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1. Cel i zakres przedmiotowy

Niniejszy Standard Bezpieczehstwa Technicznego zawiera zapisy dotyczgce wykonywania
i badania ztgczy spajanych w wytwarzanych stalowych rurociggach wykorzystywanych
w infrastrukturze gazowej. Zapisy niniejszej instrukcji nalezy stosowac przy wykonywaniu
ztagczy  spajanych na  czesci liniowej na  nowobudowanych  gazociggach
przesytowych/strategicznych o $rednicy od DN500 do DN1000 o grubosci scianki od 8 mm
do 25 mm ze stali o granicy plastycznosci minimum 485 MPa.

Wymagania dla pozostatych ztgczy spajanych zostaty opisane w instrukcji SBT-PE-102.

Wymagania dla potgczen spajanych wykonywanych na gazociggach w trakcie eksploatacji
zostaty opisane w instrukcji SBT-PE-I20.

2. Definicje i skréty

Czesé liniowa - obejmuje zlgcza spawane rur i innych elementéw rurociggu wykonywane
na jego gtownej linii o srednicy od DN500 do DN1000 o grubosci scianki od 8 mm do 25
mm ze stali o granicy plastycznosci minimum 485 MPa.

Ztacze Spawane Liniowe (skrét ZSL) - zigcza spawane doczotowe tgczace rury i inne
elementy rurociggu (ksztattki, tuki, armatura, kompensatory, itp.) wystepujgce na gtownej linii
rurociggu.

Ztacze Spawane Liniowe Naprawcze (skrot ZSLN) - ztgcza ZSL nie spetniajgce kryteriéw
akceptacji badan NDT, zakwalifikowane do naprawy.

UDT - Urzad Dozoru Technicznego

SWC - strefa wptywu ciepta

WNI - Wykonawca Nadzoru Operatora Gazociggéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A
NSI - Nadzér Spawalniczy Operatora Gazociggow Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A
WRB - Wykonawca Robot Budowlanych

GAZ-SYSTEM S.A. - Operator Gazociggow Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

DT - badania niszczgce ztgczy spawanych

NDT - badania nieniszczace ztgczy spawanych

pWPS - wstepna Instrukcja Technologiczna Spawania

WPS - Instrukcja Technologiczna Spawania

BPS - Instrukcja Technologiczna Lutowania

WPQR - protokét kwalifikowania technologii spawania

BPQR - protokét kwalifikowania technologii lutowania
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czotéwka liniowa - to grupa spawalnicza wykonujgca ztgcza przy zastosowaniu centrownika
wewnetrznego

czotéwka montazowa - to grupa spawalnicza tgczaca sekcje wykonane przez czotéwki
liniowe

spoina gwarantowana - spoina nie poddana prébie cisnieniowej

3. Wymagania ogéine

3.1. Najpozniej 5 dni roboczych przed rozpoczeciem wykonywania ztgczy spajanych,
Wykonawca jest zobowigzany przedstawi¢ GAZ-SYSTEM S.A. do zaakceptowania nizej
wymienione dokumenty:

Plan Spawania,

Zatwierdzone instrukcje WPS/BPS i ich wykaz,

Protokoty WPQR/BPQR wraz z zatgcznikami wystawionymi przez UDT) i ich wykaz,

Wykaz dopuszczonych spawaczy/operatorow urzadzeh spawalniczych wraz

z zaswiadczeniami kwalifikacyjnymi (wymagane dane: imie i nazwisko, cecha, numer

protokotu dopuszczenia, zakres dopuszczenia, oznaczenie normowe, data waznosci

certyfikatu, numer certyfikatu),

e Wykaz nadzoru spawalniczego wraz z certyfikatami (wymagane dane: imie
i nazwisko, data waznosci certyfikatu, numer certyfikatu),

e Wykaz o0s6b wykonujgce potgczenie przytgczy ochrony katodowej wraz

z zaswiadczeniami kwalifikacyjnymi (wymagane dane: imig i nazwisko, cecha, numer

protokotu dopuszczenia, zakres dopuszczenia, oznaczenie normowe, data waznosci

certyfikatu, numer certyfikatu),

Plan Kontroli i Badah NDT przypisany do danej instrukcji WPS,

Plan Kontroli i Badan DT przypisany do danej instrukcji WPS,

Zatozong ilos¢ spoin liniowych i montazowych,

Instrukcje znakowania spoin,

Uprawnienia laboratorium badan NDT,

Uprawnienia personelu badan NDT i ich wykaz,

Uprawnienia wykonawcy,

Dokumentacja jakosciowa dla materiatéw dodatkowych.

Warunkiem dopuszczenia do prac jest akceptacja powyzszych dokumentéw przez WNI
i NSI. W przypadku aktualizacji poszczegdlnych dokumentéw, nalezy przedstawié
do zatwierdzenia jedynie zaktualizowane dokumenty.

3.2.  Wykonawca powinien prowadzi¢ prace spawalnicze zgodnie z przedmiotowg
instrukcja i w oparciu o norme PN-EN 12732 (lub norme rownowazng).

3.3. Wykonawca musi zapewni¢ catkowity dostep do dokumentacji przedstawicielom
GAZ-SYSTEM S.A. oraz WNI podczas trwania procesu wytwarzania. Wszelkie uwagi
przedstawicieli GAZ-SYSTEM S.A. oraz WNI muszg by¢ weryfikowane na biezaco.

3.4. GAZ-SYSTEM S.A. zastrzega sobie prawo wymagania od WRB wykonania na jego
koszt dodatkowych badan niszczacych i nieniszczacych w czasie wykonywania prac
spawalniczych (rozdziat 13).

3.5.  Wykonawca, musi posiada¢ certyfikowany system zarzgdzania jakoscig wedtug
normy PN-EN 1SO 9001 (lub normy rédwnowaznej) w zakresie budowy sieci gazowych.
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3.6.  Wykonawca musi posiadac¢ uprawnienie, o ktérym mowa w art. 9 ust. 1 ustawy z dnia
21 grudnia 2000 r. o dozorze technicznym (tj. Dz. U. z 2021 r. poz. 272 z pbzn. zm.)
do wytwarzania rurociggéw przesytowych do materiatdw palnych, nadane przez Prezesa
Urzedu Dozoru Technicznego.

3.7.  Wykonawca musi posiada¢ certyfikowany system zarzadzania jakoscig wg wymagan
normy PN-EN ISO 3834-2 (lub normy réwnowaznej).

3.8. Spawacze i/lub operatorzy urzgdzen spawalniczych Wykonawcy, muszg posiadacé
aktualne zaswiadczenie kwalifikacyjne w wymaganym zakresie dla realizacji prac
spawalniczych, wystawione przez Urzgad Dozoru Technicznego.

3.9. Personel nadzoru spawalniczego Wykonawcy, musi by¢ kwalifikowany zgodnie
Zz wymaganiami normy PN-EN ISO 14731 (lub normy réwnowaznej). Nadzor spawalniczy
nad procesem wykonywania ztgczy spawanych na projekcie powinna prowadzi¢ osoba, ktora
posiada uprawnienia EWE lub IWE z aktualnym certyfikatem kompetencji, niedopuszczalne
jest peftnienie tej funkcji na innych inwestycjach przez tg samg osobe. Kazda czotéwka
liniowa powinna by¢ nadzorowana przez personel posiadajgcy uprawnienia min. EWS lub
IWS. Wykonywanie spoin liniowych przez grupy montazowe i naprawcze powinno by¢
nadzorowane przez personel posiadajgcy uprawnienia min. EWS lub IWS. WRB bedzie na
biezgco dostosowywat ilos¢ personelu nadzoru spawalniczego do sytuacji zaistniatej na
projekcie. Personel nadzoru spawalniczego jak i kazda jego zmiana musi zostaé
zatwierdzona przez WNI i NSI. Wymagana jest stala obecno$é personelu nadzoru
spawalniczego Wykonawcy na budowie. Na kazde wezwanie WNI oraz GAZ-SYSTEM S.A,,
WRB powinien uzupetni¢ braki w personelu nadzoru spawalniczego lub zwiekszy¢ ilosé
nadzoru spawalniczego. NSI ma prawo wstrzymaé prace spawalnicze w przypadku braku
wymaganego nadzoru spawalniczego na budowie.

3.10. Laboratoria wykonujgce badania niszczace i nieniszczgce powinny spetnia¢ zapisy
ustawy o dozorze technicznym oraz zapisy normy PN-EN 12732 (lub normy rownowaznej).

3.11. Personel badan NDT powinien by¢ certyfikowany zgodnie z normg PN-EN 1SO 9712
(lub normg réwnowazng) i posiada¢ uprawnienia minimum drugiego stopnia w danej
metodzie badan i wymaganym sektorze przemystu.

3.12. Na 5 dni roboczych przed planowanymi prébami szczelnosci i wytrzymatosci.
Wykonawca zobowigzany jest dostarczyé wymagang dokumentacije do WNI i NSI.
Wymagane dokumenty:

» Schemat ztgczy spajanych,

* Dzienniki spawania,

Zatwierdzone WPS-y i BPS-y,

Plan Spawania,

Plan Kontroli i Badan NDT,

Plan Kontroli i Badan DT,

Uprawnienia laboratorium badan NDT,

Uprawnienia personelu badan NDT i ich wykaz,

» Protokoty z badan NDT i DT (jezeli byly wykonywane),

« Wykaz dopuszczonych spawaczy/operatorow urzadzen spawalniczych wraz
z zaswiadczeniami kwalifikacyjnymi (wymagane dane: imie i nazwisko, cecha, numer
protokotu dopuszczenia, zakres dopuszczenia, oznaczenie normowe, data waznosci
certyfikatu, numer certyfikatu),

« Wykaz nadzoru spawalniczego wraz z certyfikatami (wymagane dane: imie
i nazwisko, data waznosci certyfikatu, numer certyfikatu),
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* Wykaz os6b  wykonujgce  potgczenie  przytgczy  ochrony  katodowej
wraz z zaswiadczeniami kwalifikacyjnymi (wymagane dane: imie i nazwisko, cecha,
numer protokotu dopuszczenia, zakres dopuszczenia, oznaczenie normowe, data
waznosci certyfikatu, numer certyfikatu),

» Dokumentacja jakosciowa dla materiatéw dodatkowych,

» Dokumenty jakosciowe dot. zabudowanych / sprefabrykowanych elementéw,

* Ksiega rurociggu.

4. Wymagania dotyczace materiatéw podstawowych

4.1. Materialy podstawowe muszg by¢é zgodne z wymaganiami GAZ-SYSTEM S.A.
i projektu.

5. Wymagania dotyczace materiatéw dodatkowych do spawania

5.1. Materialy dodatkowe muszg spetnia¢ wymagania normy PN-EN 12732
(lub normy réwnowaznej) oraz wymagania dotyczgce doboru materiatéw spoiwa zgodnie
z Tablicg 3 PN-EN 12732+A1:2014-09 (lub normg réwnowazng).

5.2. GAZ-SYSTEM S.A. dopuszcza materialy dodatkowe zgodne z normami
nie wyszczegolnionymi w normie PN-EN 12732 pkt. 4.4.2 .

5.3. Dopuszczone sg wylgcznie materialy dodatkowe, ktdrych wiasnosci potwierdzone
sg swiadectwem odbioru typ 3.1 lub 3.2 (sklad chemiczny oraz wtasciwosci mechaniczne)
zgodne z wymaganiami normy PN-EN 10204 (lub normy réwnowaznej), ktére powinno
zawierac:

5.3.1 Analize skladu chemicznego stopiwa okreslajagcg udziat procentowy takich
pierwiastkow jak: C, Si, Mn, P, S, Cr, Ni, Mo, Cu, Nb/Ta, V, W, N, B, Ti,

5.3.2. Wihasnosci mechaniczne  stopiwa: granica  plastycznosci,  wytrzymatosé
na rozcigganie, wydtuzenie.

5.3.3. Badania udarnosci stopiwa Charpy-V w temperaturze -29 °C lub nizszej. Minimalna
wartos¢ pracy tamania prébki Charpy-V spoiwa, jako srednia z trzech probek, musi by¢ = 47
J, przy czym co najmniej = 32 J dla pojedynczej probki.

5.3.4. Okreslenie zawartosci wodoru (dotyczy elektrod otulonych, drutéw proszkowych
ostonowych i samoostonowych). Wymagane jest zastosowanie materiatéw dodatkowych
niskowodorowych o zawartosci wodoru < 5 ml H2/100 g stopiwa, badanie przeprowadzi¢
zgodnie z normg PN-EN ISO 3690 (lub normg rownowazng).

5.4. Materialy dodatkowe muszg byé przechowywane w oryginalnych opakowaniach,
zgodnie z zaleceniami producenta. Opakowanie powinno by¢ jednoznacznie identyfikowalne
z Swiadectwem odbioru (np. poprzez numer wytopu lub partii). Nie dopuszcza sie materiatow
dodatkowych z nieczytelnym oznakowaniem. Zaleca sie by elektrody otulone oraz druty
proszkowe ostonowe i druty proszkowe samoostonowe, byly dostarczane w opakowaniach
prozniowych.

5.5. Materialy dodatkowe po wyjeciu z oryginalnego opakowania muszg by¢ chronione,

przechowywane i przygotowywane do zastosowania zgodnie z wymaganiami producenta
z uwzglednieniem dodatkowych wymagan zawartych w pkt 5.7.

Wydanie 1 Wersja 3
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5.6. Elektrody otulone po wyjeciu z opakowah proézniowych muszg by¢ przechowywane
w podgrzewanym termosie w temperaturze 50-100 [°C].

5.7. Dopuszcza sie wylgcznie jednokrotne suszenie elektrod otulonych (po wystudzeniu),
parametry suszenia zgodnie z zaleceniami producenta elektrod otulonych.

6. Wymagania dotyczace technologii spawania
6.1. Dopuszczone metody spawania:

111 - warstwy wypetniajgce oraz lico,
141 - cate ztgcze,
135 - cate ztgcze,
136 - warstwy wypetniajgce oraz lico,
138 - cate ztgcze,
. 114 - warstwy wypetniajgce oraz lico.

6.2. Do wykonywania ztgczy spawanych mogg byC zastosowane wytgcznie materiaty
dodatkowe, zastosowane podczas kwalifikowania technologii spawania. Dopuszczone
jest zastepowanie materiatow dodatkowych innymi zamiennikami pod warunkiem spetnienia
zapisébw zawartych w pkt 8.4.4 wg. PN-EN ISO 15614-1 (lub normy réwnowaznej).
Zastosowanie zamiennika wymaga akceptacji WNI oraz NSI.

6.3. Kazda warstwa ztgcza spawanego musi byC wykonywana przez min.
2 spawaczy/operatoréw urzgdzen spawalniczych jednoczesnie z obu stron.

6.4. Dla ZSL i ZSLN wymagane jest opracowywanie odrebnych instrukgji
technologicznych spawania (WPS) dla kazdego rodzaju ztgcza w zaleznosci od $rednicy
i grubosci scianki. Instrukcje technologiczne spawania nalezy opracowac w oparciu o zapisy
PN-EN ISO 15609-1 (lub normy rownowaznej).

6.5. WPS musi by¢é zgodny z zapisami normy PN-EN [ISO 15609-1 (lub normy
rébwnowaznej) oraz szczegotowo okreslac:

Nazwe inwestycji,

Wykonawce ztgczy spawanych,

Srednice, grubos$¢ $cianki i rodzaj materiatu podstawowego,

Typ, rodzaj oraz producenta urzgdzenia spawalniczego (jesli jest wymagane),

Metode i techniki spawania,

Konstrukcje ztgcza,

Przygotowanie ztgcza,

Gaz ostonowy,

Typ, rodzaj, $rednice i producenta materiatbw dodatkowych stosowanych
do spawania poszczegdlnych warstw ztgcza,

Rodzaj zastosowanego urzadzenia centrujgcego,

Parametry spawania,

Wymagany zakres ilosci wprowadzonego ciepta lub zakres energii liniowej,

Liczbe $ciegbw zgodng z protokotem kwalifikowania technologii WPQR
i/lub ze ztgczem dopuszczajgcym,

Minimalng i maksymalng temperature podgrzewania wstepnego,

Minimalng i maksymalng temperature miedzysciegowa,

Pozycje spawania,

Natezenie przeptywu gazu ostonowego i $rednice dyszy dla metody spawania
135,136, 138, 141,
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o Diugos¢ wolnego wylotu drutu dla metody spawania 135, 136, 138 ,114,

o |los¢ spawaczy/operatorow urzgdzen spawalniczych jednoczesnie wykonujgcych
warstwe ztgcza,

o W przypadku zastosowania zewnetrznych urzgdzen centrujgcych i wykonywaniu
spoin sczepnych wymagane jest podanie min. dtugosci pojedynczej spoiny sczepnej
oraz podanie ilosci spoin sczepnych.

7. Badanie i kwalifikowanie technologii spawania

7.1. Badanie i kwalifikowanie technologii nalezy przeprowadzi¢ pod nadzorem UDT
w oparciu o norme PN-EN I[ISO 15614-1 (poziom 2) (lub norme réwnowazng),
z uwzglednieniem wymagan okreslonych w normie PN-EN 12732 (lub normie rownowaznej)
i w niniejszej instrukciji.

7.2.  Przed kwalifikowaniem technologii spawania nalezy uzgodni¢ pWPS z WNI i/lub NSI.

7.3. Badanie i kwalifikowanie technologii ZSL wykonuje sie na rurach spetniajgcych
wymagania zawarte w rozdziale 4 i zgodnych z rurg z gtéwnej nitki rurociggu wystepujace;j
w ramach danej inwestycji. Minimalna dtugos¢ tgczonych rur to = 0,5 m. Badanie
i kwalifikowanie technologii spawania nalezy wykona¢ w obecnosci WNI i/lub NSI. Zakres
kwalifikacji technologii ZSL zgodny PN-EN ISO 15614-1 (lub normg réwnowazng).

Wymagane jest odrebne badanie i kwalifikowanie technologii spawania dla materiatéw,
ktérych nie obejmuje kwalifikowana technologia spawania materiatbw z gtdwnej nitki
rurociggu. Dopuszczone jest wykonanie kwalifikowania na rurach DN=500 o g=12,5[mm].
Zakres kwalifikacji technologii ZSL dla powyzszych ztagczy zgodny z PN-EN I1SO 15614-1
(lub norma réwnowazng).

7.4. Zigcza dopuszczeniowe dla ZSL wykonuje sie na rurach z gtdwnej nitki rurociggu
wystepujgcej w ramach danej inwestyciji, odrebnie dla kazdego WPS z wylgczeniem grubosci
dla ktérych zostat przeprowadzony proces badania i kwalifikowania technologii spawania
przeprowadzony w ramach danej inwestycji. Minimalna dtugo$¢ tgczonych rur przy procesie
dopuszczenia technologii spawania to = 0,5 m. Zigcze dopuszczeniowe nalezy poddac
badaniom zgodnie z normg PN-EN 1SO 15614-1 (lub normg réwnowazng)
z uwzglednieniem wymagan okreslonych w normie PN-EN 12732 (lub normie réwnowaznej)
i niniejszej instrukcji. Dopuszczenie instrukcji technologicznej spawania nalezy wykona¢ w
obecnosci WNI i/lub NSI.

Nie jest wymagane wykonywanie zigczy dopuszczeniowych w przypadku WPS
przeznaczonych do wykonywania ZSL z materiatdbw odmiennych niz materiat rury z gtéwnej
nitki rurociggu.

7.5. Badanie i kwalifikowanie technologii ZSLN wykonuje sie na rurach spetniajgcych
wymagania zawarte w rozdziale 4 i zgodnych z rurg z gtdwnej nitki rurociggu wystepujgcej
w ramach danej inwestycji. Minimalna dlugos¢ tgczonych rur to = 0,5 m. Wymagane jest
wykonanie naprawy spoiny w miejscach pobierania prébek do badan DT. Badanie
i kwalifikowanie technologii spawania nalezy wykona¢ w obecnosci WNI i/lub NSI. Zakres
kwalifikacji technologii ZSLN, zgodny PN-EN ISO 15614-1 (lub normg rownowazng).

Wymagane jest odrebne badanie i kwalifikowanie technologii spawania dla materiatow,
ktorych nie obejmuje kwalifikowana technologia spawania materiatow z gtéwnej nitki
rurociggu. Dopuszczone jest wykonanie kwalifikowania na rurach DN=500 o g=12,5[mm].
Zakres kwalifikacji technologii ZSLN dla powyzszych ztgczy, zgodny z PN-EN ISO 15614-1
(lub normg réwnowazna).
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7.6. Zigcza dopuszczeniowe dla ZSLN wykonuje sie na rurach z gtéwnej nitki rurociggu
wystepujgcej w ramach danej inwestycji, odrebnie dla kazdego WPS z wytgczeniem
grubosci, dla ktérych zostat przeprowadzony proces badania i kwalifikowania technologii
spawania przeprowadzony w ramach danej inwestycji. Minimalna dtugosc¢ tgczonych rur przy
procesie dopuszczenia technologii spawania to =2 0,5 m. Zigcze dopuszczeniowe nalezy
podda¢ badaniom zgodnie z normg PN-EN ISO 15614-1 (lub normg rownowazng)
Z uwzglednieniem wymagan okreslonych w normie PN-EN 12732 (lub normie rownowaznej)
i niniejszej instrukcji. Wymagane jest wykonanie naprawy spoiny w miejscach pobierania
probek do badan DT. Dopuszczenie technologii spawania nalezy wykonac¢ w obecnosci WNI
i/lub NSI.

Nie jest wymagane wykonywanie zigczy dopuszczeniowych w przypadku WPS
przeznaczonych do wykonywania ZSLN z materiatdw odmiennych niz materiat rury z gtdwnej
nitki rurociggu.

7.7. GAZ-SYSTEM S.A. dopuszcza do stosowania technologie spawania kwalifikowane
zgodnie z wymaganiami zawartymi w instrukcji PI-ID-103 i PE-DY-126, ktore byly stosowane
przy realizacji inwestycji GAZ-SYSTEM S.A. Wymagane jest w tym przypadku
przedstawienie dokumentéw potwierdzajgcych zastosowanie technologii spawania, czyli:
zatwierdzony WPS, zatwierdzony dziennik spawania, wyniki z badan zigczy
dopuszczeniowych lub wyniki z badan niszczacych ztgczy kontrolnych (pkt. 14).

7.8. WRB 5 dni roboczych przed rozpoczeciem prac spawalniczych przedstawi WPS
do zatwierdzenia do WNI i NSI wraz z wynikami badan z kwalifikowania technologii
i wynikami badan ztgczy dopuszczeniowych. Warunkiem dopuszczenia do prac
jest akceptacja WPS przez WNI, NSI i UDT.

7.9. Badania nieniszczgce zlgczy spawanych (ZSL, ZSLN) przy procesie badania
i kwalifikowania technologii oraz przy badaniu ztgczy dopuszczeniowych.

7.9.1. Zakres badan oraz kryteria akceptacji przy procesie badania i kwalifikowania
technologii muszg by¢ zgodne z zapisami normy PN-EN ISO 15614-1 (poziom 2)
(lub normy réwnowaznej).

7.9.2. Wymagane badania przy badaniu ztgczy dopuszczeniowych to VT, RT, UT (TOFD).
Kryteria akceptacji przy badaniu ztgczy dopuszczeniowych muszg by¢ zgodne z kryteriami
akceptacji obowigzujgcymi przy realizacji inwestycji.

7.10. Badania niszczgce ztgczy spawanych (ZSL, ZSLN) przy procesie badania
i kwalifikowania technologii oraz przy badaniu ztgczy dopuszczeniowych.

7.10.1. Badania niszczgce nalezy wykonac¢ po pozytywnych wynikach badan nieniszczgcych.

7.10.2. Zakres badan oraz poziom akceptacji ztgcza musi by¢ zgodny z wymaganiami normy
PN-EN ISO 15614-1 (poziom 2) (lub normy rownowaznej) i normy PN-EN 12732 (lub normy
rownowaznej) z dodatkowym uwzglednieniem wymagan zawartych w niniejszej instrukcji
(Rysunek 1i 2, Tabela 1).

7.10.3. Wyniki ze statycznej proby rozciggania uznaje sie za pozytywne, gdy zerwanie ztgcza
spawanego rur nastgpi w obszarze materiatu rodzimego lub w obszarze spoiny, lecz wtedy
wytrzymatos¢é na rozcigganie spoiny musi by¢é co najmniej 10% wyzsza od normatywne;
minimalnej wytrzymatosci materiatu rodzimego.

7.10.4. Prébe giecia ztgcza spawanego nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymogami normy
PN-EN ISO 5173 (lub normy rownowaznej), z gieciem ztgcza od strony lica i od strony grani,
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trzpieniem gnacym o $rednicy 4x grubosci $cianki rury zigcza spawanego. Dla ztgczy
0 grubosci Scianki 2 13,0 mm zaleca sie zastosowanie préby giecia bocznego. Wyniki
z badan statycznej préby giecia uznaje sie za pozytywne, gdy przy kacie giecia = 180°
nie wystgpig naderwania w obszarze ztgcza o dtugosci = 3,0 mm.

7.10.5.Badanie twardosci HV10 zigcza spawanego rur musi by¢ wykonane zgodnie
Z zapisami zawartymi w pkt. 7.4.5 normy PN-EN ISO 15614-1 (lub normy réwnowaznej).
Twardos¢ w obszarze spoiny i SWC nie moze przekroczy¢ wartosci 300 HV.

7.10.6. Badanie udarnosci Charpy-V musi by¢ przeprowadzone w temperaturze minus 29°C
lub nizszej, a minimalna praca tamania pojedynczej probki petnowymiarowej Charpy-V
nie moze by¢ mniejsza niz 30J, przy czym wartos¢ srednia z badan udarnosci trzech probek
Charpy-V nie moze by¢ mniejsza niz 40J. Miejsca pobrania probek ze ztgcza probnego
oraz usytuowanie karbu w poszczegolnych obszarach ztgcza spawanego podano na rys. 1
i2.

7.11. Ponowne badanie i kwalifilkowanie technologii spawania nalezy przeprowadzi¢
w przypadku zmian wychodzacych poza okreslone zakresy kwalifikowania technologii
spawania zgodnie z zapisami zawartymi w pkt 8 PN-EN ISO 15614-1 (lub normy
rownowaznej).

7.12. Tabele i rysunki

1016/22,2-25

.1[} :00

\
e

Rysunek 1 Schemat pofozenia obszaréw pobierania probek do badan doczotowego ztgcza
probnego rur gazociggu ze stali L485. R — statyczna prdba rozciggania, GL — statyczna
préba giecia od strony lica, GG - statyczna préba giecia od strony grani, H/M — badania
makroskopowe i pomiary twardosci, KV — badania udarnosci Charpy-V.
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linia wtopienia
\ / |
L
1-2mm
SWC
]
2mm
. 1-2mm
spoina
N WAV
1-2mm
Rysunek 2 Potozenie obszaru pobierania prébek do badan udarnosci Charpy-V oraz
usytuowanie karbu.
Rodzaj badan i liczba prébek
Srednica rury/ Ud —
grubos¢ ) Statyczna arnosc . Badania Sumaryczna
[mm] Statyczna préba plyéba Charpy-V Badania twardosci Iicz{)a
rozciagania giecia* spoina | SWC** | LW** makroskopowe HV10 probek
508/8,0 6 12 6 6 3 2 2 37
508/12,5 6 12 6 6 3 2 2 37
711/11,0 6 12 6 6 3 2 2 37
711/12,5 6 12 6 6 3 2 2 37
711/17,5 6 6 6 6 3 2 2 31
1016/14,2 6 6 6 6 3 2 2 31
1016/16,0 6 6 6 6 3 2 2 31
1016/22,2 6 6 9 6 3 2 2 34
1016/25,0 6 6 9 6 3 2 2 34

Tabela 1. Badania niszczace

* - pbadanie na zginanie dla materiatdw o grubosci 213mm, wymagane jest wykonanie takiej
samej ilosci préb statycznego giecia bocznego (TSBB), jak w przypadku statycznej proby
giecia od strony lica i grani (TFBB i TRBB), miejsce pobrania prébki jak dla GL, GG wg rys. 1
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** . badanie udarnosci dla zigczy materiatdow réznoimiennych nalezy przeprowadzié
na probkach SWC i linii wtopienia kazdego z materiatéw podstawowych.

8. Wymagania dotyczace spawaczy oraz operatoréw urzadzen spawalniczych

8.1. Dopuszczenie spawaczy oraz operatorow urzadzen spawalniczych do wykonywania
ZSL, ZSLN przeprowadza sie na podstawie zatwierdzonego WPS lub pWPS w obecnosci
WNI iMub NSI. WRB musi powiadomi¢ z wyprzedzeniem 3 dni roboczych WNI i NSI
0 terminie i miejscu przeprowadzenia dopuszczenia. Dopuszczenie przeprowadzamy
na dtugosci min 2 obwodu ztgcza dla sciegu graniowego i/lub dla $ciegéow wypetniajgcych
wraz z licowymi. Zakres dopuszczenia spawaczy oraz operatoréw urzgdzeh spawalniczych
musi by¢ zgodny z zaswiadczeniem kwalifikacyjnym wystawionym przez UDT. Proces
dopuszczenia moze zostaC przeprowadzony na zigczach przedprodukcyjnych
jak i produkcyjnych, jesli dopuszczenie zostato przeprowadzone na ztgczu produkcyjnym
i uzyskato negatywny wynik badan NDT to wymagane jest wyciecie catego ztgcza.

8.2. Dopuszczenie wykonujemy na rurze o srednicy i grubosci zgodnej ze $rednicag
i gruboscig gtownej nitki rurociggu. Materiat oraz wymiar zigcza nalezy ustali¢ z WNI
iNlub NSI.

8.3. Zakres badah ztgczy dopuszczajgcych spawaczy i operatorow urzgdzen
spawalniczych to VT, RT, UT (TOFD) (po uzgodnieniu z WNI i NSI dopuszcza
sie zastgpienie badania UT (TOFD) badaniem recznym UT). Kryteria akceptacji zgodne
Z obowigzujgcymi wymaganiami podczas realizacji inwestycji.

8.4. Kazdy spawacz i operator urzgdzenia spawalniczego musi posiadaé przy sobie
identyfikator zawierajacy:

¢ Imie i nazwisko,
Zdjecie,
Nazwe Wykonawcy,
Ceche, numer protokotu dopuszczenia, zakres dopuszczenia, metode spawania,
Podpis przedstawiciela nadzoru spawalniczego WRB i WNI.

8.5.  WNI lub NSI moze wycofa¢ dopuszczenie dla danego spawacza lub operatora
urzadzenia spawalniczego, gdy nie przestrzega =zapisow zawartych w WPS-ie
lub gdy zostanie przekroczony dopuszczalny poziom wadliwosci zawarty w Tabela 2.
Przywrécenie do pracy spawalniczych jest mozliwe po ponownym przeprowadzeniu procesu
dopuszczenia.

8.6. Proces dopuszczenia spawaczy i operatorow urzgdzeh spawalniczych moze
by¢ potgczony z procesem uzyskiwania zaswiadczenia kwalifikacyjnego.

8.7. Proces dopuszczenia spawaczy i operatorow urzgdzeh spawalniczych moze
by¢ potgczony z procesem badania i kwalifikowania technologii spawania.

9. Wymagania dotyczace urzadzen spawalniczych

9.1. Urzadzenia spawalnicze muszg posiada¢ aktualne badania potwierdzajgce spetnienie
wymaganych parametréw technicznych.

9.2. Urzadzenia spawalnicze muszg zapewnia¢ mozliwo$¢ ciggtego monitorowania
parametrow spawania, a w szczegolnosci napiecia tuku i natezenia prgdu, wymagane
jest by podczas prowadzenia prac spawalniczych byt bezposredni dostep do odczytu
parametrow spawania. W uzasadnionych przypadkach WNI i/lub NSI moze wymagac¢ ciggtej
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rejestracji parametréw spawania a w szczegoélnosci dotyczy to rejestracji parametréow
wykonywania spoin gwarantowanych.

10. Prowadzenie prac spawalniczych

10.1. Do wykonywania ztgczy spawanych mogg by¢ stosowane wytgcznie instrukcje WPS
zatwierdzone przez WNI, NSl i UDT.

10.2. Rozpoczecie wykonywania ztgczy spajanych moze nastgpi¢ dopiero po zatwierdzeniu
dokumentéw wyszczegolnionych w pkt 3.1.

10.3. WRB jest zobowigzany do przechowywania na terenie budowy dokumentaciji
spawalniczej, ktéra powinna by¢ dostepna na kazde wezwanie przedstawicieli WNI, NSI.

10.4. Warunki pogodowe nie mogg wptywa¢ na bezpieczenstwo prowadzonych prac
oraz na jakosc¢ ztgczy spawanych. W kazdym przypadku muszg by¢ zastosowane namioty
spawalnicze, w ktérych powinna by¢é zapewniona temperatura powietrza, powyzej 5°C
oraz wentylacja mechaniczna namiotu, usuwajgca dymy spawalnicze.

10.5. Nalezy zapewni¢ wspotosiowos¢ fgczonych elementéw.

10.6. Przed rozpoczeciem wykonywania ztgcza Wykonawca musi sprawdzi¢ powierzchnie
koncow spawanych elementdw w celu wykrycia ewentualnych niedopuszczalnych
niezgodnosci. W przypadku gdy Wykonawca nie zgtosi zadnych uwag dotyczgcych jakosci
materiatu, ponosi odpowiedzialno$¢ za dopuszczenie materiatu do dalszych prac.

10.7. W przypadku wykrycia przez WRB niedopuszczalnych niezgodnosci w materiale
podstawowym, nalezy w porozumieniu z GAZ-SYSTEM S.A. oraz dostawcg materiatu
podstawowego ustali¢ plan dziatania, polegajgcy na usunieciu niezgodnego materiatu.

10.8. W przypadku przesuniecia krawedzi fgczonych rur gazociggu, wynikajgcego
z nie centrycznosci (nieokragtosci) rur, nalezy dokona¢ pasowania rur po obwodzie w celu
zniwelowania przesuniecia

10.9. Wymagane jest tagodne przejscie pomiedzy fgczonymi Sciankami rur. Kat
ukosowania $cianki grubszej rury nie moze by¢ wiekszy niz 15°. tagodne przejscie nalezy
wykona¢ urzgdzeniem skrawajgcym, nie dopuszczalne jest wykonywanie fagodnego
przejscia przez obrdbke szlifierskg. Punktowe nierdwnosci moga by¢ korygowane za pomocg
recznej obrébki mechanicznej.

10.10. Kohce elementdw spawanych powinny by¢ oczyszczone (powierzchnia wewnetrzna
i zewnetrzna) w odlegtosci min 25 mm od krawedzi rowka spawalniczego.

10.11. Przygotowanie krawedzi rur do procesu spawania:

10.11.1. Do ciecia rur dopuszczone jest: ciecie skrawajgce oraz ciecie termiczne.

10.11.2. Do ukosowania lub ciecia/ukosowania krawedzi rur dopuszczone jest ciecie
skrawajgce oraz cigcie termiczne. Nalezy usungé SWC po przeprowadzeniu procesu cigcia
termicznego.

10.11.3. Po procesie ciecia/ukosowania lub ukosowania wymagane jest przeprowadzenie

badania UT, zgodnie z Tabela 6 oraz zatgcznikiem B normy PN-EN 12732
(lub normy réwnowaznej). Nie dopuszcza sie nieciggtosci o wymiarze Dpsg = 3 mm.
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10.11.4. Po przeprowadzeniu ciecia rury nalezy przenies¢ stosowne oznaczenie rury
w sposéb czytelny i trwaty, oznaczenie powinno by¢ przeniesione na obydwa konce
od zewnetrznej i wewnetrznej strony rury.

10.12. Pomiar temperatury podgrzewania wstepnego i miedzysciegowej nalezy wykonywac
zgodnie z zapisami normy PN-EN ISO 13916 (lub normg réwnowazng) (w odlegtosci 4xt,
lecz

nie wiekszej niz 50[mm]). Do pomiaréw temperatury dopuszcza sie wytgcznie termometry
stykowe i pirometry.

10.13. Dla zlaczy wykonywanych przez czotéwki liniowe w przypadku potgczen rura-rura
wymagane jest zastosowanie wewnetrznych urzgdzen centrujgcych. Po uzgodnieniu z WNI
i NSI dopuszcza sie réwniez centrowniki zewnetrzne. Centrowniki z podkfadkami
miedzianymi lub podktadkami ceramicznymi formujgcymi gran spoiny sg niedopuszczone
do stosowania. Wewnetrzne urzgdzenia centrujgce muszg by¢ wyposazone w odpowiednie
zabezpieczenia (rolki prowadzace z tworzyw sztucznych lub z gumy), gwarantujgce ochrone
przed uszkodzeniem mechanicznym wewnetrznej warstwy epoksydowej.

10.14. W przypadku czotdbwek montazowych do wykonywania zigczy zalecane
jest wykorzystywanie zewnetrznych urzgdzen centrujgcych.

10.15. Wzajemne przesuniecie szwow powstatych w procesie produkcyjnym materiatu
podstawowego w ztgczach doczotowych gazociggu nie moze by¢ mniejsze niz 100 [mm].

10.16. Niedopuszczalne jest zajarzenie tuku spawalniczego poza rowkiem spawalniczym.
W przypadku stwierdzenia na powierzchni spawanych elementéw $ladéw po zajarzeniu tuku,
obszar ten musi byé usuniety przez szlifowanie, a nastepnie muszg by¢ przeprowadzone
badania magnetyczno — proszkowe. Niedopuszczalne sg wskazania liniowe | =2 2 mm.
Dodatkowo szlifowanie nie moze doprowadzi¢ do pocienienia grubosci scianki rury, ponizej
minimalnej wartosci projektowej. Po procesie szlifowania nalezy wykona¢ pomiar grubosci
metodg UT.

10.17. Proces podgrzewania wstepnego ZSL nalezy prowadzi¢ jednoczesnie na catym
obwodzie zigcza. Nie dopuszczalne jest miejscowe podgrzewanie ztgcza za pomocag
pojedynczych lub podwodjnych palnikéw. Zalecane jest stosowanie systeméw palnikow
gazowych, zapewniajgcych réwnomierne podgrzewanie obszaru zlgcza na catym jego
obwodzie oraz technike automatycznego podgrzewania wstepnego oporowego lub prgdami
wysokiej czestotliwosci.

10.18. Proces podgrzewania wstepnego ZSLN mozna przeprowadza¢ miejscowo
za pomocg palnikdw gazowych, dopuszczone sg palniki podwaojne.

10.19. Dla zlgczy ZSL w celu utrzymania temperatury miedzysciegowej zalecane
jest prowadzenie podgrzewania jednoczes$nie na catym obwodzie zigcza. Nie dopuszcza
sie miejscowego podgrzewania ztgcza rur za pomocg pojedynczych lub podwdjnych
palnikow.

10.20. Dla ztgczy ZSLN w celu utrzymania temperatury miedzysciegowej dopuszczone
jest stosowanie miejscowego podgrzewania zigcza rur za pomocg palnikow gazowych,
dopuszczone sg palniki podwdjne.

10.21. Zwolnienie wewnetrznego urzadzenia centrujgcego moze nastgpi¢ dopiero
po wykonaniu w 100% S$ciegu graniowego.
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10.22. W przypadku zastosowania wewnetrznego urzadzenia centrujgcego nie dopuszcza
sie wykonywania spoin sczepnych pozostajgcych w ztgczu.

10.23. ZSL nalezy wykonywaé¢ w sposoéb ciagty. Dopuszczone jest jednorazowe przerwanie
procesu spawania ztgcza w cyklu dziennym. Proces spawania moze by¢ przerwany dopiero
po wykonaniu 100% sciegu drugiego.

10.24. Zwolnienie zewnetrznego urzadzenia centrujgcego moze nastgpi¢ dopiero
po wykonaniu spoin sczepnych zgodnie z WPS.

10.25. Proces wykonywania ZSLN nie moze by¢ przerwany.

10.26. W przypadku przekroczenia czasu 15 minut pomiedzy wykonaniem $ciegu
graniowego, a rozpoczeciem spawania drugiego $ciegu gorgcego lub spadku temperatury
spawanego ztgcza ponizej temperatury podgrzewania wstepnego, proces spawania musi
by¢ przerwany. Nastepnie, po schtodzeniu zitgcza do temperatury otoczenia, muszag
by¢ przeprowadzone badania jakosci ztgcza za pomocg badan wizualnych i magnetyczno-
proszkowych. Po pozytywnym wyniku badania MT, mozna kontynuowaé proces spawania
ztacza zgodnie z WPS-em. W przypadku wykrycia peknie¢ ztgcze musi byC wyciete,
w przypadku wykrycia niedopuszczalnych niezgodnosci nalezy przeprowadzi¢ naprawe
zgodnie z zatwierdzonym WPS-em.

10.27. W trakcie wykonywania ztgczy spawanych czy tez w przypadku zakorczenia
oraz przerwania procesu wymagane jest zabezpieczenie ztgcza przed negatywnym
wptywem warunkow atmosferycznych oraz nadmiernym szybkim wychtodzeniem.

10.28. Niedopuszczalne jest przemieszczanie rur podczas spawania $ciegu graniowego.
Wymagane jest sztywne podparcie w trakcie wykonywania sciegu gorgcego i kolejnych
Sciegow dostosowane do warunkow terenowych i pogodowych.

10.29. Dopuszczone jest miejscowe szlifowanie powierzchni lica w miejscach, gdzie
nachodzg na siebie poczatki i konce sciegdéw. Szlifowanie lica w celu korygowania wysokosci
jest zabronione. Nie dopuszczalne jest szlifowanie materiatu rodzimego. W przypadku
stwierdzenia na powierzchni materiatu rodzimego sladoéw szlifowania nalezy przeprowadzi¢
badanie:

e MT- niedopuszczalne sg wskazania liniowe | 2 2 mm,
e UT- w celu okreslenia grubosci Scianki rury, w przypadku przekroczenia minimalne;
wartosci projektowej nalezy usung¢ wadliwy fragment rury.

10.30. Po zakonczeniu procesu wykonywania ztgcza produkcyjnego wymagane
jest odpowiednie przygotowanie ztgcza do badan NDT, w celu zapewnienia odpowiednich
warunkéw do prawidtowego przeprowadzenia badan.

10.31. Potgczenia z armaturg nalezy wykonywac¢ z uwzglednieniem wymagan producenta
armatury. Proces wykonywania potgczeh z armaturg nie moze by¢ przerwany. Na wniosek
WNI i/lub NSI nalezy prowadzi¢ ciggta kontrole temperatury podczas spawania armatury
(tzw. monitoring ztgcza).

10.32. Opis numeracji spoin, nr znaku spawacza, oznaczenie ztgcza nalezy dokonywac przy

uzyciu wytgcznie niezmywalnych markerow. Wszystkie wykonane zlgcza musza
by¢ wykazane na schematach rozmieszczenia spoin.
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10.33. Wykonywanie spoin gwarantowanych nalezy zgtasza¢ do WNI i/lub NSI
z wyprzedzeniem co najmniej 3 dni roboczych. Na wniosek WNI i/lub NSI nalezy
monitorowac proces wykonywania ztgcza i opracowa¢ monitoring ztgcza gwarantowanego.

10.34. Miejsca na rurze przewodowej gazowej, gdzie bedg umiejscowione i spawane
elementy konstrukcyjne, podlegajg badaniom UT i MT w zakresie 100 % obszaru strefy
badanej na obecnos¢ ewentualnych wad hutniczych i rozwarstwien (badana strefa
ma obejmowac catg diugosé naspawanego elementu zwiekszong o 50 mm z kazdej jego
strony). Po wykonanych badaniach MT wykonawca badan powinien usung¢ farbe
podktadowg (wykonaé czyszczenie kohcowe):
e UT zgodnie z Tabela 6 oraz zatgcznikiem B normy PN-EN 12732 (lub norma
réwnowazng), nie dopuszcza sie nieciggtosci o wymiarze Dpsg = 3 mm,
e MT zgodnie z Tabela 6 normy PN-EN 12732 (lub normg réwnowazng),
niedopuszczalne
sg wskazania liniowe
=22 mm.

11. Spawanie naprawcze

11.1. W przypadku gdy w zigczach spawanych wykryte zostang niedopuszczalne
niezgodnosci, wymagane jest ich usuniecie. W przypadku gdy wykryte zostang
niedopuszczalne niezgodnosci wymagajgce naprawy, zajmujgce tgcznie ponad 20% dtugosci
ztgcza spawanego rur lub niezgodnosci typu pekniecia, nalezy catg spoine i SWC usungg.

11.2. Dopuszczalna jest tylko jedna naprawa $ciegu graniowego.

11.3. W przypadku naprawy zigcza zawierajgcego niezgodno$¢ w obszarze nad $ciegiem
graniowym dopuszczone jest przeprowadzenie drugiej naprawy tego samego obszaru
w przypadku gdy niezgodnos¢ nie zostata catkowicie usunieta lub wykryto nowe
niedopuszczalne niezgodnosci powstate w procesie spawania naprawczego. Trzecia
naprawa jest niedopuszczalna.

12. Wymagania kontroli jakosci ztagczy produkcyjnych

12.1. Zakres badan oraz kryteria akceptacji jakosci ztgczy spawanych muszg by¢ zgodne
z wymaganiami i zaleceniami normy PN-EN 12732 (lub normy réwnowaznej) z wytgczeniem
zatgcznika G, z uwzglednieniem dodatkowych wymagan GAZ-SYSTEM S.A., a w przypadku
tabeli H.1 normy 12732:2022-04 (lub normy réwnowaznej) Poz. 3.1 kryteria akceptacji
powinny by¢ zgodne z Tabelg 3a oraz Tabelg 3b normy PN-EN 12732:2022-04 (lub normy
rébwnowaznej).

12.1.1. W przypadku ZSL wykonywanych metoda:

o 135/136 - wymagane jest 100% VT, 100% UT (TOFD*) oraz minimum 30% RT,
135 - wymagane jest 100% VT, 100% UT (TOFD*) oraz minimum 30% RT,
141/111 - wymagane jest 100% VT, minimum 30% UT (TOFD*) oraz 100% RT,
141- wymagane jest 100% VT, minimum 30% UT (TOFD*) oraz 100% RT,
141/136 - wymagane jest 100% VT, 100% UT (TOFD*) oraz minimum 30% RT.

W przypadku badan nieniszczgcych obejmujgcych mniej niz 100% ztgczy spawanych
wymagane jest przestrzegania minimalnej wartosci ilosci badan w cyklu tygodniowym.

*- po uzgodnieniu z WNI i NSI oraz zawarciu stosownych zapiséw w Planie Kontroli i Badan
NDT, dopuszcza sie zastgpienie badania UT (TOFD) badaniem recznym UT tylko
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w przypadku, gdy ograniczenia techniczne badania UT (TOFD) uniemozliwiajg
przeprowadzenie badania ztgcza.

12.1.2. W przypadku odcinka ztgcza po naprawie wymagane jest przeprowadzenie badanh
metodami i technikami, ktére uzyto przy pierwotnym badaniu.

12.1.3.Ztgcza gwarantowane nalezy podda¢ badaniom w zakresie 100% VT, 100% RT,
100% MT oraz 100%UT (TOFD+PA). Badania ztgczy gwarantowanych nie sg wliczane
w zakresy przedstawione w punkcie 12.1.1.

12.1.4. Spoiny wystepujgce w przekroczeniach bez wykopowych nalezy podda¢ badaniom
w zakresie 100% VT, 100% RT i 100% UT (TOFD+PA). Powyzsze spoin nie sg wliczane
w zakresy przedstawione w punkcie 12.1.1.

12.1.5. Spoiny wystepujgce w przekroczeniach (drég, ciekdéw wodnych, itp.) wykonanych
wykopem otwartym nalezy podda¢ badaniom w zakresie 100% VT, 100% RT i 100%
UT (TOFD+PA). Powyzsze spoin nie sg wliczane w zakresy przedstawione w punkcie
12.1.1.

12.1.6. Zakres oraz czestotliwo$¢ badan zostanie uzgodniony dla kazdego WPS-a w Planie
Kontroli i Badan NDT przez WNI i NSI.

12.2. W protokotach z badan jakosci ztgczy spawanych muszg by¢ opisane wszystkie
rodzaje i poziomy niezgodnosci spawalniczych lub wskazania, w tym réwniez dopuszczalne,
o ile normy przedmiotowe nie okreslajg poziomow rejestraciji wykrytych wskazan.

12.3. Badania ultradzwiekowe ztgczy spawanych muszg by¢ prowadzone technikami
umozliwiajgcymi zapis wynikow badania catej dtugosci zlgcza spawanego, a technologia
badania UT musi zapewniaé skanowanie catego przekroju ztgcza. W przypadku
zastosowania metody UT (TOFD) wymagane sg dodatkowe badanie uzupetniajgce metodg
echa, zapewniajgce doktadne skanowanie catego przekroju zigcza. Prébka odniesienia
powinna umozliwia¢é wykrycie niezgodnosci spawalniczych zlokalizowanych w catym
przekroju ztgcza. Prébka odniesienia musi posiada¢ $wiadectwo pomiarowe preparowanych
niezgodnosci. Wymagana jest kontrola kalibracji urzgdzehh co 4 godziny pracy lub co 15
ztgczy obwodowych. Jezeli podczas kontroli kalibracji urzadzenia okaze sie, ze wymagania
nie sg spetnione nalezy powtorzyé badania zigczy przebadanych od czasu poprzednigj
kalibracji. Zapisy z wynikami przeprowadzonej kontroli kalibracji muszg by¢ dotaczone
do dokumentacji odbiorowej wraz z zapisami z wynikow badan ztgczy spawanych.

12.4. Badania radiograficzne ztgczy spawanych muszg by¢é prowadzone metodg
centryczng przeswietlanie przez jedng Scianke. W badaniach wymagana jest technika klasy
B (ulepszona) badan radiograficznych wedtug wymagan normy PN-EN ISO 17636-1
lub PN- EN ISO 17636-2 (lub norm rownowaznych). Badanie radiograficzne wg PN-EN 1SO
17636-1 (lub normy rownowaznej) nalezy przeprowadzi¢é z zastosowaniem bfony
radiograficznej klasy C3 zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 11699-1 (lub normy
réwnowaznej). Dopuszczone jest wykonywanie badah spoin montazowych
i gwarantowanych przez dwie $cianki rury zgodnie z Rys. 13, 14 wg 1SO17636-1 (lub normy
rownowaznej), na btonach klasy C4 wg PN-EN-ISO 11699-1 (lub normy rownowaznej).

12.5. Jakos¢ radiograméw wykonanych na btonach klasy C4 oraz pozostate parametry
badania muszg by¢ zgodne z wymaganiami klasy badania B wg PN-EN ISO 17636-1
(lub normy réwnowaznej) (m.in. gestos¢ optyczna, wykrywalnos¢ wskaznikowa IQl, liczba
ekspozyciji itp.)
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12.6. Podczas wykonywania badan radiograficznych dopuszcza sie zastosowanie zrodta
promieniowania izotopowego Se-75 lub Ir-192 dla zmniejszonej grubosci przeswietlanej
zgodnie z pkt. 7.2.2. normy PN-EN ISO 17636-1 (lub norma réwnowazng). W tym przypadku
wymagane jest zachowanie wykrywalnosci wskaznika jakosci obrazu (IQl) zgodnie z pkt 6.9
normy PN-EN ISO 17636-1 (lub normg réwnowazng). Szczegdtowe wymagania
wykrywalnosci IQl muszg by¢ zawarte w instrukcjach badan RT.

12.7. Badania radiograficzne 2z zastosowaniem btony muszg by¢ prowadzone
z wykorzystaniem bton o szerokosci 100 mm. Minimalna odlegtoS¢ obrazu krawedzi spoiny
od krawedzi radiogramu musi wynosi¢ 20 mm

12.8. Dopuszczone jest wykonywanie badan radiograficznych z zastosowaniem detektorow
cyfrowych zgodnie z normg PN-EN 1SO17636-2 (lub normg rownowazng).

12.9. Wzory protokotéw z badan NDT oraz instrukcje prowadzenia badan NDT nalezy
przedstawi¢ do zatwierdzenia WNI i/lub NSI, minimum 5 dni roboczych przed rozpoczeciem
wykonywania ztgczy produkcyjnych.

12.10. Dokumentacje wykonania kontroli ztgczy spawanych: radiogramy i digitalizacje
radiograméw (detektorow cyfrowych), zapis obrazu UT (TOFD) oraz UT (TOFD+PA), zapis
Z kontroli kalibracji UT (TOFD) oraz UT (TOFD+PA) nalezy zarchiwizowa¢ wg jednolitego
systemu oznaczen. Digitalizacje radiograméw nalezy wykona¢ zgodnie z normg PN-EN
14096 (lub normg réwnowazng) na poziomie klasy DS — technika ulepszona. Radiogramy
oraz zapis cyfrowej czesci dokumentacji wykonania kontroli ztgczy spawanych nalezy
dotgczy¢ do dokumentacji odbiorowe;j.

13. Dodatkowe badania niszczace i nieniszczace ztgczy produkcyjnych

13.1. WNI i/lub NSI ma prawo do zwiekszenia zakresu badan nieniszczacych oraz
do wytypowania dodatkowych zigczy do badan niszczgcych wykraczajgcych poza zakres
zawarty w Planie Kontroli i Badan NDT oraz w Planie Kontroli i Badan DT w przypadku, gdy:

13.1.1. pojawig sie dowody podwazajgce kwalifikacje spawaczy i/lub operatoréow urzgdzen
spawalniczych,

13.1.2. przekroczony zostanie dopuszczalny poziom wadliwosci zawarty w Tabeli 2.

Dopuszczalny poziom wadliwo$ci
DN spoin w ujeciu ilosciowym ztgczy
w % dla kazdego WPS-a
500 6
700 8
800 8
900 10
1000 12

Tabela 2 Dopuszczalny poziom wadliwosci dla ZSL w ujeciu iloSciowym ztgczy w %
dla kazdego WPS-a. Dla pierwszych 50 spoin na WPS stosowany przez czotdéwki liniowe
dopuszczalny poziom wadliwosci to 20%, a dla pierwszych 25 spoin na WPS stosowany
przez czotowki montazowe dopuszczalny poziom wadliwosci to 20%. Powyzsze spoiny
nie sg wliczane do dopuszczalnego poziomu wadliwosci.

13.1.3. nie bedg przestrzegane zapisy zawarte w WPS-ie,

13.1.4. nie bedg przestrzegane zapisy zawarte w SBT-PE-101.
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14. Kontrolne badania niszczace zlgczy spawanych liniowych

14.1. ZSL zostang poddane kontrolnym badaniom niszczacym w celu oceny ich jakosci
i zgodnosci. Dla kazdej zastosowanej instrukcji technologicznej spawania (WPS) wymagane
jest przeprowadzenie kontrolnych badan niszczacych spoin, zgodnie z ponizszg Tabelg 3.
Badaniom kontrolnym nie zastang poddane potgczenia z armaturg, elementami ksztattowymi
i tukami indukcyjnymi.

ilos¢ spoin wykonanych | llos¢ spoin kontrolnych poddanych badaniom DT
danym WPS-em

nie ma wymogu wycinania spoiny produkcyjnej,

0-59 ztgcze dopuszczeniowe jest uznawane jako
ztgcze kontrolne.
60-600 min. 2 ztgcza DT
601-3000 min. 3 ztgcza DT
3001-4801 min. 4 ztgcza DT

Tabela 3 Kontrolne badania niszczgce ztgczy spawanych liniowych

14.1.1. W przypadku ZSL czotéwki montazowej mozna wykonac¢ ztgcze na kréécach (diugosc
min 0,5 m) na trasie gazociggu z odwzorowaniem warunkéw wystepujgcych podczas
wykonywania ztgczy spawanych. Wykonanie powyzszego ztgcza moze by¢ zastosowane
tylko w przypadku, gdy nie ma mozliwosci wyciecia zigcza z rurociggu. Skorzystanie
Z powyzszego zapisu musi zosta¢ zaakceptowane przez WNI i NSI.

14.1.2.Na podstawie raportu wadliwosci wyznaczane bedg przez WNI i/lub NSI zigcza
kontrolne. Do badan kontrolnych mogg by¢ jedynie wytypowane ztgcza, ktére uzyskaty
pozytywne wyniki w badaniach nieniszczgcych.

14.1.3. Zakres badan DT i ich kryteria akceptacji muszg by¢ zgodne z obowigzujgcymi
wymaganiami z procesu kwalifikowania technologii spawania.

14.1.4.Jesli wyniki badan niszczacych spoiny kontrolnej nie spetniajg wymagan
GAZ-SYSTEM S.A., nalezy w pierwszej kolejnoéci przeprowadzi¢ badania powtdrne
(zgodnie z pkt. 7.6 PN-EN ISO 15614-1 (lub normg rownowazng)), w przypadku,
gdy badania powtorne rowniez nie spetnig wymagan, nalezy na kazdg odrzucong spoine
kontrolng zbada¢ 2 dodatkowe spoiny (n-1 i n+1, gdzie n - oznacza spoine kontrolng
poddang badaniom DT) i przeprowadza¢ ponownie petny zakres badan DT w celu okreslenia
rozlegtosci problemu. Jesli wyniki badan spoin dodatkowych nie spetnig wymagan
GAZ-SYSTEM S.A., nalezy w pierwszej kolejnosci przeprowadzi¢ badania powtdrne
(zgodnie z pkt. 7.6 PN-EN ISO 15614-1 (lub normg rownowazng)), w przypadku,
gdy badania powtorne spoin dodatkowych rowniez nie spetnig wymagan GAZ-SYSTEM S.A.,
to decyzja odnosnie dalszych krokéw zostanie podjeta przez GAZ-SYSTEM S.A..

14.1.5. Spoiny dodatkowe nie sg uznawane jako spoiny kontrolne.

14.2. GAZ-SYSTEM S.A. ma prawo wyboru ztgcza produkcyjnego, ktore zostanie poddane
kontrolnym badaniom niszczgcym.
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15. Potaczenie przylaczy ochrony katodowej

15.1. Potgczenie przytacza ochrony katodowej nalezy wykonywacC przed wiasciwymi
prébami cisnieniowymi (wytrzymatosciowymi).

15.2. Potgczenie przytgcza ochrony katodowej do metalicznie czystej i osuszonej
powierzchni $cianki rur gazociggu, nalezy wykona¢ metodg automatycznego lutowania
twardego (pin brazing) lub za pomoca zgrzewania tukowego kotkami metalowymi (stud
welding) w odlegtosci co najmniej 150 mm od szwow rury i od spoin obwodowych.

15.3. Kwalifikowanie technologii pofgczenie przyltgcza ochrony katodowej nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z zapisami normy PN-EN 12732 zatgcznik K (lub normy
réwnowaznej) pod nadzorem UDT z uwzglednieniem dopuszczalnej wartosci twardosci
w obszarze SWC nie przekraczajgcej 300 HV10.

15.4. |Instrukcje Technologiczng potgczenie przytacza ochrony katodowej nalezy
zatwierdzi¢ w WNI, UDT i NSI.

15.5. W sytuaciji, gdy ztgcze przewodu elektrycznego ze Sciankg rury nie spetnia wymagan
jakosci okreslonych w BPS (dla metody pin brazing) lub w WPS (dla metody stud welding),
nalezy wykona¢ nowe potgczenie w innym miejscu, a wadliwe zigcze usunagé, oczysci¢
do powierzchni metalicznej i sprawdzi¢ jakos¢ tego obszaru za pomocg badan magnetyczno
— proszkowych oraz sprawdzi¢ grubos¢ $cianki rury, czy miesci sie w okreslonej tolerancji
wedlug wymagan GAZ-SYSTEM S.A.. Dla badah magnetyczno-proszkowych
niedopuszczalne sg wskazania liniowe | 2 2 mm.

15.6. Proces wykonywania potgczenie przytgcza ochrony katodowej nalezy przeprowadzac
zgodnie z zapisami normy PN-EN 12732 (lub normy réwnowaznej), nie moze
by¢ prowadzony, gdy warunki pogodowe mogg prowadzi¢ do obnizenia jakosci potgczenia.
W kazdym przypadku nalezy dostosowaé miejsce pracy i jezeli jest potrzeba odpowiednio
ochroni¢/zabezpieczy¢ miejsce wykonywania potgczenia przewodoéw elektrycznych instalaciji
ochrony katodowej.

15.7. Przed przystgpieniem do wykonywania ztgczy produkcyjnych, nalezy wykonac ztgcze
dopuszczajgce BPS lub WPS w obecnosci WNI i/lub NSI oraz przeprowadzi¢ prébe
mechaniczng polegajacg na uderzeniu ostrym koncem miotka o masie 1 kg. Zigcze
dopuszczajgce mozna wykonaé na ztgczu produkcyjnym.

15.8. Wymagane jest przeprowadzenie procesu dopuszczenia lutowaczy lub zgrzewaczy
w obecnosci WNI i/lub NSI na podstawie zatwierdzone WPS lub BPS i przeprowadzi¢ probe
mechaniczng polegajgcg na uderzeniu ostrym kohncem miotka o masie 1 kg. Zigcze
dopuszczajgce mozna wykonac na ztgczu produkcyjnym.

15.9. Osoby wykonujgce potgczenie przytgczy ochrony katodowej muszg posiadaé
wymagane zaswiadczenie kwalifikacyjne wystawione przez UDT.

15.10. GAZ-SYSTEM S.A. dopuszcza do stosowania technologie pofgczenie przytgczy
ochrony katodowej kwalifikowanych zgodnie z wymaganiami zawartymi w instrukcji PI-ID-103
i PE-DY-126, ktore byly stosowane przy realizacji inwestycji GAZ-SYSTEM S.A. Wymagane
jest w tym przypadku przedstawienie dokumentéw potwierdzajgcych zastosowanie
technologii spawania, czyli zatwierdzony WPS/BPS.
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15.11. Kazdy operator urzgdzenia musi posiadac przy sobie identyfikator zawierajgcy:

Imie i nazwisko,

Zdjecie,

Nazwe Wykonawcy,

Ceche, numer protokotu dopuszczenia, zakres dopuszczenia, metode
spawania/lutowania,

Podpis przedstawiciela nadzoru spawalniczego WRB i WNI.

15.12. Nalezy opracowac schemat rozmieszczenia potgczen przytgczy ochrony katodowe;.

16.

Dokumentacja powykonawcza.

Wymagana dokumentacja powykonawcza:

Plan Spawania,

Schemat rozmieszczenia ztgczy spajanych,

Protokoty WPQR/BPQR wraz z zatgcznikami wystawionymi przez UDT) i ich wykaz,
Wykaz spawaczy/operatoréw urzgdzen spawalniczych wraz z zaswiadczeniami
kwalifikacyjnymi (wymagane dane: imie i nazwisko, cecha, oznaczenie normowe,
metoda spawania, data waznosci zaswiadczenia kwalifikacyjnego, numer certyfikatu),
Wykaz os6b wykonujgce potgczenie przytgczy ochrony katodowej wraz
z zaswiadczeniami kwalifikacyjnymi (wymagane dane: imig i nazwisko, cecha, numer
protokotu dopuszczenia, zakres dopuszczenia, oznaczenie normowe, data waznosci
certyfikatu, numer certyfikatu),

Uprawnienia laboratorium badan NDT,

Uprawnienia personelu badan NDT i ich wykaz,

Uprawnienia wykonawcy,

Swiadectwa odbioru materiatéw dodatkowych i podstawowych,

Dziennik Spawania,

Protokoty badan NDT,

Protokoty badan DT,

Ksiega rurociggu,

Zatwierdzone instrukcje WPS/BPS i ich wykaz,

Wykaz nadzoru spawalniczego wraz z certyfikatami (wymagane dane: imie
i nazwisko, data waznoéci certyfikatu, numer certyfikatu),

Plan Kontroli i Badah NDT przypisany do danej instrukcji WPS,

Plan Kontroli i Badan DT przypisany do danej instrukcji WPS.
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