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1. Cel i zakres przedmiotowy
Niniejszy Standard Bezpieczenstwa Technicznego zawiera zapisy dotyczgce wykonywania

i badania ztgczy spajanych w wytwarzanych stalowych rurociggach wykorzystywanych
w infrastrukturze gazowej oraz infrastrukturze towarzyszacej.

Wymagania dla potagczen spajanych wykonywanych na czesci liniowej na nowobudowanych
gazociggach przesytowych/strategicznych o srednicy od DN500 do DN1000 o grubosci
$cianki od 8 mm do 25 mm ze stali o granicy plastycznosci minimum 485 MPa, zostaly
opisane w instrukcji SBT-PE-101.

Wymagania dla potgczen spajanych wykonywanych na gazociggach w trakcie eksploataciji
zostaly opisane w instrukcji SBT-PE-120.

2. Definicje i skroty

UDT - Urzad Dozoru Technicznego

SWC - strefa wplywu ciepta

NSI - Nadzo6r Spawalniczy Operator Gazociggéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.
GAZ-SYSTEM S.A. - Operator Gazociggéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.
DT - badania niszczace zigczy spawanych

NDT - badania nieniszczace ztgczy spawanych

WPS - Instrukcja Technologiczna Spawania

BPS - Instrukcja Technologiczna Lutowania

WPQR - protokoét kwalifikowania technologii spawania

BPQR - protokdét kwalifikowania technologii lutowania

spoina gwarantowana - spoina nie poddana prébie cisnieniowe;j

3. Wymagania ogélne

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

Plan Spawania,

Schemat ztgczy spajanych,

Plan Kontroli i Badan NDT,

Plan Kontroli i Badan DT (jeSli jest wymagany),

Instrukcje WPS/BPS i ich wykaz,

Protokoty WPQR/BPQR wraz z zatgcznikami wystawionymi przez UDT i ich wykaz,
Wykaz spawaczy/operatorow urzgdzen spawalniczych wraz z zaswiadczeniami
kwalifikacyjnymi (wymagane dane: imie i nazwisko, cecha, oznaczenie normowe,
data waznosci zaswiadczenia kwalifikacyjnego, numer certyfikatu),
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o Wykaz nadzoru spawalniczego wraz z certyfikatami (wymagane dane: imie
i nazwisko, data waznosci certyfikatu, numer certyfikatu),

e Wykaz o0séb wykonujgce potgczenie przytaczy ochrony katodowej wraz

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

protokotu dopuszczenia, zakres dopuszczenia, oznaczenie normowe, data waznosci

certyfikatu, numer certyfikatu),

Wzory dokumentacji spawalniczej (np.: dziennik spawania, dziennik napraw, itp.),

Uprawnienia laboratorium badan NDT,

Uprawnienia personelu badan NDT i ich wykaz,

Uprawnienia wykonawcy,

Dokumentacja jakosciowa dla materiatdw dodatkowych.

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

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

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

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

3.5. Wykonawca musi posiada¢ uprawnienie, o ktérym mowa w art. 9 ust. 1 ustawy z dnia
21 grudnia 2000 r. o dozorze technicznym (t.j. Dz. U. z 2021 r. poz. 272 z p6zn. zm.)
do wytwarzania, modernizacji i/lub naprawy rurociggéw przesytowych i technologicznych
do materiatéw palnych, nadane przez Prezesa Urzedu Dozoru Technicznego.

3.6. Wykonawca musi posiada¢ certyfikowany system zarzgdzania jako$cig wg wymagan
normy PN-EN ISO 3834-2 (lub normy rownowaznej).

3.7. Spawacze i/lub operatorzy urzadzen spawalniczych Wykonawcy, muszg posiada¢
aktualne zaswiadczenie kwalifikacyjne w wymaganym zakresie dla realizacji prac
spawalniczych, wystawione przez Urzad Dozoru Technicznego.

3.8. Personel nadzoru spawalniczego Wykonawcy, musi by¢ kwalifikowany zgodnie
z wymaganiami normy PN-EN ISO 14731 (lub normy rownowaznej). Nadzo6r spawalniczy
nad procesem wykonywania ztgczy spawanych powinna prowadzi¢ osoba, ktéra posiada
uprawnienia EWE Iub IWE z aktualnym certyfikatem kompetencji. Nadzér nad
wykonywaniem prac spawalniczych na budowie powinna prowadzi¢ osoba z kwalifikacjami
min. IWS/EWS lub uprawnieniami nadzoru spawalniczego wydanymi przez UDT. Personel
nadzoru spawalniczego jak i kazda jego zmiana musi zostaé zatwierdzona przez NSI.
Wymagana jest stata obecnos¢ personelu nadzoru spawalniczego Wykonawcy na budowie.
NSI ma prawo wstrzymac¢ prace spawalnicze w przypadku braku wymaganego nadzoru
spawalniczego na budowie.

3.9. Laboratoria wykonujgce badania niszczace i nieniszczgce powinny spetnia¢ zapisy
ustawy o dozorze technicznym oraz zapisy normy PN-EN 12732 (lub normy réwnowaznej).
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3.10. Personel badan NDT powinien by¢ certyfikowany zgodnie z normg PN-EN 1SO 9712
(lub normg réwnowazng)i posiadaé¢ uprawnienia minimum drugiego stopnia w danej
metodzie badan i wymaganym sektorze przemystu.

3.11. Na 5 dni roboczych przed planowanymi probami szczelnosci i wytrzymatoSci.
Wykonawca zobowigzany jest dostarczy¢ wymagang dokumentacje NSI. Wymagane
dokumenty:

Schemat ztgczy spajanych,

Dzienniki spawania,

Zatwierdzone WPS-y,

Plan Spawania,

Plan Kontroli i Badan NDT,

Plan Kontroli i Badan DT,

Protokoty z badah NDT i DT (jezeli byty wykonywane),

Uprawnienia laboratorium badan NDT,

Uprawnienia personelu badan NDT i ich wykaz,

Wykaz dopuszczonych spawaczy/operatorow urzgdzen spawalniczych wraz

z zaswiadczeniami kwalifikacyjnymi (wymagane dane: imig 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),

* Wykaz o0séb 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),

* Dokumentacja jakosciowa dla materiatdbw dodatkowych,

+ Dokumenty jakosciowe dot. zabudowanych / sprefabrykowanych elementéw.

4. Wymagania dotyczace materiatéw podstawowych

4.1. Materiaty podstawowe muszg by¢ zgodne z wymaganiami GAZ-SYSTEM S.A. oraz
projektu.

5. Wymagania dotyczace materiatéw dodatkowych do spawania

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

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

5.3. Dopuszczone sg wytgcznie materiaty dodatkowe, ktorych wtasnosci potwierdzone
sg swiadectwem odbioru typ 3.1 lub 3.2 (sktad chemiczny oraz wiasciwosci mechaniczne)
zgodne z wymaganiami normy PN-EN 10204 (lub normy réwnowaznej), ktdre powinno
zawierac:

5.3.1. Analize sktadu chemicznego stopiwa okres$lajgcg udziat procentowy pierwiastkow

5.3.2. Wlasnos$ci mechaniczne  stopiwa: granica plastycznosci,  wytrzymato$é
na rozcigganie, wydtuzenie.
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5.3.3. Badania udarnosci stopiwa Charpy-V w temperaturze -29 °C lub nizszej. Minimalna
wartosc¢ pracy famania probki Charpy-V spoiwa, jako $rednia z trzech probek, musi byé = 47
J, przy czym co najmniej = 32 J dla pojedynczej probki.

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

5.4. Materialy dodatkowe muszg by¢ 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. Materiaty 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 5.6.

5.6. Elektrody otulone po wyjeciu z opakowan prozniowych muszg by¢ przechowywane
w podgrzewanym termosie w temperaturze 50-100 [°C].

5.7. Dopuszczasie wytgcznie jednokrotne suszenie elektrod otulonych (po wystudzeniu),
parametry suszenia zgodnie z zaleceniami producenta elektrod otulonych.

6. Wymagania dotyczace technologii spawania

.1. Dopuszczone metody spawania:
111 - warstwy wypetniajgce oraz lico,
141 - cate ztacze,
135 - cate ziacze,
136 - warstwy wypetniajgce oraz lico,
138 - cate ztacze,
114 - warstwy wypetniajgce oraz lico.

° ° ° o o L INe))

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

6.3. Kazde ztgcze spawane o srednicy = DN 400 musi by¢ wykonywane przez min. 2
spawaczy/operatorow urzgdzen spawalniczych jednoczes$nie z obu stron.

6.4. Wymagane jest opracowywanie odrebnych instrukcji technologicznych spawania
(WPS) dla kazdego rodzaju ztgcza w tym naprawy. Instrukcje technologiczne spawania
nalezy opracowac w oparciu o zapisy PN-EN ISO 15609-1 (lub normy rownowaznej).

6.5. WPS musi by¢ zgodny z zapisami normy PN-EN ISO 15609-1 (lub normy
rownowaznej) oraz szczegotowo okreslaé:

o Nazwe inwestycji,

» Wykonawce ztaczy spawanych,
e Srednice, grubosc¢ Scianki i rodzaj materiatu podstawowego,
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Typ, rodzaj i 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 rury,

Parametry spawania,

Wymagany zakres ilosci wprowadzonego ciepta lub zakres energii liniowe;,

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,

Dtugos¢ wolnego wylotu drutu dla metody spawania 135, 136, 138 ,114,

e |los¢ spawaczy/operatorow urzgdzen spawalniczych jednoczesnie wykonujgcych
Zlgcze.

e W przypadku zastosowania zewnetrznych urzadzen 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 1S015614-1 (poziom 2) (lub norme réwnowazng),
z uwzglednieniem wymagan okreslonych w normie PN-EN 12732 (lub normie réwnowaznej)
i W niniejszej instrukciji.

7.2. Wykonawca musi posiada¢é badanie i kwalifikowanie technologii spawania
naprawczego (odrebny WPQR) wg PN-EN ISO 15614-1 (poziom 2) (lub normy
rownowaznej) dla materiatbw 0 Riw0,52485 MPa (wartos¢ normatywna). Wymagane
jest wykonanie naprawy spoiny w miejscach pobierania probek do badahh DT. Natomiast
dla materiatdbw o Rtw,5<485 MPa (warto$¢ normatywna) naprawy ztgczy spawanych moga
by¢ prowadzone na podstawie przygotowanej instrukcji WPS sporzgdzonej w oparciu
o kwalifikowang technologie spawania, jak dla ztgcza spawanego zgodnie z pkt 7.1.

7.3. Badanie udarnosci Charpy-V musi by¢ przeprowadzone w temperaturze minus 29°C
lub nizszej.

7.4 Na wniosek NSI Wykonawca powinien przeprowadzi¢ proces dopuszczenia
technologii spawania. Zitgcze dopuszczeniowe nalezy podda¢ badaniom DT zgodnie
z PN-EN 1SO15614-1 (poziom 2) (lub normg robwnowazng), z uwzglednieniem wymagan
okreslonych w normie PN-EN 12732 (lub normie réwnowaznej)i niniejszym standardem
i/lub badaniom NDT zakres badan i kryteria akceptacji muszg by¢é zgodne z kryteriami
akceptacji obowigzujgcymi przy realizacji inwestyciji

8. Wymagania dotyczace spawaczy oraz operatoréow urzadzen spawalniczych

8.1. Na wniosek NSI kazdy spawacz i operator urzgdzen spawalniczych przed
rozpoczeciem wykonywania ztgczy spawanych musi wykona¢ zigcze dopuszczajgce
na podstawie zatwierdzonego WPS. Wykonawca musi powiadomi¢ z wyprzedzeniem 3 dni
roboczych NSI o terminie i miejscu przeprowadzenia dopuszczenia.
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8.2. Zigcze dopuszczajgce nalezy wykona¢é z uzyciem materiatu podstawowego
stosowanego przy realizacji prac spawalniczych, materiat oraz wymiary ztgcza nalezy ustali¢
z NSI.

8.3. Zakres badah zigczy dopuszczajgcych spawaczy i operatoréw urzadzen
spawalniczych musi by¢ zgodny z Planem Kontroli i Badan NDT a kryteria akceptacji zgodne
z obowigzujgcymi wymaganiami podczas realizacji prac spawalniczych.

8.4. Kazdy spawacz i operator urzgdzenia spawalniczego powinien posiadac przy sobie
identyfikator zawierajacy:

Imie i nazwisko,

Zdjecie,

Nazwe Wykonawcy,

Ceche spawacza, metode spawania,

Podpis przedstawiciela nadzoru spawalniczego Wykonawcy.

8.5. NSI moze odsungé od wykonywania ztgczy spawanych spawacza lub operatora
urzadzenia spawalniczego, gdy nie przestrzega zapiséw zawartych w WPS-ie. Przywrocenie
do wykonywania prac spawalniczych jest mozliwe po przeprowadzeniu procesu
dopuszczenia.

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

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

9. Wymagania dotyczace urzadzen spawalniczych

9.1. Urzadzenia spawalnicze muszg posiadac aktualne badania potwierdzajgce spetnienie
wymaganych parametrow technicznych.

9.2. Urzadzenia spawalnicze muszg zapewniac mozliwos¢ ciggtego monitorowania
parametrow spawania, a w szczegoélnosci napieciatuku i natezenia pragdu, wymagane jest by
podczas prowadzenia prac spawalniczych byt bezposredni dostep do odczytu parametrow
spawania. W uzasadnionych przypadkach NSI moze wymagac ciggtej rejestracji parametrow
spawania a w szczegolnosci dotyczy to rejestracji parametréw wykonywania spoin
gwarantowanych.

10. Prowadzenie prac spawalniczych

10.1. Do wykonywania ztgczy spawanych moga by¢ stosowane wytgcznie instrukcje WPS
zatwierdzone przez NSI i UDT (jesli jest wymagane).

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

10.3. Wykonawca jest zobowigzany do przechowywania na terenie budowy dokumentac;ji
spawalniczej, ktéra powinna by¢ dostepna na kazde wezwanie przedstawicieli NSI.

10.4. Warunki pogodowe nie mogg wptywa¢ na bezpieczenstwo prowadzonych prac
oraz na jakos¢ ztgczy spawanych. W kazdym przypadku muszg by¢ zastosowane namioty
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spawalnicze, w ktérych powinna by¢ zapewniona temperatura powietrza, powyzej 5°C.
10.5. Nalezy zapewni¢ wspotosiowosc¢ tgczonych elementéw.

10.6. Wymagane jest tagodne przejscie pomiedzy fgczonymi Sciankami elementow. Kat
ukosowania $cianki grubszego elementu nie moze by¢ wiekszy niz 15°.

10.7. Konhce elementdéw spawanych powinny by¢ oczyszczone (powierzchnia wewnetrzna
i zewnetrzna) w odlegtosci min 25 mm od krawedzi rowka spawalniczego.

10.8. Przygotowanie krawedzi rur do procesu spawania

10.8.1. Do ciecia rur dopuszczone jest: ciecie skrawajgce oraz ciecie termiczne.
Dla materiatow Rtiwo,5< 485 MPa (wartos¢ normatywna) dopuszczone jest réwniez ciecie
tarczami Sciernymi.

10.8.2.Do ukosowania lub ciecia/ukosowania krawedzi rur dopuszczone jest ciecie
skrawajgce oraz ciecie termiczne. Nalezy usungé SWC po przeprowadzeniu procesu ciecia
termicznego. Dla materiatdw Rio,5< 485 MPa do ukosowania lub cigcia/ukosowania krawedzi
rur dopuszczone jest rowniez stosowania ciecie/szlifowanie tarczami sciernymi.

10.8.3. Dla materiatéw Rto,5= 485 MPa (warto§¢ normatywna) po procesie ciecia/ukosowania
lub ukosowania, wymagane jest przeprowadzanie badania UT, zgodnie z Tabela 6 oraz
zatgcznikiem B normy PN-EN 12732 (lub normy réwnowaznej). Nie dopuszcza
sie nieciggtosci o wymiarze Dosr 2 3 mm. W przypadku zastosowaniu cigcia/ukosowania
termicznego lub ukosowania termicznego wymagane jest przeprowadzanie badania UT,
zgodnie z Tabela 6 oraz zatgcznikiem B normy PN-EN 12732 (lub normy rownowaznej).
Nie dopuszcza sie nieciggto$ci o wymiarze Dosr = 3 mm.

10.8.4.Po przeprowadzeniu ciecia rury nalezy przenie$¢ stosowne oznaczenie rury
W sposob czytelny i trwaty, oznaczenie powinno by¢ przeniesione na obydwa kornce
od zewnetrznej strony rury.

10.9. Pomiar temperatury podgrzewania wstepnego i miedzysciegowej nalezy wykonywaé
zgodnie z zapisami normy PN-EN ISO 13916 (lub normg rownowazng) (w odlegtosci 4xt,
lecz nie wiekszej niz 50[mm]). Do pomiaréw temperatury dopuszcza sie wytgcznie
termometry stykowe oraz pirometry.

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

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

10.12. Proces podgrzewania zfgczy spawanych nalezy prowadzi¢ jednoczesnie na catym
obwodzie. Zalecane jest stosowanie technik automatycznego podgrzewania wstepnego
oporowego lub podgrzewanie prgdami wysokiej czestotliwosci oraz podgrzewanie palnikami
gazowymi. Dla ztgczy < DN 300 dopuszczone sg palniki pojedyncze a dla ztgczy > DN 300
dopuszczone sg palniki podwojne.
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10.13. Proces podgrzewania ztgczy spawanych naprawczych mozna przeprowadzac
miejscowo za pomocg palnikéw gazowych. Dla ztgczy < DN 300 dopuszczone sg palniki
pojedyncze a dla ztgczy > DN 300 dopuszczone sg palniki podwajne.

10.14. Proces naprawy ztgcza spawanego nie moze by¢ przerwany.

10.15. W trakcie wykonywania ztgczy spawanych czy tez w przypadku zakonczenia
oraz przerwania procesu wymagane jest zabezpieczenie zigcza przed negatywnym
wplywem warunkéw atmosferycznych oraz nadmiernym szybkim wychtodzeniem.

10.16. W przypadku zastosowania wewnetrznego urzadzenia centrujgcego nie dopuszcza
sie wykonywania spoin sczepnych pozostajgcych w ztgczu. Centrowniki z podktadkami
miedzianymi lub podktadkami ceramicznymi formujgcymi gran spoiny sg niedopuszczone
do stosowania. Wewnetrzne urzadzenia centrujgce muszg by¢ wyposazone w odpowiednie
zabezpieczenia (rolki prowadzgce z tworzyw sztucznych lub z gumy), gwarantujgce ochrone
przed uszkodzeniem mechanicznym wewnetrznej warstwy epoksydowej. Zwolnienie
wewnetrznego urzadzenia centrujgcego moze nastgpi¢ dopiero po wykonaniu w 100%
Sciegu graniowego. Proces spawania moze by¢ przerwany dopiero po wykonaniu 100%
Sciegu drugiego.

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

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

10.19. Dopuszcza sie miejscowe szlifowanie powierzchni lica w miejscach, gdzie nachodzg
na siebie poczatki i konce sciegéw. Szlifowanie lica w celu korygowania wysokosci
jest zabronione. Nie dopuszczalne jest szlifowanie materiatu rodzimego. W przypadku
stwierdzenia na powierzchni materiatu rodzimego $ladow szlifowania nalezy przeprowadzi¢
badanie:

e MT- niedopuszczalne sg wskazania liniowe | 2 2 mm,
e UT - w celu okreslenia grubosci scianki rury, w przypadku przekroczenia minimalnej
warto$ci projektowej nalezy usung¢ wadliwy fragment rury.

10.20. Po  zakonczeniu procesu wykonywania ztgcza spawanego wymagane
jest odpowiednie przygotowanie ztgcza do badan NDT, w celu zapewnienia odpowiednich
warunkéw do prawidiowego przeprowadzenia badan.

10.21. Potagczenia z armaturg nalezy wykonywac¢ z uwzglednieniem wymagan producenta
armatury. Proces wykonywania pofgczen z armaturg nie moze by¢ przerwany. Na wniosek
NSI nalezy prowadzi¢ ciggtg kontrole temperatury podczas spawania armatury (tzw.
monitoring ztgcza).

10.22. Opis numeracji spoin, nr znaku spawacza, oznaczenie ztgcza nalezy dokonywac przy
uzyciu wylgcznie niezmywalnych markeréw. Wszystkie wykonane zlgcza musza
by¢ wykazane na schematach rozmieszczenia spoin.

10.23. Wykonywanie spoin gwarantowanych nalezy zgtasza¢ NSI z wyprzedzeniem

co najmniej 3 dni roboczych. Na wniosek NSI nalezy monitorowa¢ proces wykonywania
zfgcza i opracowaé monitoring ztgcza gwarantowanego.
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10.24. Miejsca na rurze przewodowej gazowej, gdzie bedg umiejscowione i spawane
elementy konstrukcyjne, podlegajg badaniom UT i MT w zakresie 100 % obszaru strefy
badanej na obecno$¢ ewentualnych wad hutniczych i rozwarstwien (badana strefa
ma obejmowacé catg dlugos¢ naspawanego elementu zwiekszong o 50 mm z kazdej jego
strony). Po wykonanych badaniach MT wykonawca badan powinien usung¢ farbe
podktadowg (wykona¢ czyszczenie koncowe):

e UT zgodnie z Tabela 6 oraz zatgcznikiem B normy PN-EN 12732 (lub norma
rébwnowazng). Nie dopuszcza sie nieciggtosci o wymiarze Dosr = 3 mm,

e MT zgodnie z Tabela 6 normy PN-EN 12732 (lub normg réwnowazng),
niedopuszczalne sg wskazania liniowe | 2 2 mm.

10.25. W obszarze spoin wtaczeniowych po rozcieciu istniejgcych rur, nalezy wykonac
badania w celu wykrycia ewentualnych wad rozwarstwien materiatu rury na catym
jej obwodzie na szerokosci 50 mm od krawedzi rury:

e UT zgodnie z Tabela 6 oraz zatgcznikiem B normy PN-EN 12732 (lub normg
réwnowazng), nie dopuszcza sie nieciggtosci o wymiarze Dosr = 3 mm,

e MT zgodnie z Tabela 6 normy PN-EN 12732 (lub normg réwnowazng),
niedopuszczalne sg wskazania liniowe | 2 2 mm.

11. Spawanie naprawcze

11.1. W przypadku gdy w zigczach spawanych wykryte zostang niedopuszczalne
niezgodnosci okreslone w niniejszej instrukcji, muszg by¢ one usunigte. W przypadku
gdy wykryte zostang niezgodnosci wymagajgce naprawy, zajmujgce tgcznie ponad 20%
dtugosci ztgcza spawanego rur lub niezgodnosci typu pekniecia, nalezy catg spoine i SWC
usungc.

11.2. Dopuszczalna jest tylko jedna naprawa $ciegu graniowego.

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

12. Wymagania kontroli jakosci ztgczy spawanych

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

12.1.1. W przypadku ztgczy spawanych doczotowych wymagane jest 100% badan VT i RT
oraz dodatkowo:

e przy zastosowaniu metody spawania 135, 136 dla grubosci scianki = 8 mm wymaga
sie badan UT/ UT TOFD w zakresie min. 30 % wszystkich ztgczy,

¢ dla spoin wystepujagcych w przekroczeniach bez wykopowych dla grubosci scianki = 8

mm wymaga sie badan 100% UT/UT (TOFD), a dla grubosci $cianki ponizej < 8 mm
wymaga sie badan 100% MT,
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o dla spoin wystepujacych w przekroczeniach (drog, ciekdw wodnych, itp.) wykonanych
wykopem otwartym, dla grubosci $cianki =2 8 mm wymaga sie badan 100% UT/ UT
(TOFD), a dla grubosci $cianki ponizej < 8 mm wymaga sie badan 100% MT,

e dla spoin gwarantowanych wymaga sie badan 100% MT oraz dla elementow
o grubosci $cianki 2 8 mm wymaga sie 100% UT/ UT (TOFD).

12.1.2.W przypadku ztgczy spawanych katowych ze spoing czotowg (z petnym przetopem)
wymagane jest 100% VT i MT. Dla ztgczy =DN15 wymagane jest wykonanie dodatkowo
badania  wizualnego od strony grani. W przypadku braku  mozliwosci
przeprowadzenia badania, po uzgodnieniu z NSI mozna odstgpi¢ od badania od strony grani.
Dopuszczone jest po uzgodnieniach z NSI zastosowanie metody PT w zamian MT.

12.1.3.W przypadku ztgczy spawanych ze spoing pachwinowg wymagane jest 100% badan
VT i MT, Dopuszczone jest po uzgodnieniach z NSI zastosowanie metody PT w zamian MT.

12.1.4. Wymagania dla spoin rurociggu obejsciowego — tymczasowego (by-passu) wraz
ze spoinami instalacji tymczasowych, spoin rur wydmuchowych/upustowych i ,$ciezki
gazowej” zasilajgcej kottownie na obiekcie oraz elementy konstrukcyjne (potgczenia
z instalacjg rurowg) sg analogiczne jak w punktach powyze;j.

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

12.1.6 Zakres oraz czestotliwos¢ badan zostanie uzgodnionaw Planie Kontroli i Badan
NDT, przez NSI.

12.2. W protokotach z badanh 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. Dla UT (TOFD) wymagane sg dodatkowe badanie uzupetniajgce metodg echa,
zapewniajgce zapis catej dlugosci ztgcza spawanego oraz  skanowanie catego przekroju
ztgcza. Probka odniesienia powinna umozliwiaCc wykrycie niezgodnosci spawalniczych
Zlokalizowanych w catym przekroju ztgcza. Probka odniesienia musi posiada¢ swiadectwo
pomiarowe preparowanych niezgodnosci. Wymagana jest kontrola kalibracji urzgdzen co 4
godziny pracy lub co 15 ztgczy obwodowych. Jezeli podczas kontroli kalibracji urzadzenia
okaze sie, ze wymagania nie sg spetnione nalezy powtorzy¢ badania ztgczy przebadanych
od czasu poprzedniej kalibracji. Zapisy z wynikami przeprowadzonej kontroli kalibracji muszag
by¢ dotgczone do dokumentacji odbiorowej wraz z zapisami z wynikow badan zigczy
spawanych.

12.4. W badaniach radiograficznych wymagana jest klasa badania B (ulepszona) wedtug
wymagan normy PN-EN ISO 17636-1 lub PN EN ISO 17636-2 (lub norm réGwnowaznych).
Jakosé wykonanych radiograméw oraz pozostate parametry badania muszg by¢ zgodne z
wymaganiami klasy badania B (m.in. gestos¢ optyczna, wykrywalnos¢ wskaznikowa 1Ql,
liczba ekspozycji itp.)

12.5. Podczas wykonywania badanh radiograficznych dopuszcza sie zastosowanie zrédta
promieniowania izotopowego Se-75 lub Ir-192 dla zmniejszonej grubos$ci przeswietlanej
zgodnie z pkt. 7.2.2. normy PN-EN ISO 17636-1 (lub normg réwnowazng). W tym przypadku
wymagane jest zachowanie wykrywalnosci wskaznika jakosci obrazu (1Ql) zgodnie z pkt 6.9
normy PN-EN ISO 17636-1 (lub normg rdéwnowazng). Szczego6towe wymagania
wykrywalnosci IQI muszg by¢ zawarte w instrukcjach badan RT.
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12.6. Badania radiograficzne 2z zastosowaniem btony muszg by¢ prowadzone
z wykorzystaniem bton radiograficznych o szerokosci 100 mm. Minimalna odlegto$¢ obrazu
krawedzi spoiny od krawedzi radiogramu musi wynosi¢ 20 mm. W przypadku ograniczen
w wykonaniu badania dopuszczone jest zmniejszenie podanej szerokosci btony
po ustaleniach z NSI.

12.7. Dopuszczone jest wykonywanie badan radiograficznych z zastosowaniem detektorow
cyfrowych zgodnie z normg PN-EN 1ISO17636-2 (lub normg réwnowazng).

12.8. Dokumentacje wykonania kontroli ztgczy spawanych: radiogramy lub digitalizacje
radiogramoéw (detektoréw cyfrowych), zapis obrazu UT (TOFD), zapis z kontroli kalibracji UT
(TOFD) nalezy zarchiwizowa¢ wg jednolitego systemu oznaczen. Zapis z elektronicznej
digitalizacji radiograméw nalezy wykona¢ zgodnie z normg PN-EN 14096 (lub normg
réwnowazng) na poziomie klasy DS — technika ulepszona. Dokumentacje wykonania kontroli
ztgczy spawanych nalezy dotgczy¢ do dokumentacji odbiorowe;j.

13. Dodatkowe badania niszczgce i nieniszczgce zlgczy spawanych

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

e pojawig sie dowody podwazajgce kwalifikacje spawaczy i/lub operatoréw urzadzen

spawalniczych,

e nie bedg przestrzegane zapisy zawarte w niniejszej instrukcji.

e nie bedg przestrzegane zapisy zawarte w WPS,

* nie bedg przestrzegane zapisy zawarte w SBT-PE-102.

14. Kontrolne badania niszczace ztgczy spawanych

14.1. Zigcza spawane nalezy podda¢ kontrolnym badaniom niszczgcym w celu oceny
ich jakosci zgodnie z zapisami zawartymi w normie PN-EN 12732 pkt 5.11 (lub normie
rownowaznej). Badaniom kontrolnym nie zastang poddane potagczenia z armaturg,
elementami ksztattowymi i tukami indukcyjnymi.

14.2. Zakres badan DT i ich kryteria akceptacji muszg byé zgodne z obowigzujgcymi
wymaganiami z procesu kwalifikowania technologii spawania.

14.3. Jedli wyniki badah niszczacych spoiny kontrolnej nie spetniajg wymagan GAZ-
SYSTEM S.A. , nalezy w pierwszej kolejno$ci przeprowadzi¢ badania powtérne (zgodnie
z pkt. 7.6 PN-EN ISO 15614-1 (lub normg réwnowazng)). W przypadku gdy badania
powtdorne rowniez nie spetnig wymagan, nalezy na kazdg odrzucong spoine kontrolng
zbada¢ 2 spoiny (spoina n-1 i n+1, gdzie n - oznacza spoing kontrolng) i przeprowadzac
ponownie badania wg p. 14.2. w celu okreslenia rozlegtosci problemu. Jesli wyniki badan
spoin dodatkowych sg nieakceptowalne, nalezy w pierwszej kolejnosci przeprowadzié¢
badania powtorne (zgodnie z pkt. 7.6 PN-EN ISO 15614-1 (lub normg réwnowazng)).
W przypadku gdy badania powtérne spoin dodatkowych roéwniez nie spetnig wymagan
akceptacji, decyzja odnosnie do dalszych krokoéw zostanie podjeta przez GAZ-SYSTEM S.A.

14.4. Spoiny dodatkowe nie sg uznawane jako spoiny kontrolne wskazane w punkcie 14.1.

14.5. Do badan kontrolnych mogag by¢ jedynie wytypowane zigcza, ktoére uzyskaty
pozytywne wyniki w badaniach nieniszczacych, lecz przed proba cisnieniowa.
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14.6. NSI ma prawo wyboru ztgcza produkcyjnego, ktére zostanie podane kontrolnym
badaniom niszczgcym.

15. Polaczenie przytaczy ochrony katodowej

15.1. Potagczenie przytgcza ochrony katodowej nalezy wykonywaé przed wiasciwymi
probami ciSnieniowymi (wytrzymatoSciowymi).

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

15.3. Kwalifikowanie technologii potgczenie przytgcza ochrony katodowej nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z zapisami normy PN-EN 12732 zatgcznik K (lub normy
réwnowaznej) pod nadzorem UDT.

15.4. Instrukcje Technologiczng potaczenia przytacza ochrony katodowej nalezy
zatwierdzi¢ w NSI i UDT (jesli jest wymagane).

15.5. W sytuacji, gdy ztgcze przewodu elektrycznego ze Scianka 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 ztgcze usungé, oczyscic
do powierzchni metaliczneji sprawdzic jakos¢ tego obszaru za pomocg badan magnetyczno
— proszkowych oraz sprawdzi¢ grubos$¢ scianki rury, czy miesci sie w okreslonej tolerancji
wedlug wymagan GAZ-SYSTEM S.A. Dla badan 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 byc¢
prowadzony, gdy warunki pogodowe mogg prowadzi¢ do obnizenia jakosci potgczenia.
W kazdym przypadku nalezy dostosowac miejsce pracy i jezeli jest potrzeba odpowiednio
ochroni¢/zabezpieczy¢ miejsce wykonywania potgczenia przewodow elektrycznych instalacji
ochrony katodowej.

15.7. Na wniosek NSI przed przystgpieniem do wykonywania ztgczy, nalezy wykonac
ztgcze dopuszczajgce BPS lub WPS w obecnoéci NSI.

15.8. Na wniosek NSI wymagane jest przeprowadzenie procesu dopuszczenia lutowaczy
lub zgrzewaczy w obecnosci NSI na podstawie zatwierdzonego WPS lub BPS.

15.9. Osoby wykonujgce potgczenie przytacza ochrony katodowej muszg posiadaé
aktualne zaswiadczenie kwalifikacyjne wystawione przez UDT.

15.10. Kazdy operator urzadzenia musi posiadac przy sobie identyfikator zawierajacy:
¢ Imie i nazwisko,

Zdjecie,

Nazwe Wykonawcy,

Ceche, metode tgczenia,

Podpis przedstawiciela nadzoru spawalniczego wykonawcy.

15.11 GAZ-SYSTEM S.A. dopuszcza do stosowania technologie potgczenia przewodow
elektrycznych instalacji ochrony katodowej kwalifikowanych zgodnie z wymaganiami
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zawartymi w instrukcji PE-DY-102, ktore byly stosowane przy realizacji inwestycji GAZ-
SYSTEM S.A. Wymagane jest w tym przypadku przedstawienie dokumentow
potwierdzajgcych zastosowanie technologii spawania, czyli zatwierdzony WPS/BPS.

15.12. Nalezy opracowa¢ schemat rozmieszczenia potgczen przytgczy ochrony katodowe;j.

16. Dokumentacja powykonawcza.
Wymagana dokumentacja powykonawcza:

Plan Spawania,

Plan Kontroli i Badan NDT,

Plan Kontroli i Badan DT,

Schemat rozmieszczenia ztgczy spajanych,

Instrukcje WPS/BPS i ich wykaz,

Protokoty WPQR/BPQR wraz z zatgcznikami wystawionymi przez UDT) i ich wykaz,
Wykaz spawaczy/operatorow urzgdzen spawalniczych wraz z zaswiadczeniami
kwalifikacyjnymi (wymagane dane: imie i nazwisko, cecha, oznaczenie normowa,
metoda spawania, data waznosci zaswiadczenia kwalifikacyjnego, numer certyfikatu),
e Wykaz nadzoru spawalniczego (wraz z certyfikatami),

e Wykaz o0s6b wykonujgce potgczenie przytagczy ochrony katodowej wraz
z zaswiadczeniami kwalifikacyjnymi (wymagane dane: imie 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.

17. Wymagania dotyczace infrastruktury towarzyszacej
17.1. Wykonywanie ztgczy spawanych na rurach ostonowych i ochronnych.

17.1.1.Badanie i kwalifikowanie technologii spawania zgodnie z normg
PN-EN 1SO 15614-1 (lub normg réwnowazng).

17.1.2.Do wykonywania ztgczy spawanych dopuszczone sg wylgcznie instrukcje WPS
zatwierdzone przez NSI.

17.1.3.Spawacze i/lub operatorzy urzadzen spawalniczych Wykonawcy, muszg posiadaé
aktualne zaswiadczenie kwalifikacyjne/uprawnienie w wymaganym zakresie.

17.1.4.Ztgcza spawane musza zasta¢ poddane badaniu 100%VT, poziom jakosci
D wg PN-EN ISO 5817 (lub normy rownowaznej).

17.1.5.Personel badan NDT powinien by¢ certyfikowany zgodnie z normg PN-EN ISO 9712

(lub normg réwnowazng) i posiada¢ uprawnienia minimum drugiego stopnia w danej
metodzie badan i wymaganym sektorze przemystu.
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17.1.6.Materialy podstawowe stosowane muszg by¢ zgodne z wymaganiami projektu.
Dopuszczone sg materiaty dodatkowe, ktorych wiasnosci potwierdzone sg Swiadectwem
odbioru/atest zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 10204 (lub normy réwnowaznej).

17.1.7.Wymagana dokumentacja powykonawcza:

Schemat ztgczy spawanych,

Dzienniki spawania,

Zatwierdzone WPS-y,

Protokoty z badah NDT,

Zaswiadczenia kwalifikacyjne/uprawnienie spawaczy,

17.2. Wykonawstwo potgczen rur PE

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

17.3. Instalacja CO (wodna)

17.3.1.Spawang instalacie CO (wodng) wraz 2z instalacja do podgrzewaczy/
filtropodgrzewaczy nalezy wykonywac z zastosowaniem spawania elektrycznego.

17.3.2.Badanie i kwalifikowanie technologii spawania zgodnie z normg PN-EN ISO 15614-1
(lub norma réwnowazng).

17.3.3.Do wykonywania ztgczy spawanych dopuszczone sg wytagcznie instrukcje WPS
zatwierdzone przez NSI.

17.3.4.Spawacze i/lub operatorzy urzadzen spawalniczych Wykonawcy, muszg posiadac
aktualne zaswiadczenie kwalifikacyjne/uprawnienie w wymaganym zakresie.

17.3.5.Ztgcza spawane musza zasta¢ poddane badaniu 100%VT, poziom jakosci
D wg PN-EN ISO 5817 (lub normy rownowaznej).

17.3.6.Personel badan NDT powinien by¢ certyfikowany zgodnie z normg PN-EN ISO 9712

(lub normg réwnowazng)i posiada¢ uprawnienia minimum drugiego stopnia w danej
metodzie badan i wymaganym sektorze przemystu.
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