nadziemnych armatury (powyzej powtoki PUR):

11.2.1 Przygotowanie powierzchni — czyszczenie strumieniowo scierne. Wymagana
klasa czystosci powierzchni Sa 2% (wg PN-EN ISO 8501-1).

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

11.2.3 Sposodb przygotowania i natozenia poszczegodlnych warstw farb zgodnie
z zatwierdzong przez Zamawiajgcego (lub wskazang przez GAZ-SYSTEM S.A.
Jednostke Inspekcyjng) ,Instrukcjg wykonania, czyszczenia i naktadania powiok
ochronnych zewnetrznych”, opracowang przez wykonawce powioki zgodnie
z kartami technicznymi i instrukcjami producentow farb.

11.2.4 Kolor armatury nadziemnej — RAL 1021 lub 1023.

11.3. Stopy armatury

Pomiedzy armaturg i betonowymi fundamentami nalezy projektowa¢ dwuwarstwowe
przektadki izolacyjne: ptyty tekstolitowo-szklane (TSE) od strony fundamentéw oraz
materiat bardziej miekki od strony armatury (np. ptyta z miekkiego polietylenu lub
PCV, twarda guma). Stopy kurkéw nalezy dodatkowo zabezpieczy¢ przed
uptywnoscig pradu.

Dla zaworéw o sSrednicy DN500 i powyzej wymagane jest fabryczne
montowanie $lizgéw/ptdéz w sposéb opisany ponize;j.

Przytwierdzone do spodnich ptaszczyzn stop slizgi/ptozy wykonane powinny byé
z wytrzymatego, niehigroskopijnego materiatu izolacyjnego (na przyktad ze
szklanego tekstolitu o grubosci min 15 mm). Zaleca sie mocowanie ptéz przy uzyciu
wkretow (Srub) o $rednicy M10, przy czym tby wkretdw (schowane w ptozie)
powinny byé zaizolowane kitem chemoutwardzalnym. Slizgi/ptozy powinny
umozliwia¢ przesuwanie zaworu po plycie izolacyjnej na fundamencie podczas
montazu uktadu w wykopie, a ptaszczyzny styku pomiedzy slizgami a stopami
powinny by¢ uszczelnione. Odpowiedni system izolacyjny powinien uzyskiwac
adhezje zaréwno do stopy jak i do ptyty izolacyjnej oraz powinien zachowywac
swoje wiasnosci izolacyjne i uszczelniajgce po zasypaniu w catym okresie
uzytkowania zaworu. Zastosowany system izolacyjny powinien by¢ odporny na
drgania wywotane pracg zaworu i napedu lub pulsacjg cisnienia w gazociggu. Dla
zaworéw o $rednicy mniejszej niz DN500 mozliwe jest zastosowanie systemow
izolacyjnych niewymagajgcych slizgow/ptoz.

12. Dokumentacja odbiorowa

12.1.

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

12.1.1. Swiadectwo 3.2 na zawér o $rednicy DN500 i powyze;.

12.1.2. Swiadectwo 3.1 na zawor o $rednicy ponizej DN500.
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12.1.3. Swiadectwo 3.1 na naped (oraz paszporty akumulatoréw hydraulicznych
[ certyfikaty zaworow bezpieczenhstwa - dotyczy napedow
elektrohydraulicznych) — nie dotyczy napeddéw recznych.
12.1.4. Swiadectwo 3.2 na izolacje zewnetrzng podziemng zaworéw o $rednicy
DN500 i powyzej.
12.1.5. Swiadectwo 3.1 na izolacje zewnetrzng podziemng dla zaworéw o $rednicy
ponizej DN500.
12.1.6. Swiadectwo 3.1 na izolacje nadziemna.
12.1.7. Swiadectwa 3.2 (atesty materiatowe) na elementy (czeséci zaworu) zaworu
kulowego o srednicy DN500 i powyzej:
e elementy korpusu zaworu,
e Kkula,
o trzpien.
12.1.8. Swiadectwa 3.1 (atesty materiatowe) na elementy (czes$ci zaworu) zaworu
kulowego o srednicy ponizej DN50O:
e elementy korpusu zaworu,
e kula,
o trzpieh.
12.1.9. Stalowe pierscienie (ze stali nierdzewnej) majg mieé zawsze Swiadectwa 3.1.
12.1.10. Atest 2.2 na elementy ztgczne (Sruby, nakretki) rowniez dla potgczehn zawoér -
naped.
12.1.11. Swiadectwo 3.1 na przeciwkotnierze (dot. wersji kotnierzowej zaworu).
12.1.12. Swiadectwo 3.1 na uszczelki miedzykotnierzowe (dot. wersji kotnierzowe;
zaworu).
12.1.13. Swiadectwo 3.1 na pierécienie dla potrzeb uznania technologii spawania (jesli
sg one przedmiotem zaméwienia).
12.1.14. Swiadectwo pochodzenia.
12.1.15. DTR zaworu.
12.1.16. DTR napedu (dla kazdego napedu).

Dopuszcza sie mozliwosC okreslenia przez stuzby techniczne Zamawiajgcego innych
wymagan w zakresie powyzszych swiadectw odbioru w szczegdtowych specyfikacjach dla
konkretnego zamdéwienia.

12.2.

12.3.

12.4.

12.5.

12.6.

12.7.

Deklaracje zgodnosci zaworéw i napedéw z Dyrektywg Parlamentu Europejskiego
i Rady 2014/68/UE z dnia 15 maja 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw
panstw czionkowskich odnoszacych sie do udostepniania na rynku urzgdzeh
cisnieniowych.

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

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

Certyfikat potwierdzajgcy spetnienie kryteribw odbioru na ognioodporno$¢ armatury
zgodnie z wymaganiami PN-EN 1SO10497.

Certyfikat potwierdzajgcy spetnienie wymagan PN-EN ISO 15848-1 ,Armatura
przemystowa — Procedury pomiaru, badan i kwalifikacji dotyczace przeciekow
substancji szkodliwych - Cze$¢ 1. System klasyfikacji i procedury kwalifikacji dla
badan typu armatury” przy uzyciu helu do badania szczelnos$ci trzpienia i korpusu
zaworu.

Wyniki badania odpornosci kurkdw na zanieczyszczenia, potwierdzone przez
niezalezng instytucje, zgodnie z punktem 2.2.
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12.8.

12.9.

Deklaracja zgodnosci Wykonawcy na wykonanie armatury zgodnie z wymaganiami
PN-EN 13942, PN-EN14141.
Rysunki konstrukcyjne (przekroje).

12.10. Dokumentacja dostarczana w jezyku polskim - Instrukcje, DTR urzgdzen, ktore winny

zawiera¢: opisy i schematy podtgczen elektrycznych i mechanicznych, sterowanie,
obstuge, sytuacje awaryjne i sposoby ich usuniecia, opis postepowania w trakcie
awaryjnego odstawienia, dane techniczne dla kazdego elementu, rysunki ztoZzeniowe
zawierajgce dane o materiatach, itp.
12.10.1. Instrukcje powinny rowniez zawiera¢ kryteria konserwacji, przedziaty czasowe
konserwaciji, okreslone obiekty i elementy podlegajgce konserwaciji, informacje
0 niezbednych narzedziach i osprzecie specjalnym, szybkozuzywajgcych sie
czesciach zamiennych i materiatach eksploatacyjnych (wyroby gumowo-
techniczne z wyszczegdlnieniem wymiardw i rodzaju materiatu), szczegétowe
instrukcje instalacyjne
w ramach zakreséw montazowych. A w szczegdlnosci informacje
na temat: przygotowania zawordow kulowych do préb hydraulicznych oraz
osuszania zaworow po prébach hydraulicznych.

12.11. Dostawca powinien dotgczy¢ =zestaw dokumentacji technicznej po jednym

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

12.12. Zawory powinny by¢ wyposazone w tabliczke identyfikacyjna/znamionowg wg

zatgcznika E PN-EN 13942:2012 umieszczong na zewnetrznej, a w przypadku
zabudowy podziemnej na nadziemnej czesci armatury. Tabliczka powinna by¢
wykonana z materialu odpornego na uszkodzenia mechaniczne i wptywu warunkéw
atmosferycznych (nie dopuszcza sie naklejek) oraz powinna by¢ przymocowana do
armatury w sposob trwaty (na przyktad za pomocg nitéw). Informacje zawarte na
tabliczce znamionowej oraz innych tabliczkach (jesli wystepujg) powinny by¢ jezyku
polskim.

13. Dostawa i magazynowanie

13.1.

13.2.

13.3.

13.4.

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

W przypadku zaméwienia zaworow kulowych przewidzianych do zamontowania
w pozycji pionowej (lub innej niz pozioma) Zamawiajgcy umiesci takg informacje
w opisie przedmiotu zaméwienia. Wykonawca w takim przypadku musi przewidzie¢
zmiany dotyczgce odwodnienia zaworu, mocowania zaworu, usytuowania
i mocowania napedu i inne.

Zawory kulowe, podziemne o srednicy DN500 i powyzej powinny byé wyposazone
w komplet fabrycznie montowanych slizgéw/ptdz.

Dostawca zaworow zobowigzany jest do dostarczenia pierscieni dla uznania
technologii spawania (pkt. 8.5 i pkt 12.1.13.).
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13.5.

13.6.

13.7.

13.8.

13.9.

13.10.

13.11.

13.12.

13.13.

13.14.

13.15.

13.16.

Dostawca zobowigzany jest dostarczyé czesci zamienne i eksploatacyjne, ktore bedg
niezbedne do prawidtowej pracy zaworow i napedow przez okres 24 miesiecy. Czesci
zamienne powinny byc¢ tej samej jakosci co czesci nalezgce do dostawy.

Dostawca ma obowigzek zapewni¢ dostepnosS¢ wszystkich niezbednych czesci
zamiennych i eksploatacyjnych przez okres co najmniej 10 lat.

Otwarte szczeliny na pierscieniach gniazd zaworéw kulowych nalezy w celu ochrony
na czas transportu i sktadowania zakry¢ tasma.

Wymagania dotyczgce personelu i urzgdzen, w tym sposobu zabezpieczenia
transportowanej armatury przed uszkodzeniem, winny by¢ okresdlone w sporzgdzonej
przez Wykonawce ,Instrukcji zatadunku, roztadunku i sktadowania armatury
Z napedami”.

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

Przytacza zawordw na czas transportu i magazynowania nalezy zabezpieczy¢
plastikowymi,  ewentualnie  drewnianymi  zaslepkami. = Kolumny  zaworow
dostarczanych bez zamontowanych napedow nalezy zabezpieczy¢ folig ochronna.
Zawory powinny by¢ dostarczone w pozycji otwartej. Nalezy zabezpieczy¢
wewnetrzne czesci systemu uszczelnienia zaworow przed wnikaniem zanieczyszczen
oraz wlot i wylot zaworu powinien by¢ zastoniety plastykowymi lub drewnianymi
pokrywami (deklami). Na czas transportu i skladowania nalezy zabezpieczy¢
zewnetrzne powtoki antykorozyjne przed uszkodzeniem.

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

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

W przypadku transportowania w jednym opakowaniu kilku zaworéw, nalezy wiozyc
materiat zabezpieczajgcy, ktory bedzie chronit armature przed wzajemnym
uszkodzeniem.

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

Wszystkie dostawy powinny by¢ skladowane w sposob zabezpieczajgcy urzadzenia
przed stykaniem sie z gruntem, negatywnym wplywem warunkoéw atmosferycznych
jak réwniez wzajemnym uszkodzeniem. Magazynowanie armatury powinno odbywac
sie w oryginalnych opakowaniach.
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14. Rysunki pogladowe doboru wysokosci kolumny przedtuzeniowej armatury o
zabudowie podziemnej

Rys. nr 1 — Dobdr wysokosci kolumny przedtuzeniowej dla zespotu zawér + naped
elektrohydrauliczny.

Ujednolicona metoda doboru wysokosci kelumny przediuieniowej

armatury o zabudowie podziemnej
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X2- Naped / sitownik.
X3 - Wysoko$< korpusu zaworu.

K - Wymiar uzaletniony od X1, X2, X3.

Rys. nr 2 — Dobér wysokosci kolumny przedtuzeniowej dla zespotu zawoér + naped reczny

lub elektryczny.
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