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Instrukcja

okreslajgca wymagania Operatora Gazociggdéw
Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. dla:

- rur stalowych

- zawordw kulowych

- Zasuw klinowych

- napeddw armatury

- wykonania ztqczy rur spawanych doczotowo

- zatadunku, fransportu, roztadunku i sktadowania rur
stalowych
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Instrukcja okrediajgca wymagania dia rur stalowych, zawordw kulowych, zasuw kiinowych, napedéw armatury oraz w
zakresie zatadunku, transpcrtu, roztadunky i sktadowania rur stalowych oraz wykonania ztgczy rur spawanych doczotowo
Operatora Gazociqgéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.
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Instrukcia okreslajgca wymagania dla rur stalowych, zaworéw kulowych, zasuw klinowych, napeddw amatury oraz w
zakresle zatadunku, transportu, roztadunku | sktadowania rur stalowych oraz wykonania ztgezy rur spawanych doczotowo
Operatora Gazoclqgéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Definicje i skroty

Dostawca, Wykonawca - nalezy przez to rozumie¢ osobe fizyczng, osobe prawng albo
jednostke organizacyjnq nieposiadajgcq osobowoici prawne], ktéra ubiega sie o udzelenie
zaméwienia, ztozyta oferte lub zawarta umowe w sprawie zamdwienia lub umowe ramowg
(przez Dostawce rozumie sie rowniez Wykonawce w rozumieniu ustawy z dnia 29 stycznia
2004 r. - Prawo zaméwien publicznych (tekst jednolity: Dz.U. z 2013 r. Nr 907 z p6zn. Zm.}}.

Nadzér Inwestorski - firma wybrana przez Inwestora do prowadzenia nhadzoru nad
przebiegiem wszystkich operaciji zwigzanych z budowq gazociqgu przez Wykonawce lub
upowaznicny pracownik Inwestora.

UDT - Urzad Dozoru Technicznego.

Zamawiafqcy, Inwestor, Spélka - naleizy przez to rozumie¢ Operatora Gazociqgdw
Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Rozwiqzania réwnowaine - GAZ-SYSTEM S.A, opisujgc przedmiot zamdwienia za pomocqg
norm, aprobot, specyfikaciji technicznych lub systemoéw odniesienia, o ktdrych mowa w art.
30 ust. 1-3 ustawy z dnia 29 stycznia 2004 r. prawo zamdwien publicznych {tj. Dz. U. 2013 nr
907 z pdin. zm.), dopuszcza rozwiqzania réwnowazne opisywanym., Wykonawcea, kiory w celu
realizacji zaméwienia powotuje sie na rozwigzania réwnowazine opisywanym przez
Iamawigjgcego, jest obowiqzany wykazac, ze oferowane przez niego dostawy, ustugi lub
roboty spetniajq wymagania okreslone przez Zamawiajgcego [ * lub réwnowazine;.

Cel Instrukciji

Celem Instrukcji jest wprowadzenie jednolitych wymagan technicznych dia podstawowych
materiatéw i urzqdzeh oraz dla prac spawalniczych wykonywanych podczas budowy
gozociqgdw | innych obiektéw przesytu gazu u Zamawiajgcego.

Przedmiot

Instrukcja okredla wymagania techniczne dla rur, zaworéw kulowych, zasuw kiinowych oraz
napedéw armatury przeznaczonych na redlizacje zadan inwestycyjnych w GAZ-SYSTEM S.A.
W uzasadnionych przypadkach Instrukcje mozna  stosowaé  przy realizacji zadan
remontowych,

Instrukcja ta réwniez uwzglednia wymagania dia podmiotéw redlizujgeych prace
spawalnicze i zwiqzane z nimi ustugi w trakcie budowy gazociqgéw i innych obiektow
przesytu gazu oraz okreSla podstawowe zasady zotadunku, fransportu i roztadunku rur
stalowych.

Zakres stosowania

Instrukcja obowiqzuje wszystkich pracownikéw zaangazowanych w proces projektowania i
budowania gazociggdw na rzecz GAZ-SYSTEM S.A.
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Instrukcja okreslajgca wymagania dia rur stalowych, zawordw kulowych, zasuw klinowych, napeddw armatury oraz w
zakresie zatadunky, fransportu, roztadunku i skiadowania rur stalowych oraz wykonania ziqezy rur spawanych doczofowo
Operatora Gazociqgdw Przesylowych GAZ-SYSTEM S.A.

Paragraf 1

Wymagania odnoszgce sie do rur i armatury szczegbiowo opisane sq w Zatgeznikach:

1. Zatgcznik nr 1 okredla wymagania techniczne dia rur o Srednicy DN50O i wiekszej
wykonanych ze stali w gatunku L450ME lub wyzszymi przeznaczonych przede wszystkim
do budowy sieci przesytowej GAZ-SYSTEM S.A. o maksymalnym cisnieniu roboczym MOP
powyzej 1.6 MPa.

GAI-SYSTEM S.A. dopuszcza zastosowanie niniejszych wytycznych dia rur o Srednicy
ponizej DN500 i o nizszym gatunku stali niz L4ASOME w zokresie okreSlonym w
szczegbtowych specyifikacjach do projektowania dla konkretnego projekiu.

2. Iatgeznik nr 2 okredla wymagania techniczne dia zawordw kulowych o cisnieniuv MOP
powyzej 1,6 MPa i $rednicy DN 250.

3. Zatgcznik nr 3 okredla wymagania techniczne dla zasuw klinowych o cisnieniv MOP
powyzej 1,6 MPa i Srednicy DN 250.

4, Zotgcznik nr 4 okredla wymagania techniczne dla napedow dia zawordw kulowych i
ZQSUW.

5. Iotgcznik nr 5 dotyczy wymagan technicznych {technologicznych) dla prac
spawalniczych  wykonywanych w trakcie budowy gazociagdw lub innych obiektéw
przesytu gozu. Dodatkowo wymagania te okreslcjg warunki jakie powinni spetniaé
wykonawcy robét spawalniczych oraz inne podmioty vczestniczqce w procesie
spawania (nadawanie uprawnien, uznanie technologii, badanie spoin, odbiory spoin).

6. Iatgcrnik nr 6 doiyczy wymagan GAZ-SYSTEM S.A. w zakresie zatadunku, transportu,
roztadunku i sktadowania rur stalowych zabezpieczonych izolacjq antykorozying.

Przepisy przejéciowe i koficowe
Za wdrozenie niniejszef regulacii jest odpowiedzialny Pion Inwestycji.

Za wdrozenie niniejszej regulacii w poszczegolinych Jednostkach Organizacyjnych Spotki
odpowiedzialny jest Dyrektor danej Jednostki Organizacyjne]j Spofki.

Latgczniki

—
.

Rury stalowe do rurociggowych systeméw transportowych - wymagania QOperatora
Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Zawory kulowe — wymagania Operatora Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.
Zasuwy klinowe - wymagania Operatora Gazociqgéw Przesytowych GAIZ-SYSTEM S.A.
Napedy armatury - wymagania Operatora Gazociqgow Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.
Wykonanie ztgczy rur spawanych doczotowo — wymagania Operatora Gozociqgdw
Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

6. Zotadunek, transport, roztadunek i sktadowanie rur stalowych - wymagania Operatora
Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.
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Zatqcznik nr 1 do PI-ID-I03

Rury stalowe do rurociggowych systemdw transportowych
- wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych
GAZ-SYSTEM S.A.
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Zatgcznik nr 1do PIHD-03
Rury staiowe do ruraciggowych systemaw fransportowych - wymagania Operatora Gazociqggow Przesytowych GAIZ-SYSTEM S.A.
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Zatgcznik nr 1do PI-ID-103
Rury stalowe do rurociqgowych systemdw fransportowych - wymagania Operatora Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

1. Wymagania ogélne dia rur

1.1. Wymaga sig zastosowania rur stalowych do rurociggowych systemadw transportowych
- spetnidjgce wymagania poziomu PSL 2 na europejskie gazociqgi lgdowe do
fransportu gazu zZiemnego wg normy PN-EN ISO 3183*.
1.2. Wymagania w zakresie wytwarzania rur;
1.2.1.  Rury muszq by¢ wyprodukowane przez producenta posiadajgcego:
1.2.1.1. Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakosciq w zakresie wytwarzania rur
stalowych.

1.2.1.2. Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakosciq w spawalnictwie wQ
EN 3834-2* (wymagania petne) lub réwnowainy.

1.2.1.3. Uprawnienie Urzgdu Dozoru Technicznego do  wytwarzania rur
stalowych.

1.2.2. Idleca sie stale termomechanicznie walcowane. Stale do produkcii rur winny
by catkowicie uspokojone, wytwarzane w procesie konwertorowym [ub
w piecu elekirycznym. W dokumencie odbioru rur powinna byé okreslona
technologia wytopu stali.

1.23. Dla gazociqgéw nowobudowanych zaleca sie stosowanie gatunku stali
L485ME.

1.2.4. Rury ksztattowane z tasmy lub blachy powinny byé wykonane przez spajanie
krawedzi metodami: SAWH, SAWL, COWH, COWL, HFW.

1.2.5. Wymagana kwadlifikacia technologii spawania dla okretlonego gatunku
materiatu zostata okreslona wg wymagaih PN-EN 1SO15614-1*.

1.2.6. Dostawy rur ze ztgczami cbwodowymi sq niedopuszczaine.

1.2.7. Dla rur ze szwem spiralnym dopuszcza sie dostawy rur ze szwem tgczgeym
tasmy. Dopuszcza sie maksymalnie jeden szew tgczgcey tasmy na rurze.

1.2.8. Dla rur ze szwem wzdtuinym nie dopuszcza sie rur z dwoma szwami
wzdtuznymi.

1.2.9. Rownowainik wegla CEw powinien wynosi¢ maksymalnie 0,43,

1.2.10. W stalach w gatunku L485ME dopuszcza sie zawartodé molibdenu do 0,15%.

1.2.11. Udarno$¢ materiatu rodzimego powinna byé sprawdzona wg tabeli G.2 normy
PN-EN ISO 3183: 2013-05* w -29°C.

1.2.12. Dodatkowo powinny by¢ wymagane badania udarnoéci szwu rury i strefy
wplywu ciepta wg p. M.4.4.2 normy PN-EN ISO 3183* w -20°C. Wymagania |
warunki badan powinny by¢ fakie jak dla materiatu rodzimego.

1.2.13. Prébe DWT nalezy wykonywaé zgodnie z wymaganiami okredlonymi w tabele
M.7 wg normy PN-EN ISO 3183*. Powyzej 85% powlierzchni przekroju famania
musi wykazywac charakter przetomu plastycznego {poslizgowego}.

Badania te, w zaleinoéci od gatunku stali | jej grubosci, nalezy przeprowadzié
w ponizej okreslonych temperaturach:

Gruboic¢ Scianki w mm Temperatura badania w 'C

Gatunek stali LASOME

peten zakres gruboici cianki -29°C

W 2%
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Zatgeznik nr ido PHD-03
Rury stalowe do rurociqgowych systemow transportowych - wymagania Operatora Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Gatunek sicli LABSME

do 17,5 mm (witqcznie) -20°C

powyzej 17,5 mm -10°C

1.2.14. Badanie twardosci korpusu lub szwu oraz strefy wplywu ciepta (HAZ) nalezy
wykonaé zgodnie z fabelg M.7 wg normy PN-EN ISO 3183: 2013-05%. Twardose
nie powinna by¢ wyizsza niz 300 HV10.

1.2.15. Dla kazdej rury nalezy przeprowadzi¢ cisnieniowq probe wodng do cisnienida
wywotujgcego w materiale rury naprezenia minimum 95% podanej w normie
minimainej granicy plastycznosci materiatu rury wg normy PN-EN ISO 3183*.

1.2.16. Badania wizualne powierzchni rur nalezy wykona wg pkt.10.2.7, a badanie
prostosci wg pkt.9.11.3.4, normy PN-EN 1SO 3183:2013-05%.

1.2.17. Kazda rura powinna byé w sposdb frwaly oznakowana nd powierzchni
zewnetrznej oraz po stronie wewnefrznej (przy kazdym koncu rury) wg normy
PN-EN ISO 3183*. Oznakowanie powinno umoziwiaC [ednoznaczng
identyfikacje rury z dokumentem odbioru.

1.3. Przed przystgpieniem do wytwarzania Wykonawca jest zobowigzany przeprowadzic

kwdlifikacje metod wytwarzania zgodnie z punktem 3.

2. Wymagania w zakresie badan nieniszczgcych rur

2.1. Wykonywanie wszystkich czynnosci zwigzanych z badaniami nieniszczgcymi powinny
byé¢ potwierdzane przez wykwadlifikowany i kompeteniny personel stopnia drugiego
wg PN-EN473*, ISO 11484* lub ASNT, SNT-TC-TA*.

2.2. Wykonywanie badan nieniszczgcych powinno nastgpi¢ w oparciv o szczegdtowe
insirukcje zaokceptowane przez personel posiadajgcy  uprawnhienia trzeciego
stopnia wg PN-EN473*, ISO 9712* lub ASNT, SNT-TC-1A",

2.3. Jednostka wykonujgca badania powinna mie¢ ustalenia  zapewnidjgce
niezaleinoic kierownictwa i personelu badan i kontroli jakosci od jakichkolwiek
komercyjnych, finansowych lub innych naciskow i wplywdw wewngtfrznych oraz
zewnelrznych, kiére mogtyby niekorzystnie wptywaé, na jokos¢ ich pracy a w
szczegdlnosci na wyniki ich ocen.

2.4. Jednostka wykonujaca badania powinna posiadac akredytacje zgodnie z normg
PN-EN ISC/IEC 17025%.

2.5. Iakres badan nieniszczgcych rur nalezy przeprowadzac zgodnie z wymaganiami
normy PN-EN SO 3183* z uwzglednieniem dodatkowych wymagan:

2.5.1. Wymagane badania rozwarstwieh w korpusie rury wg tabeli M.10 normy
PN-EN ISO 3183:2013-05*,

2.5.2. Wymagane badania rozwarstwien w krawedziach tasmy/blachy w obszarze
przylegtym do zgrzeiny/ spoiny wg tabeli M.10 normy PN-EN 15O 3183:2013-
05*.

2.5.3. Badanie rozwarstwieh na koncach rur (w obrebie 25mm z obu koncow)
zgodnie z wymaganiami tabeli M.10 wg normy PN-EN 1SO 3183:2013-05*

% Strona 4z 12



Latgeznik nr 1do PHD-03
Rury stalowe do rurociqgowych systeméw fransportowych - wymagania Qperatora Gazociggbw Przesytowych GAZ-5YSTEM S.A.

2.5.4. Badania ulfradiwigkowe spoiny spiraine] (lub wzdituinej) na catej ditugosci
rury wedtug tabeli M.10 PN-EN ISO 3183: 2013-05* z ciggtq refestracjg obrazu
i jego archiwizacjq w formie zapisu elekironicznego.

2.5.5. Badanie radiograficzne lub radioskopowe statyczne spoin poprzecznych oraz
spoiny spiralnej (lub wzdtuine]) na kohcach rury (na dtugoéei min. 100 mm
mierzqge od koAca rury) z rejestracjq obrazu i jego archiwizacjg na kliszy lub
w formie zapisu elektronicznego wedtug tabeli  M.10 normy
PN-EN ISO 3183:2013-05*,

2.5.6. Badania radioskopowe spoiny spiralne] (lub wzdtuinej) na catej dtugosci
wedtug tabeli M.10 normy PN-EN 1SO 3183: 2013-05* za wyjgtkiem koncéw rur
opisanych w punkcie powyzej. Wymagany zapis wynikéw i warunkéw badan
w formie protokofu lub zapis elektroniczny badan z podaniem wynikéw
badan.

2.6. Wymagania w zakresie badarh UT:

2.6.1. Odbiér probek oraz pierwsza  kalibracja  urzgdzehn w  obecnodc
przedstawiciela jednostki inspekcyjnej zatwierdzajgcej technologie bada
rur.

2.6.2. Wymagana kalibracja urzgdzen, co 4 godz. pracy lub co 10 przebadanych
rur - w zalenosci, co nastgpi wezesnie;.

2.6.3. Jeieli podczas kontroli kalibracji okaze sie, ze wymagania kalibraciji nie sg
spetnione - nalezy bezwzglednie wszystkie rury od chwili poprzedniej
kalibracii lub jej kontroli Zzbadaé ponownie po kalibracji urzgdzenia.

2.7. Nalezy prowadz¢ zapis przebiegu lub wynikéw badan hieniszczgeych rur.

3. Kwadlifikacja metod wytwarzania rur

3.1. Dostawca na iqdaonie Zamawigjgcego jest zobowigzany do umozliwienia
przeprowadzenia audytu przedprodukcyjnego przez upowaznionych przedstawicieli
Iamawicjgcego w celu potwierdzenia spetnienia wymagan niniejszych wymagan
w procesie produkcji przedmiotu zaméwienia. W ramach audytu Dostawca Zapozng
upowainionych przedstawicieli Zamawicjgcego ze  szczegdtami procesu
wytwarzania przedmiotu zamdwienia.
3.2. Zamawigjqcy zastrzega sobie moiliwoié  przeprowadzenia inspekcji procesu
wytwarzania, badah oraz odbioru rur, przez upowaznionych przedstawicieli, na
kazdym etapie realizacji zamdwienia. W szczegéinosci upowainiony przedstawiciel
Zamawiajgcego bedzie w kazdym rozsgdnym, obusironnie uzgodnionym czasie miat
swobodny dostep do wszystkich miejsc, w ktérych:
3.2.1.5q redlizowane procesy wyltwarzania rur oraz izolowania zewnetrznego
i wewnetrznego,

3.2.2. przeprowadzane sq badania w trakcie produkcji (przede wszystkim: kontrola
spoin, proby cisnieniowe),

3.2.3. przeprowadzane sq laboratoryjne badania materiatéw (prébek) pobranych
z wytwarzanych rur,

3.2.4. 5g sktadowane rury zaréwno w magazynie U producenta iak i na wskazanym
przez Zomawiajgcego miejscu rur gdzie nastepuije ich ostateczny odbiér,

3.2.5. nastepuje zatadunek i roztadunek rur.,
y 73
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Zotacznik nr 1do PHD-03
Rury stalowe do rurociqgowych systemow tfransportowych - wymagania Qperatora Gazociqgow Przesytowych GAZ-SYSTEM 5.A.

Upowainione przez Iamawicjgcego osoby bedg uprawnione do badania,
dokonywania inspekcji, mierzenia i wykonywania préb materiatéw i wykonawstwa
oraz do sprawdzenia wszelkich urzgdzen wykorzystywanych w procesie produkcii
i badania wytwarzanych rur.
Osoby te bedq takie upowainione do sprawdzania postepu produkcii rur.
Wykonawca zapewni upowaznionym przedstawicielom Zamawicigcego petng
swobode w wykonywaniu tych czynnosci, wiqcznie z udostepnieniem urzqdzen,
zezwolen oraz sprzetu bezpieczenstwa. Zadne takie dziatanie nie zwolni Wykcnawcy
z 7adnego zobowigzania lub odpowiedzialnosct.

3.3. Przed przystgpieniem do produkcii nalezy przeprowadzié kwalifikacje technologii
wytwarzania rur zgodnie z zatgeznikiem B normy PN-EN 1SO 3183*.

3.4, Wszystkie dokumenty zwiqzane z technologiq procesu wytwarzania rur powinny
posiadaé akceptacie upowainionej niezaleznej instytucii.

4. Izolacja i zabezpieczenia rur

4.1. Wykonawca powinien zapewnié wykonanie izolacji zewnetrzne] trojwarstwowe]
zgodnie z wymogami normy PN-EN SO 21809-1* , Przemyst naftowy i gazowniczy —
Powtoki rurociqgdéw podziemnych i podmorskich stosowanych w rurociggowych
systemach transporfowych — Powtoki poliolefinowe {3-warstwowe PE i 3-warstwowe
PP)™.

Powtoka winna byé zbudowana z trzech warstw:

4.1.1. warstwa 1 {wewnetrzna) - Zzywica epoksydowa - proszek epoksydowy FBE
(fusion bonded epoxy).

4.1.2. warstwa 2 (srodkowa - adhezyjna) - kopolimer posiadajacy zdolnos¢ tqczenia
warstwy wewnetrznej z warstwg zewnegtrzng,

4.1.3. warstwa 3 {zewnetrzna) - polietylen LDPE lub MDPE/HDPE lub polipropylen PP,
naktadana technikg wyttaczania.

42. Przed rozpoczeciem produkcji, Wykonawca powinien dostarczy¢ Zarmnawiajgcemu
Specyfikacje procedury powlekania (dane dotyczqce gtéwnych cech procesu
wytwarzania, kontroli i badan). Specyfikacja procedury powlekania powinna
obejmowaé  wszystkie pozycje zwigzane  z kontrolg jokosci, zgodnie
7 PN-EN 1SO 21809-1* i wszystkimi obustronnie uzgodnionymi zmianami Specyfikacii
procedury powlekania, ktére bedq udostepnione Zamawigjgcemu, na kazde jego
7yczenie na dowolnym etapie produkcii.

Dane te powinny w szczegdlnosci uwzglednioc:

4.2.1. stopien czystosci i wysokos¢ chropowatosci powierzchni rury stalowej, na ktérej
wytworzona jest powtoka,

4.2.2. temperature naktadania i grubosc poszczegdinych warstw powtoki,

4.2.3. kryteria kwadlifikowania $cierniwa oraz kemponentow,

4.2.4. kryteria  kwalifikowania materiatéw  powtoki wewnetrzne] {procenfowa
zawartosé czastek statych na poziomie min. 68%),

4.2.5. nazwy handiowe materiatéw, z ktérych wytwarzane bedqg warstwy powtoki,

4.2.6. podstawowe dane dot. procedury naktadania powtoki,

4.2.7. technologie napraw uszkodzonej powtoki,

4.2.8. plan kontroli i badan, dotyczacy komponentéw i §cierniwa, przygotowania
powierzchni stalowych, warunkéw aplikaci, parametréw natozonej powtoki,
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z odwotaniem no normatywow i wiasnych specyfikacji Wykonawcy.

4.3. ZIewnetrzna powierzchnia rury stalowej przeznaczona do wytworzenia na nigj
powtoki powinna by¢ sucha i wolna od zanieczyszczeh (ole], ttuszez) i wad
[rozwarstwienia, tuski itp.) oraz oczyszczona przez srutowanie do stopnia czystosci
Sa 2% wg PN-ISO 8501-1*%,

4.3.1. Uzyskany profil powierzchni powinien miesci¢ sie w przedziale 50-100 pm przy
dokonaniu pomiaréw zgodnie z wymaganiami normy 1SO 8503-4* (przyrzqd
stykowy) lub ISO 8503-5* (tasma Replica Tape),

4.3.2. CzystoSC powierzchni nalezy oceni¢ zgodnie z wymaganiami normy 1SO 8502-

3*. Maksymalnym dopuszczalnym poziomem powinna byé Klasa 2,

4.3.3. Po obrébce strumieniowe] maksymalny dopuszczalny poziom soli na
powierzchni rury nie powinien by¢ wiekszy niz 20 mg/m?2.

4.4. GCrubos¢ warstwy 1 (wewnetrznej) powtoki fréjwarstwowe] wytworzonej z epoksydu
FBE. powinna wynosi¢ min. 125um.

4.5, GrubosC warstwy 2 {Srodkowe]) powtoki tréjwarstwowe] wytworzonej z kopolimeru,
powinna wynosi¢ od 150um do 250um.

4.6. Catkowita minimalna grubo$¢ wytworzonej powloki zewnetrznej (tqczna grubosé
wszystkich trzech warstw) w zaleino$ci od masy 1 m rury powinna odpowiadad
minimalnym wartosciom wedtug PN-EN 1SO 21809-1*,

Catkowita minimaina grubo$¢ powtoki zewnetrzne] w [mm)e
Klasa powtoki A B C
Materiat powtoki zewnetrznej LDPE MDPE/HDPE PP
Projektowany zakres temp. -20°C do +60°C -40°C do + 80°C -20=C do + 110°C
Klasa powtoki Alb | A2c | A3Y | B¢ | B2c B34 | €1 | €2 | C3¢
£ do 15 (wigcznie) 1.8 2,1 2,4 1.3 1.8 23 1.3 1,7 2,1
—
2 | od15do 50 (wigcznie) 2,0 2,4 3,0 1.5 2,1 2,7 1,5 1,9 24
3
> | od 50 do 130 {wtqcznie) 24 28 3.5 18 2,5 3,1 1.8 23 28
-]
8 | od 130 do 300 (wiqcznie) | 2,4 3.2 3,9 2,2 2,8 35 2.2 2,5 32
@]
2 powyzej 300 3.2 3,6 4,7 2,5 33 4,2 2,5 3.0 38

Wymagana catkowita grubosé powtoki moze zostaé

a zmniejszona o maks. 10% na szwie spawalniczym rury

b Klasa 1 powtoki jest przeznaczona dla gazociggu potozonego
w glebie piaszczystej (na lgdzie)

c Klasa 2 powtoki jest przeznaczona dla gazociggu potozonego
w glebie gliniastej bez podsypki piaskowej

d Klasa 3 powtoki jest przeznaczona dla gazociggu potozonego

w glebie kamienistej lub na terenach przybrzeinych
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Dia nowobudowanych gazociggdw zaleca sie stosowanie powtoki kiasy B3 lub C3.

4.7. Parametry jakoéciowe izolacji zewnetrznej 3LPE lub 3LPP powinny odpowiadac co
najmniej minimalnym wartoéciom okreslonym wedtug Tablicy 7 PN-EN 21809-1: 2011*
oraz w pkt. 4.4 — 4.6 powyziej. Wykonawca stosuje odpowiednie komponenty,
sposdb 1 warunki aplikacji, kontrole procesu powiekania, metedy badah i ich
czestotliwosci, aby uzyskad i potwierdzié wymagane parametry powtok.

4.8. Wewnetrzne powierzchnie nalezy malowane epoksydem o grubosci min 100pm wg
PN-EN10301*. Powierzechnie wewnetrzne kohcéwek rur na diugosci 60 mm +/- 10 mm
majq by¢ niemalowane. Przed natozeniem powioki epoksydowe] nalezy zapewnic
przygotowanie podioza zgodnie z wymaganiami normy SO 8501-1* stopieh Sa 2 %
Parametry jakosciowe malowanio wewnetrznego powinny odpowiadac, co
najmniej wartosciom okreslonym w PN-EN 10301*.

4.9. Rury na swoich kohcach powinny by¢ pozbawione powtoki zewnetrznej. Poliolefina
powinna zostaé skosnie przycieta pod kgtem nie wigkszym niz 30° mierzonym w
kierunku osi rury. Diugoé¢ odstony mierzona od kofca rury do poczatku skosu
powtoki powinna wynosi¢ 130 + 150 mm zgodnie z ponizej ZOMIeszZCzoNym rys.

(41 N §
i2esiagie ewcIna 20\; 1 140 - BOWEETEC S M
: [ prtaryll BRI
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(wehidksem)

/

1 peetrhnia metay
Mol R
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4.9.1. Wymagane sq zabezpieczenia fazowanych kohcow rur przed uszkodzeniami
mechanicznymi za pomocq kotpakéw przystosowanych do podnoszenia rur
przy uzyciu dopuszczonych zawiesi.

4.9.2. Kohce rur niepokryte izolaciq zewnetrzng i wewnefrzng powinny byc
pomalowane lakierem chronigcym przed korozjq oraz przy pomocy kotpakdw
{zadlepek z tworzyw sztucznych).

4.9.3. Na powloce zewnetrznej rury powinny sie znajdowac nastepujgce
oznaczenia: nazwa lub kod producenta stali, srednica zewnetrzna x grubo$¢
écianki rury, gatunek stali, nazwa lub kod producenta rury, rodzaj i klasa
powtoki zewnetrznej nazwa lub kod aplikatora (wylworcy powtoki), jesh jest
inny, niz producent rury, oraz napis GAZ-SYSTEM.

Przyktad - XXXX 813x12,5 LASSME YYYY 3HDPE B3 7711 GAL-SYSTEM
gdzie: XXXX - nozwa fub kod producenta stali, YYYY - nazwa lub kod
producenta rury IIZI - nazwa lub kod wytwdrcy powtoki zewnetrznej
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Oznaczenia powinny by¢ wykonane, w co najmniej dwéch miegjscach na
korpusie rury, na przeciwlegltych koficach. Oznaczenie nalezy wykonad
metodq szablonu lub nadruku i zapewni¢ jego czytelnosé i frwatosé.

Po stronie wewnetrzne] na dwdéch kohicach rury nalezy nanies¢ oznaczenia:
numer wytopu, numer rury, dtugosé rury, srednica zewnetrzna, grubosé scianki,
gatunek stali,

4.9.4. Wykonawca powtok zewnetrznych i wewnetrznych musi posiadaé Certyfikat
Systemu Zarzqdzenia Jakosciq w zakresie wykonania izolaci. Zamawiajgcy
wymaga przedstawienia tego certyfikatu dla przedmiotu Zamdéwienia w
kazdym Zamdwieniu.

4.9.5. Swiadectwa odbioru 3.1 — zgodnie z wymaganiami okreslonymi w punkcie 8.4.

5. Parametry rur

5.1. Na gazociqgi przewiduje sie zastosowanie rur o standardowych dtugoiciach
okreSlonych 14 m (+/- 0,5m). W uzasadnionych przypadkach GAZ-SYSTEM S.A.
przewiduje zastosowanie rur o innych dtugosciach.

5.2. Wymagane jest wykonanie rur z odchytkami $rednicy nie wiekszymi niz +/-0,25%D
lecz najwyzej +/- 3 mm oraz kohcdw rur +/-1,2mm.

5.3. Wymagane jest wykonanie kohcow rur o nieokrggtosci maksymalnie 0.5%D (w
odniesieniu do Srednicy wewnetrznej rury),

5.4. Wymaga sie dostarczenia rur z odchytkami grubosci scianki wg tabeli M.4 normy
PN-EN 15O 3183:2013-05%, przy czym wielkosé dolnej odchytki nalezy przyjqc réwng
ZEero.

5.5. Rury powinny by¢ przystosowane do préb hydraulicznych specjalnych, wywolujgcej
przekroczenie granicy plastycznosci materiaty.

5.6. Nadlewy lica spoiny - na powierzchni zewnefrznej — na obydwu kofcach kazdej rury
powinny by¢ usunigte mechanicznie na dtugosci 150 mm (+/- 10 mm) mierzge od
kohAca rury.

5.7. Ukosowanie koncdw rur zgodnie z PN-EN 1SO 3183*. Dopuszcza sig inny sposob
ukosowania kohcéw rur, ktéry zostanie okreslony w szczegdtowych specyfikacjach
konkretnego projektu.

6. Transport, skiadowanie i odblér rur

6.1. Ostateczny odbiér rur, z udzatem przedstawiciela Wykonawcy, bedze
przeprowadzony w miejscu sktadowania wskazanym przez Zamawiajgcego (placu
sktadowym).

6.2. Podczas tfransportu i przetadunku naleizy zapewnié szczegline Srodki ostroznosci
w celu zapobiezenia uszkodzeniom izolacji zewnetrznej i wewnetrznej oraz materiatu
rur;

6.2.1. Podczas fransportu i sktadowania nalezy zapewni¢ odpowiednie srodki, aby
uniknq¢ niekontrolowanego przemieszczania rur,

6.2.2. Nie dopuszcza sie podnoszenia rur zawiesiami hakowymi za krawedzie rur, bez
odpowiedniego zabezpieczenia, kidre uniemoiliwi zniszczenie rur,

6.2.3. Wykonawca opracuje | uzgodni z Zamawidjgcym Instrukcje Zatadunku,
Transportu, Roztadunku i Skfadowania Rur” uwzglednigjgcg przekazane przez
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Zamawigjgcego wymagania w tym zakresie. Wykonawca dostarczy rury
zgodnie z w/w instrukcjg uzgodnionq z Zamawiajgeym,

4.2.4. Wykonawca zapewni odpowiednie materiaty niezbedne do prawidtowego
sktadowania rur przez okres, co najmnie] 4 miesigcy oraz dokona ich
sktadowania zgodnie z .Instrukcjq Zatadunku, Transportu, Rozitadunku i
Sktadowania Rur”.

7. Wymagania w zakresie napraw uszkodzen powtoki zewneirznej lub wewnetrznej

7.1. Zamawiojgcy dopuszcza naprawy uszkodzen izolaci zewnetrzne] lub wewnetrznej
jedynie w zaktadzie producenta wytwarzajgcego powtoke lub w miejscu dostawy
po uprzedniej kwalifikacii uszkodzen przez upowaznionych przedstawicieli
Zamawigjgcego, przy czym wszelkie naprawy muszq by¢ odpowiednio
udokumentowane.

7.2. Rury, na kiérych zostang wykonane jakiekolwiek nieautoryzowane dziatania
zwigzane z naprawq izolacji zewnetrznej lub wewnetrznej w innych miejscach, niz
powyzej wymienionych, nie bedq odbierane przez Zamawidjgcego.

7.3. Wykonawca wytwarzajgey izolacje zewnetrzng i wewnetrzng opracuje i dostarczy
Zamawiajgcemu do akceptacii ,Instrukcie naprawy uszkodzen izolacji zewnetrznej
i wewnelrznej rur stalowych”. Materiaty naprawcze powinny by¢ zgodne z natoZzong
powtokqg fabryczng. Opracowanie musi zawiera¢ opis uszkodzenh | technologii ich
naprawy przy uwzglednieniu, co najmniej ponizszych zapisow.

7.4. Uszkodzenia izolacji zewnetrznej sq dzielone na:

7.4.1. uszkodzenia drobne (niedoskonatoici)
7.4.2. uszkodzenia istotne (wady)

Ia uszkodzenia drobne ({niedoskonatosci) uzndje sig wszystkie uszkodzenia
niepowodujgce przebicia izolacji podczas badania poroskopem ([holiday test) ub
uszkodzenia, w kidrych nie zostata przerwana pierwsza warstwa izolacji, o kolejna
warstwa nie jest widoczna podczas kontroli wizualne]. Wszystkie uszkodzenia tego
typu bedq Klasyfikowane przez inspektora GAZ-SYSTEM S.A. (lub inspektora firmy
odbiorowej odbierajacej rury w imieniu GAZ-SYSTEM S.A.). Uszkodzenia drobne
{niedoskonatoici) mogq zostaC usuniete poprzez wygtadzenie, a po wygtadzeniu
wymagane jesi ponowne przeprowadzenia badah poroskopem oraz badah
gruboici zewneirznej warstwy izolacii, ktéra nie moze by& mniejsza niz przewidziana
w niniejszych wymaganiach. W przypadku, gdy izolacja zewnetrzna po wygtadzeniu
posiada minimalng wymagang grubo$¢ naprawa hie jest konieczna.

Po wykonaniu naprawy uszkodzeh drobnych (niedoskonatosci) zostanie sporzqdzony
przez Dostawce rur odpowiedni protokot podpisany przez Dostawce oraz inspektora
GAZ-SYSTEM S.A. {lub inspektora firmy odbiorowej odbierajace] rury w imieniu GAIZ-
SYSTEM S.A.) dokonujgcego odbioru.

7a uszkodzenia istotne f{wady) uzndje sie wszystkie uszkodzenia powodujgce
przebicie izolacji podczas badania poroskopem (holiday test) lub uszkodzenia, w
kiérych zostata przerwana pierwsza warstwa izolacji a kolejna warstwa jest widoczna
podczas kontroli wizuaine;.

Zamawidjgcy dopuszcza naprawy uszkodzen istotnych (wad) powtok zewnetrznych
izolacji na rurach stanowigeych nie wiecej niz 5% ilosci rur w partii dostarczonej do

ra
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miejsca  dostawy. Powierzchnia pojedynczego, naprawianego uszkodzenia
istotnego (wady) nie moze by¢ wigksza niz 10 cm2, a loé¢ naprawianych uszkodzeh
istotnych (wad) na pojedynczej rurze - nie moze byé wigksza niz 3. Jesli wielkoéé lub
liczoa uszkodzeri istotnych (wad) na rurze i flo¢ rur z uszkodzong powiokqg
przekracza te iimity, fo nalezy usunqé catg powioke zewnetrzng z rury i natozyé
nowq zgodnie z niniejszq specyfikacig w zaktadze posiadajgcym certyfikat
zarzqdzania jokoscia w zakresie wykonywania powitok zewnetrznych na stalowych
rurach.
Wszystkie uszkodzenia istotne (wady}) bedq klasyfikowane przez inspektora
GAZ-SYSTEM S.A. (lub inspektora firmy odbiorowej odbierajacej rury w imieniu
GAIZ-SYSTEM 5.A.), ktory zdecyduje o mozliwosci ich naprawy zgodnie z ,Instrukcjq
naprawy uszkodzer izolacji zewnefrznej i wewnetrznej rur stalowych”.
Powierzchnia po naprawie powinna posiadaé jednolity kolor, pokrywaé rure w
sposob ciqgty, nie posiada¢ pofatdowan, pecherzy oraz wszelkich innych wad
obnizajqcych jej joko$¢ oraz posiadaé co najmniej minimaing grubo$¢ zgodnie z
zamowieniem.
Po wykonaniu naprawy uszkodzenia istotnego (wady) wymagane jest ponowne
przeprowadzenie badan poroskopem oraz badah grubosci izolacji zewnetrznei.
Protokdt naprawy zostanie sporzqdzony | podpisany przez Dostawce rur oraz
inspektora GAZ-SYSTEM S.A. (lub inspektora firmy odbicrowej odbierajacsi rury w
imieniv GAZ-SYSTEM $.A.) dokonujgcego odbioru.

7.5. Iamawiajgcy moze w przypadku rur z uszkodzeniomi istotnymi  {wadami),
powodujgcych przekroczenie limitu 5% w dostarczongj partii, w drodze
indywidualnych decyzji dopuscié te rury do napraw powtoki.

8. Dokumenty odbioru rur

8.1. Kaida rura powinna posiadaé oznakowanie znakiem budowlanym B zgodnie
z wymaganiami ustawy z dnio 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych
(tJ. Dz. U. 2014 nr 883 z pdin. zm.} oraz rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia
11 sierpnio 2004 r. w sprawie sposobdédw deklarowania zgodnofci wyrobéw
budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem budowlanym (Dz. U. 2004 nr
198 poz. 2041 z péin. zm.) lub znakiem CE zgodnie z rozporzgdzeniem Parlamentu
Europejskiego | Rady (UE) NR 305/2011 z dnia ¢ marca 2011 r. ustanawigjgce
zharmonizowane warunki wprowadzania do obrotu wyrobéw budowlanych i
uchyicjgce dyreklywe Rady 89/106/EWG oraz rozporzgdzeniem Parlamentu
Europejskiego | Rady (WE) NR 765/2008 z dnia 9 lipca 2008 r. ustanawicjgce
wymagania w zakresie akredytacii i nadzoru rynku odnoszgce sie do warunkdw
wprowadzania produktéw do obrotu
i uchylajgce rozporzgdzenie (EWG) nr 339/93.

8.2, Wykonawca jest zobowigzany do wystawienia deklaracji zgodnosci rur z normg
PN-EN ISO 3183:2013-05*,

8.3. Dla kazdej parti rur Wykonawca jest zobowiqzany wystawié i dostarczyé
Swiadectwo odbioru rodzaj 3.2 wg PN-EN10204*, ktére powinno:
8.3.1. Uwzglednia¢ minimalny zakres czynnosci okreslony w ,Instrukcja dia jednostki

inspekcyjnej dokonujgce] odbioru dostaw rur i armatury wraz z napedami
Operatora Gazociggéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A." oraz w ,Wykazie
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podstawowych czynnosci Jednostki inspekcyjne] w zakresie odbioru dostaw
izolowanych rur stalowych”,

8.3.2. By¢ zgodne z wymaganiami normy PN-EN ISO 3183*, z uwzglednieniem
niniejszych wymagan (informacija powinna by¢ umieszczona na Swiadectwie
odbioru}.

8.3.3. 7awiera¢ informacje w zokresie wiasnosci  mechanicznych,  sktadu
chemicznego oraz technologii wytopu stali.

8.3.4. Okre$la¢ zakres i rodzaj przeprowadzonych badanh nieniszczgeych, wraz
7 poziomami akceptacii wg stosownych norm i przepisow.

8.3.5. Okreslac zakres i rodzaj obrébki cieplne;.

8.3.4. OkreSlaé rodzaj prowadzonych préb cisnieniowych wraz z pedaniem wartosci
cisnienia proby i czasu trwania préby.

8.3.7. Okreflaé  osiggniety przy prébie wodne] poziom wyteienia materiatu
w stosunku do minimalne] granicy plastycznosci.

8.3.8. Zawieraé informacje w zakresie ekspandowania i odcigzenia rur.

8.3.9. Zawiera¢ wyniki badan parameirdw (w tym réwniez grubosci) izolaci
zewneirzne] oraz izolacji wewnetizne] przez niezaleing od  wydziatu
produkcyjnego komdrke jokosci.

8.4. Dla kazdej partii rur Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ Swiadectwo odbioru

rodzaju 3.1 dla blachy(tasmy stalowei) oraz powtok ochronnych wg PN-ENT 0204%,

8.5. Dla kazdego pojedynczego swiadectwa odbioru rodzaju 3.2 dia rur nalezy dotqczyé
odpowiaddjqce $wiadectwo odbioru rodzaju 3.1 wg PN-EN10204% dia powick
ochronnych.

8.6. Wymaga sie dostarczenia éwiadectwa odbioru rodzcju 3.2 dia rur oraz 3.1 dia
powtok ochronnych wg PN-EN10204* w jezyku polskim.

9. Rozwiqzania rownowaine

GAZ-SYSTEM $.A. opisujgc przedmiot zamdwienia za pomocq norm, aprobat, specyfikac]i
technicznych lub systeméw odniesienia, o ktérych mowa w art. 30 ust. 1-3 ustawy z dnia 29
stycznia 2004 r. prawo zamdwieh publicznych (tj. Dz. U. 2013 nr 907 z pdin. zm.},
dopuszcza rozwigzania rownowaine opisywanym. Wykonawca, ktory w celu realizacji
zamowienia powoluje sie na  rozwigzania réwnowaine  opisywanym - przez
Zamawidjgcego, jest obowigzany wykazaé, ze oferowane przez niego dostawy, ustugi lub
roboty spetniajg wymagania okreslone przez Zamawicjgcego

*(lub réwnowaine).
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Zatgcznik nr 2 do PI-ID-103
Zawory kulowe — wymagania Operatora Gazociqgéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

1. Wymagania dla wykonawcy armatury

1.1. Wykonawca powinien posiada¢ wdrozony i certyfikowany system kompleksowego
Zapewnienia jakosci zgodnie z PN-EN ISO%001*, w zakresie projektowania,
wytwarzania, kontroli oraz serwisu zaworéw. Wymagana certyfikacja systemu przez
niezaleing jednostke (strone trzeciq).

1.2. Wykonawca powinien posiadaé dopuszczenie do projektowania, wytwarzania
i kontroli urzadzen cisnieniowych zgodnie z wymaganiomi dyrektywy ciénieniowej PED
97/23/WE.

1.3. Wykonawca zawordw powinien posiadaé certyfikowany system Zapewnienia jakosci
w spawalnictwie {petne wymagania) zgodnie z PN-EN 1SO 3834-2*.

1.4. Laboratorium wykonujace badania niszczgce i nieniszczace powinno posiadad
akredytacje zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO/IEC 17025*. Akceptacje do
prowadzenia badan nieniszczgcych 1 niszezqoych uzyskujg réwniez laboratoria
posiadajqce: Swiadectwo uznania lub $wiadectwo podwykonawstwa spetniania
wymaganh normy PN-EN ISO/IEC 17025* i bedgce podwykonawcami akredytowanych
laboratoriéw. Zamawidjgcy dopuszeza réwniez laboratoria badawcze posiadajgce
akredytacje w danej metodzie badawcze;.

1.5. Wykonawca lub posrednik powinien zapewniaé autoryzowany serwis dia zaworéw na
terenie Polski w ciggu 48 godzin.

1.6. Wykonawca armatury powinien zapewnié odpowiednie przeszkolenie persenelu do
obstugi armatury. Szkolenie powinno obejmowaé w szczegdlnosci:

1.6.1. Minimum 8 godzin zaje¢ teoretycznych w siedzibie zamawiajgcego (Oddziaty) |
minimum 16 godzin zajeé praktycznych w miejscach zabudowy armatury.
Igjecia praktyczne powinny co najmniej obejmowad:
1.6.1.1. odwodnienie armatury,
1.6.1.2. odgazowanie armatury,
1.6.1.3. sprawdzenie szczelnoici siedzisk w pozycji otwartej/zamkniete],
1.8.1.4. doszczelnienie uszkodzonej/nieszczelnej armatury,
1.6.1.5. pozycjonowanie kuli {0° -200),
1.6.1.4. przesterowanie/uruchomienie napedu (praca automatyczna/praca

recznaj,
1.8.1.7. czynnosci obstugowe napedu,
1.8.1.8. inne czynnosci zalecane przez producenta na etapie eksploatac]i
armatury/napedu. Uzyskanie uprawnieh do przeprowadzenia dalszych
szkolen dia personelu obstugujgcego armature na okres nie krétszy niz
Siat.

1.6.2. Uzyskanie uprawniefi do nadzorowania procesu montazu armatury do instalacji
oraz przygotowania do préb cisnieniowych i rozruchu na okres nie krétszy niz 5
lat,

1.6.3. Uzyskanie uprawniefi do przeprowadzania wyze] wymienionych czynnosci
zwigzanych z obstugg armatury podczas eksploatacii na okres nie krotszy niz 5
iat,

1.7. Zamawidjacy zastrzega sobie moziiwos¢ inspekc]i procesu wytwarzania na kazdym
etapie realizacji zamodwienia.

1.8. Wszelkie istotne czynnodci, majgce wptyw na trwaotoéé zaworu powinny byé
wykonywane w oparciu o pisemne Instrukcje i procedury. Dotyczy to w szczegolnosci
takich czynnosci jak: spawanie, naktadanie powtok galwanicznych, chemicznych
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Zatqeznik nr 2 do PHD-I03
Zawaory kulowe - wymagania Operatora Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

i malarskich, badania i proby. Na zyczenie Zamawigjgcego, Wykonawca powinien
umoiliwié wglgd do takiej dokumentacii.

2. Wymagania dla armatury

2.1. Armatura powinna spetiaé wymagania w zokresie bezpieczehstwa i ochrony
zdrowia dotyczgce projektowania i wytwarzania urzqdzef cisnieniowych i zespotdw
urzgdzenh cisnieniowych o najwyzszym dopuszczalnym cisnieniu wigkszym od 0,5 bara,
zgodnie z wymaganiami rozporzgdzenia Ministra Gospodarki z dnia 21 grudnia 2005 T.
w sprawie zasadniczych wymagan dla urzgdzenh cisnieniowych 1 zespotow urzadzenh
cisnieniowych (Dz. U. z 2005 r., Nr 263, poz. 2200 z péin. zm.), wdrazajace Dyrektywe
97/23/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 29 maja 1997 1. w sprawie zblizenia
ustawodawstw Pafistw Cztonkowskich dotyczgeych urzadzen ci$nieniowych, a w
szczegoinoici:

2.1.1. Zawory powinny posiada¢ certyfikat zgodnosci potwierdzajgcy wykonanie
zaworu zgodnie z wymaganiami dyrektywy cinieniowe; 97/23/WE.

2.1.2. Wykonawca powinien posiadac instrukcie montazu, uruchamiania,
uzytkowania oraz konserwagiji urzgdzenia, kidrych integralng czei¢ stanowiq
dokumenty techniczne, rysunki i diagramy niezbgdne do petnego zrozumienia
wiw instrukcil.

2.2. Wykonawca dla oferowanej armatury powinien posiadaé pozytywne wyniki badania
odpomoéci kurkéw na zanieczyszczenia, potwierdzone przez niezalezng instytucie,
spetnigjgce wymagania jednego z nastepujagcych standarddw:

2.2.1. Aneksu E normy PN-EN14141/2005 *.

2.2.2. Normy zaktadowsj Ruhrgasu nr KN250-0097.

2.2.3. Procedury Gazpromu OTC-ZRA-98*.

2.2.4. Procedury Gazprom 2-4.1-212-2008*.

Badania powinny dotyczy¢ rodzaju/iypu oferowanej armafury, a w szczegdinosci

zastosowanego systemu uszczelnien.

2.3. Koncowe proby cisnieniowe i dziatania bedqg si¢ odbywaé¢ przy udziale
przedstawiciela Zamawigjgcego.

2.4. Wykonawca powinien udzielic gwarancji na armature, minimalny okres gwarancii
wynosi 24 miesigce, liczge od dnia zabudowy armatury na instalacji, jednak nie diuzej
niz 48 miesiecy od dnia dostawy.

2.5, Wszystkie zawory i napedy powinny by¢ projektowane tak, aby moiliwe byto ich
otwarcie/zamkniecie przy maksymalnej réinicy cisnien {wartos¢ maksymalnego
dopuszczalnego cisnienia roboczego MOP) - wydmuch oraz nagte odcigcie
przeptywu gazu. Nie dopuszcza sie stosowania systemow stopniowego wyrbwnywania
cisnien [np. poprzez zastosowanie by-passu).

3. Konstrukcja armatury

3.1. Wymagania ogdlne:
3.1.1. Konstrukcja Zaworu powinna byé zgodna z  wymaganiami
PN-EN 13942% i PN-EN14141%,
3.1.2. Wykonawca powinien oferowaé zawory w wersjach zaréwno kotnierzowej jok
i z kohcéwkami do spawania. Zaleca sie, aby w wersji kotnierzowej dostarczyé
rowniez przeciwkotnierze owiercone typ 11 wraz z uszczelkami i kompletem
elementdéw ztgcznych:

7
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Zatgeznik nr 2 do PI-ID-103
Zawory kulowe — wymagania Operatora Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

3.1.2.1. Kotnierze -~ wedtug normy. PN-EN 1759-1*%, w uzasadnicnych
przypadkach dopuszcza sie kotnierze wedtug normy PN-EN 1092-1*,

3.1.2.2. Uszczelki - zgodne z ASME B16.20* w vzasadnionych przypadkach
dopuszcza sie uszczelki wedtug PN-EN 1514-2%,

3.1.2.3. Zamawigjgcy na etapie zaméwienia powinien ckredlic typ przylgi —
jezeli nie bedzie to odrebnie okredlone nalezy stosowad przylgi ptaskie.

3.1.2.4. Uszczelki - zaleca sig stosowanie uszczelek wielokrawedziowych.

3.1.2.5. Elementy ztqczne - sworznie gwintowane zgodne z normg PN-ENT515-1*
lub ASME B16.5%oraz nakretki zgodne z PN-EN1092-1* lub ASME B16.5*
oraz niezbgdne podktadki sprezyste. Diugo§é sworzni lub §rub powinna
uwzgledniaC  stosowanie  wszystkich elementéw  potgczenia i
zapewniac min. 1,5 zwoja gwintu wolnego nad nakretkq. Wszystkie
elementy ztgczne (kotnierze, uszczelki, sworznie lub Sruby, podktadki,
nakretkl) powinny posioda¢ dopuszczenie do pracy dla zakresu
temperatur podanych w pkt 3.1.7.1.

3.1.2.6. Sruby, sworznie gwintowane, nakretki powinny spetniaé wymagania
PN-EN 1515-1*, PN-EN 1515-2%, PN-EN 1515-3*, PN-ISO 8992*, PN-EN
20898-2* i PN-EN 1SO 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 wymagad od dostawcy co najmniej
atestu ,rodzaju 2.2" zgodnie z normg PN-EN 10204*,

3.1.2.7.Elementy zlqczne muszqg byEé  wykonane lub zabezpieczone
przeciwkorozyjnie za pomocq metod galwanicznych.

3.1.2.8.Dla armatury kotnierzowej wymaga sie dostarczenie czterech
podktadek koronkowych na kazde przytgcze kotnierzowe.

3.1.3. Wykonawca musi oferowaé mozliwos¢ zamontowania kolumny przedtuzgjgcej
trzpien zaworu do zabudowy podziemne] o diugoiciach od 0.8 do ok. 3
metrdéw. Konstrukcja kolumny powinna byé sztywna, odporna na sity na nig
dziatajgce, obustronnie zakohczona kotnierzami przytgczeniowymi.

3.1.4. Wymiar przedtuionej kolumny/wrzeciona zaworu powinien by¢ dobrany
w zaleinoSci od odlegtoici osi gazociqgu do poziomu gruntu, Srednie]
wysokosci  obstugi  {ok. 175 cm - 185 cm) oraz rodzaju napedu z
uwzglgdnieniem  wymiardw  korpusu  sitownika,  szafy sterowniczej
zamontowane] na napedzie oraz korpusu zaworu. Sterowanie napedem
powinno by¢& wykonywane przez obstuge bez koniecznosci UZywania
podestéw (patrz pkt. 10).

3.1.5. Zawory jak i kolumny zawordw muszq posiadaé dodatkowe zabezpieczenie
uniemoziiwiajace przemieszczenie sie wzgledem siebie pod wptywem sit
skretnych, poszczegdinych elementéw zespotu zaporowego {np. klin lub bolec
stabilizuigcy usytuowany miedzy kotnierzami przytgczeniowymi  kolumny,
Zaworu, hapedu).

3.1.6. Obudowa zaworu lub przedtuzka/kolumna trzpienia zaworu powinna byé
wyposazona w element mechaniczny pozwalgjacy precyzyinie  ustalic
prawidtowq pozycje kuli zaworu w odniesieniv do osi gazociggu (0° i 90° -
pozycja 1/0). bez koniecznoici demontaiu napedu. Dotyczy: zabudowy
nadziemnej oraz podziemnej armatury w zakresie srednic od DN150 wiqcznie,
Wymaga sie umieszczenia stosowne]j tabliczki informacyjne] na zaworze {w
miejscu  zlokalizowania przedmiotowego elementu) opisujgcej procedure

7
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Zawory kulowe — wymagania Operatora Gozociqgow Przesylowych GAZ-SYSTEM S A.

3.2,

pozycjonowania kuli. Informacje powinny byc w jezyku polskim, a tabliczka
powinna spetniaé wymagania okre§lone w pkt. 8.13.
3.1.7. Podstawowe parametry pracy zaworow:
3.1.7.1. Temperatury pracy armafury -29°C do +60°C.
3.1.7.2. Klasa cisnieniowa wg PN-EN 13942*.
3.1.7.3. Czynnik roboczy — goz ziemny.
3.1.8. Kierunek przeptywu dowolny.
3.1.9. Armatura w wykonaniu petno przelotowym ({full bore]. Minimaina srednica
przelotowa powinna by¢é nie mniejsza niz okreSlona w tablicy 1 normy
ISO14313:2007* (dla $rednic petno przelotowych).
3.1.10. Zawory z zabezpieczeniem antystatycznym.
3.1.11. Armatura nie powinna wymagaé smarowania w catym okresie eksploatacii.
3.1.12. Czestotliwoéé wykonywania czynnosci obstugowych wymaganych przez
dostawce armatury — nie czesciej niz raz w roku.
3.1.13. Wykonawca zobowiqzany jesi do okreSlenia w instrukcji obstugi oraz
swiadectwie odbicrowym minimalnego i maksymalnego dopuszczalnego
momentu obrotowego i rozruchowego (przy petnym jednostronnym
obcigzeniu cisnieniem). Kaizdy zawdr powinien byé sprawdzony przez
wykonawce, a wartos¢ momentu obrotowego potwierdzona swiadeciwem
odbioru 3.1.
3.1.14. Armatura w czesci nadziemnej powinna posiadaé element do podtgczenia
uziemienia otokowego.
Systemy uszczelnienia:
3.2.1. Materiaty uszczelnierh zawordw powinny uwzglednia¢ wytyczne zawarte
w ustawie z dnia 19 czerwca 1997 r. o zakazie stosowania wyrobow
zawierajgcych azbest {t]. Dz. U. 2004, Nr 3, poz. 20 z p&in. zm.).
3.2.2. System uszczelnienia powinien gwarantowaé szczelnosci zamknigcia klasy A
wg  PN-EN12266-1*. Zamawigjgcy wymaga przeprowadzenia  testéw
odbiorowych i gwarancyjnych armatury weryfikujgcych j&j szczelnodE na
nastepujacych etapach eksploatacii:
3.2.2.1. etap przyjecia do eksploatacii wybudowanego obiektu gazowniczego
(po probach cisnieniowych) - wymagania normy ISO 5208* dla klasy A
- brak widocznych przeciekéw. Badanie nalezy wykonac z
wykorzystaniem systemu odgazowania korpusu.

3.2.2.2. na etapie eksploatacji przed dniem uptywu gwarancji - w oparciu
o zatgcznik D normy EN 14141:2013* - wymagana klasa szczelnosci C
zgodhie z wymaganiami normy 1SO 5208*. Sposob wykonania badanio
nalezy uzgodni¢ z Zamawigjgeym.

3.2.2.3. Wykonawca w DIR zaworu przedstawi instrukcje pomiaru szczelnosci
uszezelnied kuli zaworu, na ammaturze w  trakcie  eksploataci
okreslajgce] sposdb wyznaczania klasy szczelnoéc! oraz okresli przyrzqdy
niezbedne do wykonania badania. Technologia badania szczelnosci
zawory powinna umotliwiaé przeprowadzenie badania w zakresie
cisnien: od 20 bar do maksymalnego cishienia roboczego armatury.
Wykonawca powinien dostarczyé urzqdzenie pomiarowe i osprzet do
wykonania pomiory  szczelnosci.  Urzgdzenia  pomicrowe  oraz
dodatkowe oprzyrzgdowanie, jok réwniez wykonanie pomiaru
szczelnoscl w obecnoici przedstawicieli GAZ-SYSTEM S.A zapewnia

Dostawca armatury.
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3.23. Wymagana jest obustronna kompensacja uszezelnien kuli zaworu za
pomocq pierscieni  dociskowych. Zawory kulowe powinny posiadac
systemem obustronnego uszczelnienia kuli z odprowadzeniem przecieku.
System ten powinien poprawnie funkcjonowaé w skrajinych potozeniach kuli
zaworu, niezaleznie od fego czy zawdr jest w pozycji otwartej czy zamkniete].
3.24. Iawory kulowe DN100 i wieksze powinny byé wyposazone w podwadjny system
uszczelnienia sktadajgcego sie z uszezelnienia metalowego i miekkiego (np.
PMSS). Dopuszcza sie uszczelnienie miekkie z pierScieniem obrotowym
zabezpieczonym systemem zapobiegajgcym wycisnieciu, wydmuchaniu lub
przesunigciv uszczelnienia miekkiego.
3.2.5. Zawory kulowe DN100 i wigksze powinny byé wykonane z kulg ujarzmionag.
3.2.6. Zawory z kulg ujarzmiong z uszczelnieniem wg pkt. 3.2.4 powinny posiadac
systemem dwustronnego uszczelnienia (podwéjnego ttoka) DPE {double piston
effect).
3.2.7. Uszczelnienia zawordw powinny byé odpome na czynnosci eksploatacyjne
zwiqzane z obstugq gazociqgdéw za pomocq tokdw czyszczgeych oraz
diagnostycznych.
3.2.8. Piericienie kompensacyjne kuli powinny byé wykonane ze stali nierdzewnej.
Dla zaworéw z uszczelnieniem miekkim dopuszeza sie zastosowanie pierscieni
stalowych zabezpieczonych poprzez niklowanie lub chromowanie. Nalezy
ponadto zapewni¢ odpowiednie srodki, aby w miejscu styku metali o réznym
potencjale elekirochemicznym nie dochodzito do korozji {np. piericienie —
obudowa). Jednoczesnie, nalezy wskazaé, e za nierdzewng uwaza sie stal,
ktéra w swoim sktadzie chemicznym posiaoda minimum 13% Cr {chromu).
3.2.9. Trzpienie kuli powinny by¢ wykonane ze stali nierdzewnej, kiora w swoim
sktadzie chemicznym posiada minimum 13% Cr (chromu).
3.2.10. Uszczelnienie frzpienia zawory:
3.2.10.1. Dla  Srednic powyzej DN150 powinno posiadaé przynajmniej
3 poziomy uszczelnienia odpornych na wysokie cisnienie, przy czym
ieden z pozioméw uszczelnienia powinien byé oparly na uszczelce
wargowe]. Dodatkowo nalezy zastosowaé czwarty poziom
uszczelnienia, jaoko pakiet ognioodpomy.

3.2.10.2. Dla S$rednicy DN150 i mniejszych dopuszcza sie 2 poziomy
uszczeinienia odpomych na wysokie ciénienie. Dodatkowo nalezy
zastosowad trzeci poziom uszczelnienia, jako pakiet ognioodporny.

3.2.10.3. Uszczelnienie typu o-ring o przekroju X", Zamawigjgcy traktuje, joko
jeden niezaleiny poziom uszczelnienia trzpienia zaworu.

3.2.10.4. Powinna by¢ zapewniona mozliwosé dodatkowego doszczelnienia
przez wttoczenie masy uszczelnigjgcej. Kré¢ce doszezelniojgce
wyprowadzone na powierzchnie, przymocowane do kolumny,
zakohczone zaworem odcinajgcym spetnigjgcym wymagania pkt
3.5.2. oroz pkt 3.5.3. Zawér zakonczony uniwersaing przytgczkq @22
mm do wstrzykiwania szczeliwa skierowang w poziomie na koncéwee
Z zaworern zwrotnym.

3.2,10.5. Konstrukcia uszczelnienia powinna umozliwiaé wymiane jednego
z uszczelhien (odpormych na wysokie cinienie) pod petnym
ciénieniem pod trzpieniem, bez demontaiu zaworu z gazociggu.
Iamawidjgcy wymaga dostarczenia przez Wykonawce  instrukcji

wymiany tego uszczelnienia,
4.
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3.2.10.6. Tzpien zawory powinien by¢ zabezpieczony przed wydmuchem
wskutek dzictania cisnienia wewnetrznego, poprzez rozwigzanie
konstrukcyjne jokim jest stopniowanie trzpienia zaworu  lub
rownowazny system zabezpieczajqgcey.
3.3. Odpormos¢ podzespotow.
3.3.1. Wszystkie podzespoty zawordw kulowych muszq byC odporne na dziatanie
gozu Ziemnego, zanieczyszczenia, kondensat gazu ziemnego, mieszaning
7z metanolem, gikolem, wodg, olejem mineralnym, weglowodory
aromatyczne, jak réwniez muszq by& odporme na gwattowne rozprezanie
gozu  (dekompresje) oroz relacje cisnienie-temperatura fuwzglednial
temperature  kruchosci  uszczelnien).  Uszczelnienia  z polimerdow  lub
elastomerdéw powinny byé przebadane zgodnie z aneksem B normy PN-
EN14141:2005%. Inwestor. zastzega sobie prowo, aby na jego Zqdanie,
wykonawca vdzielit szczegdtowych informacii dotyczgeych:
3.3.1.1. Doktadnego opis uszczelnienia migkkiego przez podanie nazwy
producenta i nazwy handlowej, sktadu chemicznego, twardos¢ oraz
innych parametrow charakteryzuigeych tworzywa sztuczne.

3.3.1.2. Ceriyfikatu (atest) odpomnoéci na gwattowne rozprezanie gazu
(dekompresje) wystawiony na zastosowane uszczelnienie migkkie
przez jednostke trzeciq Jub producenta uszczeinienia.

3.3.1.3. Miedzy powierzchniq kuii zaworu a czesciami metalicznymi
i niemetdlicznymi uszczelnien jak réwniez Srodkami smarujgeymi
i uszczelnicjgcymi, nie moze dochodzi¢ do reakcji galwanicznych i
korozji ciernych.

3.4. Odwodnienie | (odgazowania) korpusu:

3.4.1. Zawory kulowe o zabudowie podziemne] o $rednicy DN80 | wigkszej powinny
byé wyposazone w system odwadnigjgcy i odgazowujgcy korpus
wyprowadzone na powierzchnig, przymocowane do kolumny, zakohczone
zaworem kulowym w kierunku poziomym wraz z srubg odpowietrzajgeq oraz z
zabezpieczeniem przed niekontrolowanym wyptywem gazu.

Dla $rednicy odwodnienia i odgazowania DN32 i wigksze wymagane jest
stosowanie podwdinego odciecia (zaworéw  dwukulowych lub  dwdch
zawordwy}.
3.4.2. Iawory kulowe o zabudowie nadziemne] o srednicy DN80 i wigksze] powinny
posiadaé kréé¢ce bezpiecznego otwarcia, dotyczy to systemu odwaodnienia
i odgazowania (np. korki z otworem wentylacyjnym).
3.4.3. Krécce systemu odwadnicjgcego, odpowietrzajgcego oraz impulsowe
powinny by¢ wykonane nastepuiqco:
3.4.3.1. Gruboscienny kréciec {weldolet) przyspawany do obudowy.
3.4.3.2. Rura odpreina oraz rura impulsowa tgczona na state do pierwszego
zaworu wigcznie - nie dopuszcza sie potgcezeh roztgeznych.

3.4.3.3. Zawdr odpreiny oraz zawory impulsowe wyprowadzone na kolumnie,
zespawane jednostronnie lub uszczelnione spoing ha  gwincie
wewnetznym oraz  zadlepione po drugiej sironie  korkiem
bezpieczenstwa na gwincie. Zawory powinny miec wytrzymatosé
citnieniowg nie nizszg od wytzymatodci zaworu, na ktorym sq
zabudowane, oraz powinny by¢ przystosowane do otwarcia przy
petnej réznicy cisnien.
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3.4.3.4. Minimalna $rednica systemu odwodnienia | odgazowania powinng

by¢ zgodna z tabelq:
Srednica systemu odwodnienia i
DN zawory odgazowania
80-250 DN20
300- 700 DN32
1000 - 1400 DN40

3.4.3.5. Trzpienie zawordw odprezajgcego oraz impulsowych powinny byé
zamknigte za pomocq szczelnych, bezpiecznych pokryw. Pokrywy
powinna mie¢ wytrzymatodc¢ cisnieniowq zawordw oraz zapewniad
bezpieczng obstuge w przypadku nieszczelnosci trzpienia zaworu.
3.5. System doszczelnienia kuli zaworu powinien spetniac ponizsze wymagania:

3.5.1.  Zawory kulowe o Srednicy DN100 i wiekszej powinny byé wyposazone w system
doszczelnienia uszczelnienia kuli zawory. Kazda strona uszezelnienia powinna
mie¢ osobng instalacje,

3.5.2. Kroécce doszczelniojgce wyprowadzone na kolumne zawory zakoficzone
zaworami  odcingjgcymi  zlokalizowanymi  w  kierunku poziomym oraz
podwdjnymi zaworami zwrotnymi z uniwersaing przytqczkg do wstrzykiwania
szczeliwa @22 mm na kohcodwcee.

3.5.3. W miejscach potgczenia z korpusem zaworu nalezy zastosowaé dodatkowe
zawory zwrotne,

3.5.4. System doszczelnienia kuli zaworu w tym przedtuzone linie podawania
szczeliwa powinny by¢ zaprojekiowane tak, aby wytrzymywaty maksymalne
ci§nienie robocze urzqdzenia wiryskowego zalecanego przez producenta
armatury. Nie mniejsze jednak, niz 1,5 wartoéci ciénienia Znamiocnowego
Zaworu zgodnie z PN EN 14141*,

3.5.5. Wykonawca powinien oferowaé urzgdzenie wiryskowe do podawania
szczeliwa wraz z masq uszezelnicjgeq. Decyzia o dostarczeniu wiw urzadzenia
wraz  z  niezbednymi  kohcdwkami  przytgczeniowymi  nalezy  do
lamawigjgcego.

3.5.6. Instalacja doszczelnienia kuli zaworu powinna byé wykonana w catosci, jako
spawana do pierwszego zaworu odcingjgcego wiqgcznie.

3.5.7. System doszczelnienia powinien zapewniaé réwnomierne rozprowadzenia
szczeliwa po gniazdach zaworu.

3.5.8. Instalacjo doszczelnigjgca, odwadnidjgea i odgazowujgca armatury {przy
zabudowie podziemnej), powinna wystawaé ponad poziom terenu na
wysokosE ok. 60 -80 cm.

3.6. Obudowa (korpus zaworu):

3.6.1. Wymaga sie wykonania obudowy armatury z elementéw kutych lub
walcowanych.

3.6.2, IZawory z korpusem catkowicie spawanym. Wszelkie potgczenia korpusu
wykonane, jako ztqcza spawane. Wykonanie gtéwnych zZtqczy spawanych
korpusu za pomocq metod zmechanizowanych lub pétautomatycznych (nie
dopuszcza sie spawania recznego). Dopuszcza sie spawanie reczne napraw
ztqczy oraz przyspawania dodatkowych elementéw (np. kroécow, uchwytdw,
czopdw itp.).

3.6.3. Armatura o Srednicy DN200 i wieksze] powinna byé wyposazona w uChwyty
transportowe, stope lub stopy podpierajgce.

ra 22 .
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3.6.4. Armatura podzemna powinna by¢ przystosowana do posadowienia na
ptytach fundamentowych. Konstrukcja powinna zapewniaé stabine oparcie
ZAWOIU.

3.6.5. Twardos¢ zigczy spawanych korpusu zaworu nie powinna przekraczac 280HY
w spoinie, strefie wptywu ciepta | materiale podstawowym. Badanie twardo3ci
powinno by¢ wykonane na etapie uznania technoiogii spawania.

3.6.6. Materiat korpusu:
3.4.6.1. Powinien by¢ zgodny z wymaganiami Dyrektywy ciSnieniowe)

97 /23/WE.
3.6.6.2. Powinien byé zgodny z wymaganiami norm: PN-EN1594%,
PN-EN14141%, PN-EN12569* oraz PN-EN1503-1*.
3.6.6.3. Materiat kohcéw do spawania (kréécdw przytgczeniowych) powinien
spetnicé  wymagania normy PN-EN14141* oraz p. 7.4 normy
ISO14313:2007%.
3.6.6.4. Materiaty wykorzystane na gtoéwne elementy korpusu i kule zaworu
powinny posiadad:
3.6.6.4.1.dla armatury o srednicy ponizej DN 200 - éwiadeciwa odbioru
3.1 wg PN-EN102047,
3.6.6.4.2.dla armatury o $rednicy DN 200 lub wiekszej - swiadectwa
odbioru 3.2 wg PN-EN10204*,
3.6.6.4.3.pozostate elementy zaworu powinny posiadaé Swiadectwa
odbioru 3.1 wg PN-EN10204*.
Dopuszcza sie  moZliwosé okredlenia przez stuiby techniczne
Zamawigjgcego innych wymagar w zakresie powyzszych swiadectw
odbioru w szczegdtowych specyfikacjach do projektowania dia
konkretnego projektiu.

3.6.7. Korpus {obudowa} wraz z koncéwkami do spawania wykonana ze stdli
catkowicie uspokojone].

3.6.8. Korpus {(obudowa) wykonany ze stali catkowicie uspokojonej © umowne;
normatywnej granicy plastyczno$ci minimum:
3.6.8.1. Dia zawordw do DN150 wigcznie - Re=240 MPa.
3.6.8.2. Dla zawordéw powyzej DN150 do DN300 wigcznie - Re2290 MPa.
3.6.8.3. Dlazaworéw powyze] DN300 do DN500 wiqcznie- Re2355 MPa.
3.6.8.4. Dla zawordw powyzej DN500 — Re2415 MPa.

Przez umowng normatywng granice plastycznosci lamawigigcy uwazd
minimalng granice plastycznosci dla danego zakresu wymiarowego okreslong
w normie materiatowej lub normie wyrobu.

3.6.9. Nie dopuszcza sie naprawy materiatéw kutych lub walcowanych (np. przez
napawanie).

3.6.10. Naprawy zigczy spawanych zawory dopuszczone wytgcznie w zakresie
okreslonym w p. 5.4 normy PN-EN14147:2005*. Nie dopuszczd sig naprawy spoin
posiadajgcych peknigcia.

3.7. Kula zaworu.

3.7.1. Kula zaworu powinna byé wykonana jako odkuwka (monolit), nie dopuszcza
sie kul spawanych Iub drgzonych. Nie dopuszcza sig zastosowania  kul
naprawianych bagdz regenerowanych. Powierzchnia  kuli Zabezpieczona
poprzez chromowanie. Minimalna grubo$¢ powioki nie powinna by¢ mniejsza
niz 25um a jej twardos¢ powinna wynosi¢ HV>600.
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3.7.2. Dla konstrukcji zaworu, w ktérym kula jest podparta obustronnie na czopach
wymaga sie zastosowania tozysk Slizgowych bez koniecznoici dodatkowego
smarowania na etapie eksploatacii.

4. Polqczenie armatury z rurociqgiem

4.1. Wykonawca powinien oferowaé armature o diugosciach zabudowy:
4.1.1. I przytqczami do spawania nie diuisze niz wg 1SO14313%,
4.1.2. 1 przytgczami kotnierzowymi zgodnie z 1ISO14313,

4.2. Armatura powinna by¢ wyposazona w przytgcza do przyspawania doczotowego
zgodnie z wymaganiami normy PN-EN12627*, Wiasnoici wytrzymatoiciowe koncow
do spawania powinny by¢ zachowane zgodnie z wymaganiami normy | nie powinna
by¢ mniejsza niz:

4.2,1. Dlazawordw do DN150 wiqcznie — Re2240MPa.

4.2.2. Dla zawordw powyze] DN150 do DN300 wigcznie — Re2290MPaq.

4.2.3. Dla zaworéw powyzej DN300 do DN400 wtqcznie — Re2355MPa.

4.2.4. Dlazaworéw powyze] DN400 do DN500 wigcznie— Re2415MPa.

4.2.5. Dla zawordw powyzej DN500 — Re2450MPa.

Przez umowng normatywnq granice plastycznosci Zamawidjgcy uwaia minimaing
granice plastyczno$ci dla danego zakresu wymiarowego okreslong w hormie
materiatowej lulb normie wyrobu.

4.3. Wykonawca powinien oferowa¢ armature przystosowang do potgczenia z rodzajami
rur okreslonymi przez Zamawigjgcego.

4.4. Wykonawca powinien okredli¢ szczegébty zwigzane z montazem zaworu na rurociggu,
w szczegdinosci maksymalng temp., jaka moze wystqpié na obudowie armafury,

4.5. Dla zaworéw z przytqgczami do spawania od DN500 wiqcznie Wykonaweca wraz
z zaworami powinien przekazaé pierscienie ze stali, z ktdrej wykonane sg konce do
spawania {w celu przeprowadzenia kwadlifikacji technologii spawania). Dla kaidej
czesci zaméwienia i nalezy dostarczyé po trzy pierécienie o dtugoici minimum 350 mm
przy uwzglednieniu nastepujgcych parametrow:

4.5.1. gatunek materiatu krééca,

4.5.2. Srednica krééeq,

4.5.3. grubos¢ scianki krééca,

{chyba, ze Zamawigjgcy okredli inacze] w szczegotowe] specyfikacji danego
zamdwienia),

4.6. Na zyczenie Zamawicjgcego, Wykonawca powinien zapewnié moliwosé dostawy
armatury z dospawanymi kré¢cami z rur wedtug  pkt 4.3.

5. Potqczenie armatury z napedem
5.1. Zawory kulowe powinny byé przystosowane do montaiu napeddéw. Wykonawca
powinien skonfigurowaé naped z armaturq.

5.2. KréCce przytqczeniowe napeddw niepetnoocbrotowych powinny byé¢ zgodne
z PN-EN ISO 5211* oraz z ponizej zamieszczonym rysunkiem.

3
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BN | d Typ
L [mm] przytgcza
150 45 F-16
200 | 60 F-16 J
250 80 F-25 ;
300 80 F-25
350 110 F-30
400 110 F-30
500 110 F-30 J‘
i
700 160 F-40 ;
800 160 F-40 |
900 200 F-48 _;
1000 200 F-48 J
1
1100 | 250 F-60 |
; !
| 1200 ‘; 250 F-60 |

_ A
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5.3.

5.4,

5.5,

5.6.

5.7,

5.8.

5.9.

Iamawigjacy wymaga, aby w napedzie byty wykonane 4 naciecia pod klin {co 90°)
tak, aby byt moiliwy montaz napedu w réznych pozycjach.

Wykonawca powinien okreslié maksymalny moment obrotowy otwarcia/zamkniecia
armatury. Napedy zawordw powinny byé dobrane zgodnie z wymaganiami
Wykonawcy zaworbw,

Wykonawca powinien okredli€ maksymalny dopuszczalny moment, ktdéry mozing
przytozy¢ do trzpienia i powinien oh byé co najmniej dwukrotnie wiekszy od
maksymalnego momentu otwarcia/zamkniecia armatury.

Konstrukcja armatury powinna zapewniaé przeniesienie dodatkowych obcigzeh
zwiqzanych z napedami zainstalowanymi na kolumnach. Kenstrukcja kolumny -
sztywna, odpoma  na  sity  skretne, obustronnie  zakonhczona kotnierzami
przytqczeniowymi.

Napedy armatury powinny by¢é wyposaione we wskazniki potozenia pokazujgce
otwarte i zamknigte pozycje organu zamykajqcego widoczne dla obstugi z kazdej
strony.

Obudowy i przediuzenia ftrzpienia powinny byé wyposazone w oznakowanie
potozenia pokazujqce otwarte | zamkniete pozycje organu zamykagjgcego.

Zawory lub napedy powinny posiadaé ograniczniki skrginych  potozehh organu
zamykajgcego zaworu.

Ponadto uktad napedowy armatury powinien spetniad wymagania p.7.20 normy
ISO14313:2007*,

5.10. Napedy i armatura powinny by¢ dostarczone wraz z wyposazeniem do ich obstugi

5.11.

i serwisowania.

Dobdr wysokosci kolumny zaworu o zabudowie podziemnej zgodnie z:
Rys nr 1 — dla zespotu zawér + naped elektrohydrauliczny.

Rys nr 2 - dla zespotu zawdr + naped reczny lub elekiryczny.

. Badania i testy

é.1.

Badania nieniszczqce materiatu i ztgezy spawanych:

6.1.1. Badania nieniszczqce powinny byé prowadzone przez personel posiadajgcy
kwalifikacje 2 stopnia zgodnie z wymaganiami normy PN-EN473* wedtug
instrukcji badan zatwierdzonych przez personel posiadajqcy kwalifikacie 3
stopnia w danej metodzie badania.

6.1.2. Zakres badan nieniszczgcych materiatu podstawowego:
6.1.2.1. Rury i blachy wykorzystywane do budowy zaworéw powinny posiadad

100% badan rozwarstwier zgodnie z wymaganiami EN10246-15* dla
pozZiomu akceptacii U2 lub zgodnie z p. A.8 normy 1ISO14313:2007*.

6.1.3. Zakres badan ztqczy spawanych:
6.1.3.1. Wszystkie ztqcza spawane korpusu armatury powinny by¢ poddane

badaniom wizualnym (VT - 100% ztqczy).
6.1.3.2. Wszystkie gtéwne ztqcza spawane armatury (100% ztgczy) powinny
by¢ poddane co najmniej:
6.1.3.2.1. Badaniom radiograficznym (RT) zgodnie z wymaganiami
p. 552 normy PN-EN14141:2013* Iub A1l normy
ISC14313:2007%,

lub

2
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6.2,

6.3,

6.1.3.2.2. Badaniom uliradzwickowym [UT) zgodnie z wymaganiami
p. 552 normy PN-EN14141:2013* lub Al12 normy
ISO14313:20077,
6.1.3.3. Dopuszcza sig, aby mniejsze odgatezienia korpusu zawory  byty
poddane badaniom VT oraz magnetyczno — proszkowym (MT) lub
penetracyjnym {PT) zgodnie z wymaganiami p. 5.5.2 normy PN-
EN14141:2013*.
6.1.3.4. Badania UT kohcow do spawania zgodnie wymaganiami p. 55.5
normy PN-EN14141:2013%,

Badanie wytrzymatosci | szczelnosci, proby dziatania:

6.2.1. Proba dziotania armatury F20 zgodnie z wymaganiomi  p.B.1 normy
PN-EN12266-2:20077,

6.2.2. Sprawdzenia dziatania  zawordw odwadniajgcych,  doszczelnigjgeych
i odpowietrzajgcych kule zgodnie z wymaganiami  p. 5.1.7 normy
PN-EN14141:2005".

6.2.3. Badanie szczelnosci i wytzymatosci obudowy zaworu nalezy prowadzic
zgodnie z wymaganiami p.5.6 normy PN-EN14141:2013%. Ciénienie préby
wytrzymatosci powinno byé 1,5x wigksze od dopuszczalnego ci$nienia pracy
armatury. Badania nalezy wykona¢ na kompletnie zmontowanej armaturze
przed pokryciem jej powtokq ochronnd.

4.2.4. Badanie szczelnosci gniozd zaworu nalezy prowadzié zgodnie z wymaganiami
p. 5.8.1 normy PN-EN14141:2013*. Dodatkowo badania nalezy przeprowadzic
zgodnie z punktem B.11 Zatgcznika B normy ISO 14313:2007%. Gnioazdd zaworu
powinny wykazywaé szczelnos¢ zamkniecia klasy A zgodnie z 18O 5208 przy
niskich i wysokich cinieniach.

6.2.5. Po badaniach wytrzymatosci i szczelnoici zawory powinny byé osuszone przed
wysytkg | w miare potrzeby nasmarcwane.

Pozostate badania

6.3.1. Zawory powinny posiadaé¢ badania antystatyczne zgodnie z wymaganiami
p.B.5 normy ISO14313:2007%,

6.3.2. Iawory powinny posiada¢ badania momentu obrotowego zgodnie z
wymaganiomi p. B.6 nomy IS0O14313:2007* dla kazdego dostarczanego
Zawory.

6.3.3. Badania poliuretanowych powtok izolacyjnych czesci podziemnych nalezy
wykonywaé w zakresie okreSlonym w Tablicy 5 wg normy PN-EN 10290%, z
uwzglednieniem ponizszych wymaganh doprecyzowujgcych:
6.3.3.1. W procesie kwalifikacji powtoki nalezy wykonaé wszystkie badania.

W procesie produkcii nalezy wykonac badania oznaczone, jako ,dla
kazdego komponentu”, literq ,,c” oraz:

A. Badanie elastycznosci powtoki wykonac dla kazdej partil materiatdw,
z ktdrych bedzie wytwarzana powtoka. Badanie wykonaé wg
zatgcznika K ww. normy, w sposdb przedstawiony w rozdziale K3 — tak

jok dla rur (tablica K.1} .Dopuszcza sie wykonanie badania
elastycznosci powtoki wedtug procedury K.3.1 zatgcznika K normy
PN-EN 10290.

B. Badanie opormosci wiasciwej powtoki wykonac dla kazde] partii
materiatéw, z ktérych bedzie wytwarzana powioka, wg zatgcznika F
normy EN 10290 dia danej parfi wyrobu bez wshzymywanio

. ]
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wytwarzania powtok w cyklu produkcyjinym. Dokument okreicigey
opormosC wiasciwg powltoki prébki poddanej badaniom nalezy
dotgczy¢ do dokumentacji kurka.

C.Badanie szczelnosci powtoki (wykrywanie nieciqgtosci)
przeprowadza¢ metodg wg zatqgcznika B normy PN-EN10290, stosujge
napigcie probiercze 8 V/um grubosci (8 kV/mm), jednakze nie wieksze
niz 20 kV. Jesli na armaturze wystepowaé bedq fragmenty powtoki o
grubosci 2 4 mm o fgcznej powierzchni = 100 cm?, to dodatkowo
armature nalezy poddad badanivu szczelnoici metodq elektrolityczng
wg DIN 30677 cze$¢ 2, punkt 4.2.2.2 i 5.4.2, Wyznaczona jednostkowa
rezystancja przejicia nie powinna by¢ mniejsza niz 108 Qma.

D. Badanie przylegania {odpornosci na usuniecie powtoki) zgodnie z
zatqeznikiem D ww. normy powinno byé wykonywane dia kazdego
zaworu o Srednicy DN200 i powyze].

E. Pomiar grubosci suchej warstwy powtoki nalezy wykona¢ dla kardego
zaworu metodq nieniszczqeq wedtug zatqeznika A normy  PN-
EN10290, przy czym ilo§¢ punktdéw pomiarowych i ich rozmieszczenie
nalezy dostosowac w ten sposdb, aby modliwa byta wiarygodna
ocena grubosci, w tym kwdlifikacja zaworu do ewentualhego
badania szczelnosci powtoki metodq elekirofityczng.

7. Powloki ochronne i zabezpleczenia

7.1. lzolacja czgsci podziemnych armatury (zawdr, kolumna, wyposazenie | osprzet):

7.1.1. Czeici podziemne zaworu do wysokosci kolumny co najmniej 50 cm od
powierzchni terenu, powinny by¢ pokryte powtokqg polivretanowq PUR wg PN-
EN 10290%, typu 3, o grubosci wg punktéw 1.5 1.6, opomosci wiaciwe] wg
1.12, z uwzglednieniem poniiszych wymaganh okreslonych w punktach 1.2 -
1.18, kfdre sq nadrzedne w stosunku do wymagan normy.

7.1.2,  Powtokq powinny by¢ pokryte nie tylko czesci przenoszqgce cbcigzeniq, ale
rowniez wszystkie pozostate elementy metalowe, takie jok stopy, uszy, rurki,
wsporniki rurek, osprzet zaworu i in.

7.1.3. Wytwdrca powtoki winien dysponowaé aktualnym certyfikatem zgodnosci
powtoki z normg wystawionym przez uprawniong notyfikowanqg jednostke
cenlyfikujgca.

7.1.4. Powtoka powinna by¢ odporna/zabezpieczona na dziatanie UV. Dotyczy to
czesci podziemne] w okresie przechowywanio - ekspozycji na odkryte]
przestrzeni przez okres min 2,5 roku, a czedci nadziemnej przez okres 15 lat.

7.1.5. Grubo$¢ powtoki nie powinna byé mniejsza niz 2 mm. Na zewnelirznych
krawedziach elementéw dopuszcza sie zmniejszenie grubosci do 1,7 mm.

7.1.6. Idleca sig, aby grubo$¢ powtoki nie byta wieksza niz 3,5 mm.

7.1.7. Przytqcza przeznaczone do przyspawania do rurociqgu powinny byé
pozbawione powtoki poliuretanowej na dtugosci 75 — 150 mm od kofica.
Wymaga si¢ aby byly one pokryte powtokg ochrony czasowej {verniks).

7.1.8. Powtoka powinna byé wolna od nieciggtosci {uszkodzenh, brakdw,
kanatow/szczelin i in.), pecherzy, peknieé, zaciekdw, fatd, nadlan, sopili.
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Zawary kuiowe — wymagania Operatora Gazociggow Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

7.2,

7.1.9.

7.1.10.

7.1.11.

7.1.12,

7.1.13.

7.1.14.

7.1.15,

7.1.16.

7.1.17.

7.1.18.

Zamawigjqcy dopuszcza  wystgpowanie  w powtoce pojedynczego,

dostarczonego zaworu na miejsce dostawy, nieszczelnosci w postaci jedynie

pordow, w ilosci:

7.1.9.1. 1 nieszczelnosé dia zaworu o srednicy DN200 i ponize],

7.1.9.2. 2 nieszczelnoici dla zaworu o $rednicy powyzej DN200 do Srednicy
DN500 wtgcznie,

7.1.9.3. 3 nieszczelinosci dla zaworu o Srednicy powyzej DN5S00.

Zamawiajgcy akceptuje w powtoce dostarczonego zawory 4 wykonane
uprzednio naprawy nieciggtosci siggajgcych metalowej powierzchni, nie
liczgc w tym naprow powtoki uszkodzonej podczas badah niszczgcych, oraz
nieszczelnosci wg pkt 7.1.9., orcz napraw uszkodzeh powstatych podczas
rortadunku na elementach transporfowych fi. na uszach i stopach.

Powtoka powinna by¢ odpoma na wielokrotne badania szczelnoici
poroskopem wysokonapigciowym © napieciu wg 1.14. W wyniku badah
powtoka nie powinna ulec uszkodzeniom i degradagii.

Opornoé¢ wihasciwa powitoki po 100 dniach w {23£2)°C nie powinna byc¢
mniejsza niz 108 Om?2, a po 30 dniach w maksymainej femperaturze pracy £2°C
(dla typu 2 wg. PN EN 10290:2005%) nie powinna by¢ mnigjsza niz 105 Qm2.

W procesie produkcji badanie opormnosci wiasciwe] powtoki wykonac dia
kazdej partii materiatdw z ktérych bedzie wytwarzana powtoka, wg zatgcznika
F normy PN-EN 10290:2005*.

W procesie produkcji badanie szczelnosci powioki [wykrywanie nieciggto$ci)
przeprowadzaé metodq wg zatgcznika B normy PN-EN 10290, stosujgce
napiecie probiercze 8 V/um grubosci (8 kV/mm), jednakze nie wieksze niz 20
kV. Jedli na amaturze wystepowaé bedq fragmenty powtoki © grubosci 2 4
mm o tgczne] powierzehni 2 100 cm2, to dodatkowo armature nalezy poddad
badaniu szczelno$ci metodq ektrolityczng wg DIN 30677:1988* czeS¢ 2, punkt
42.22i5.4.2. Wyznaczona jednostkowa rezystancja przejscia nie powinna by¢&
mniejsza niz 108 Gm2,

W procesie produkcji badanie elastycznosci i opornosci witasciwej powtoki
powinno by¢ przeprowadzane w  przypadku kozdej parti materiatow
tworzgcych powtoke.

W procesie produkcji badanie przylegania — odpornosci ha usuniecie,
powinno byé¢ wykonywane dla kazdego zawory wg. zatgcznika D PN EN
10290:2005*.

Kolor armatury podziemnej {powyzej poziomu gruntu): RAL 8019, 8022, 9005,
9011, 9017.

Powtoka kozdego zaworu powinna by¢ udokumentowana dokumentem
kontroli w postaci $wiadectwa odbioru 3.2 wg PN-EN 10204 dla zaworéw o
srednicy DN200 i powyze]. Dla kaidego zaworu ponizej Srednicy DN200
wymagane jest swiadectwo odbioru 3.1 wg PN —EN 10204.

Zabezpieczenie czesci nadziemnych armatury (powyzej powtoki PUR):

7.2.1.

Przygotowanie powierzchni — czyszczenie strumieniowo Scierne. Wymagana
klasa czystosci powierzchni Sa 2,5 (wg normy PN-EN 15O 8501-1%).
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7.2.2. Wymagana powitoka malarska — system epoksydowo — poliuretanowy, o duzej
zawartosci czesci statych, ddjacy powtoke o duzej trwatosci, {co najmniej 15
lat}.

7.2.3. Sposdb przygotowania | natozenia poszczegolnych warstw farb zgodnie z
zatwierdzonq przez Inwestora. { lub wskazang przez GAZ-SYSTEM S.A. Jednostke
Inspekcyjng)  ,Instrukcig  wykonania, czyszezenia i naktadania powtok
ochronnych zewnetrznych”, opracowanq przez wykonawce powtoki zgodnie z
kartami technicznymi i instrukcjami producentéw farb.

7.2.4. Grubos¢ powtoki malarskiej elementéw nadziemnych powinna wynosi¢ od 250
do 300 pm, przy czym grubo$¢ warstw podktadowych [grunfu i
migdzywarstwy) nie powinna by¢ mniejsza niz 190 um.
7.2.5. Kolor armatury nadziemnej— RAL 1021 lub 1023.
7.3. Zawory kulowe powinny byé¢ transportowane w pozycji otwarte]. KroGce zaworow
nalezy zabezpieczy¢ plastykowymi pokrywami {dekiami).
7.4, Otwarte szczeliny na pierScieniach gniozd zaworéw kulowych nalezy w celu ochrony
na czas transportu i sktadowania zakry¢ tasmq.

7.5. Stopy armatury

7.5.1. Dostawca zastosuje i/lub w DTR wskaze rozwigzania, ktére sprawiq, iz po
montazu  zaworu na fundamencie (na ptycie izolacyjnej szklano -
epoksydoweij}, uzyska sie petne odizolowanie powierzchni i krawedzi tych
elementéw, w tym spodnich powierzchni stép, od ziemi i wodly.

PRIYKYAD - (Przytwierdzone do spodnich ptaszczyzn stép Slizgi/ptozy
wykonane z wytrzymatego, niehigroskopijnego materiatu izolacyjnego. Slizgi
powinny umoiliwiaé przesuwanie zaworu po ptycie izolacyinej na
fundamencie podczas montazu uktadu w wykopie, a ptaszczyzny styku
pomiedzy Slizgami a stopami powinny byé uszczelnione.) iflub (Odpowiedni
system izolacyjny stosowany przed iflub po posadowieniv zaworu. System
powinien uzyskiwac¢ adhezie zaréwno do stopy, jak i do piyly izolacyjnej i
powinien zachowywad swoje wtasnoici izolacyjne i uszczelniajgce po
zasypaniu, w okresie uzytkowania zaworu, w tym podczas drgah wywotanych
pracq zaworu i napedu.)

Dla zaworéw o Srednicy DN500 i powyzej wymagane jest fabryczne
montowanie Slizgdw/ptéz - jok w powyiszym przyktadzie. Dia zawordw o
Srednicy mniejsze] niz DN500 mozliwe jest zastosowanie systemow izolacyjnych
niewymagajgcych slizgdw/ptoz.

8. Dokumentacja odbiorowa

8.1. Cerlyfikat CE na zgodnod¢ zawordw z dyrektywq cidnieniowq 97/23/WE.

8.2. Certyfikat systemu zapewnienia, jakosici zgodnie z PN-EN 1SO9001* w zakresie
projektowania, wytwarzania, kontroli oraz serwisowania zaworéw.,

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

8.4. Certyfikat potwierdzajqcy spetnienie kryteriéw odbioru na ognioodporno$¢ armatury
zgodnie z wymaganiami PN-EN SO 10497+,

8.5. Dokumentacja zgodna z p.13 oraz zatgcznikiem D nomy 1SO14313:2007*.

Y
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8.4. Deklaracja zgodnosci Wykonawcy na wykonanie armatury zgodnie z wymaganiami
normy PN-ENT4141%,

8.7. Swiadectwa odbioru potwierdzajgce pozytywne wyniki badania wstepnego, badania
budowy, préb cisnieniowych i odbioru armatury:

8.7.1. dla armaiury o srednicy ponizej DN 200 - $wiadectwa odbioru 3.1 zgodnie
z PN-EN10204%,

8.7.2. dia armatury o srednicy DN 200 lub wigkszej - $wiadectwa odbioru 3.2 zgodnie
7 PN-EN10204%,
Dopuszcza sie mozliwosé okredlenia przez stuzby techniczne Zamawiagjgcego innych
wymagan w  zokresie  powyzszych swiadectw odbioru w  szczegdtowych
specyfikacjach do projektowania dla konkretnego projektu.
8.8. Swiadectwa odbioru na materiaty wykorzystywane do  produkcii gtéwnych
elementdéw korpusu oraz na kule:

8.8.1. dia armatury o érednicy ponizej DN 200 - swiadectwa odbioru 3.1 zgodnie
Z PN-EN10204*,

8.8.2. dla armatury o Srednicy DN 200 lub wiekszej - wiadectwa odbioru 3.2 zgodnie
z PN-EN10204",

8.8.3. pozostate elementy zaworu powinny posiada¢ Swiadectwa odbioru 3.1
zgodnie z PN-EN10204".

Dopuszcza sie moziwos¢ okreslenia przez stuzby techniczne Zamawigjgcego innych

wymagan w zakresie powysszych  Swiadectw odbioru w szczegdtowych

specyfikacjach do projektowania dla konkretnego projektu.

8.9. Rysunki konstrukcyjne (przekroje).

8.10. DTRki (w j. polskim). Instrukcje, DTR urzgdzen winny zawieraé: Opisy | schematy
podigczeh elekirycznych | mechanicznych, sterowanie, obstuge, syluacje awaryine
i sposoby ich usuniecia, opis postepowania w trakcie awaryjnego odstawienia, dane
techniczne dia kaidego elementu, rysunki ztozeniowe zawiergjgce dane
o materiatach, itp.

8.11. Instrukcje powinny réwniez zawierac kryteria konserwacji, przedziaty czasowe
konserwacji, okreéione obiekty i elementy podlegajgce konserwacji, informacje
o niezbednych narzedziach i osprzecie specjalnym, szybkozuzywajqgcych sie
czesciach zamiennych i materiatach eksploatacyjnych {wyroby gumowo-
techniczne z wyszczegdlnieniem wymiardw i rodzaju materiatu), szczegdtowe
instrukcje instalacyjne w ramach zakresow montazowych.

8.12. Dostawca powinien dotgczy¢ zestaw dokumentacji technicznej w jezyku polskim
(w 3 egzemplarzach oraz 1 egz. w jezyku oryginalnym, jezeli jest on inny niz polski
w formie papierowej oraz 1 egz. w formie elektroniczne] pliki doc., pdf. z funkcja
wyszukiwania, jog). Nie wymaga sig ftumaczenia na jezyk polski dokumentacii
materiatowej, {dot. analiz wytopu).

8.13. Zawory powinny byé wyposazone w tabliczke identyfikacyjng/znamionowq wg
zatgeznika E normy PN-EN 13942:2012* umieszczong na zewnetrzne], nadziemnej
czeéci armatury i dodatkowo powinna zowierad¢ oznaczenie CE wraz z podaniem
numeru jednostki notyfikowane]. Tabliczka powinna by& wykonana z materiatu
odpormego na uszkodzenia mechaniczne T wptywu warunkéw atmosferycznych (nie
dopuszcza sie naklejek) oraz powinna by¢ przymocowana do armatury w sposéb
trwaty.

8.14. Dostawca zobowigzany jest dostarczyé czesci zamienne | eksploatacyjne, ktére
bedq niezbedne do prawidtowe] pracy zaworéw i napedow przez okres 24 miesiecy.

aal i
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Czesci zamienne powinny byé tej samej jakosci, co czesci nalezqce do dostawy.
8.15. Dostawca ma obowigzek zapewni¢ dostepnosé wszystkich niezbednych czesci
zamiennych i eksploatacyjnych przez okres, co najmniej 10 lat.

9. Magazynowanie | dostawa

9.1. Wymagania dotyczgce personelu, urzqdzen w tym sposobu zabezpieczenia
transportowanej armatury przed uszkodzeniem, winny byé okreélone w sporzgdzonej
przez Wykonawce Instrukcji zatadunku, roztadunku i sktadowania armatury
przemystowej z napedami'.

9.2. Za prawidiowy zatadunek, zabezpieczenie armatury przemystowej (z napedami) na
czas fransportu, fransport i roztadunek w miejscu dostawy wskazanym przez
Lamawidgjqcego oroz za dobdr pojazddw transportowych i diwigdw przeznaczonych
do zatadunku i roztadunku, odpowiada Wykonawcea.

9.3. Przytqcza zawordw na czas fransportu i magazynowania nalezy zabezpieczydé
plastikowymi, ewentualnie drewnianymi zaslepkami.

9.4. Zawory powinny by¢ dostarczone w pozycji otwarte. Nalezy zabezpieczyé
wewnetrzne czesci systemu uszczelnienia zaworéw przed wnikaniem zanieczyszczen.
Na czos transporfu i sktadowania nalely zabezpieczyé zewnegirzne powtoki
antykorozyjne przed uszkodzeniem. Zabrania sie wktadania stalowych i ostrych czesci
do Srodka armatury, ktére mogq jg uszkodzié.

9.5. Czynnosci zatadunkowe i roztadunkowe zwigzane z przenoszeniem armatury
przemystowej, nalezy przeprowadza¢ uzywajgc zawiesi typu pasowego. Zawiesia
nalezy dobra¢ odpowiednio do cigzaru i sprawdzié przed zastosowaniem jakos¢ oraz
atest dopuszczajgey do pracy.

9.6. Miejsce  mocowania zawiesi powinno byé wskazane przez Wykonawce oraz
oznaczone na amaturze jak réwniez naniesione w dokumentacii technicznej, celem
wyeliminowania potencjalnych uszkodzer powierzchni zabezpieczenia
antykorozyjnego jak réwniez elementéw mechanicznych armatury i napeddéw w
frakcie zatadunku i roztadunku. Uchwyty napedu przewidziane 5Q jedynie do montoziu
sitownika do kotnierza armatury, jednak zabronione jest wykorzystywanie tych
uchwytéw do fransportu/podnoszenia catoéci zespotu (armatura + naped).

9.7. W przypadku fransportowania w jednym opakowaniu kilku zaworéw, nalezy wiozyé
materiat  zabezpieczajacy, kitéry bedzie chronit armature przed wzajemnym
uszkodzeniem.

9.8. Armatura powinna by¢ dostarczana na drewnianych paletach lub w drewnianych
skizyniach. Palety/skrzynie powinny by¢ przystosowane do przenoszenia obcigzeh
w czasie transportu, jak i diugotrwatego sktadowania oraz zabezpieczaé przed
przypadkowym  uszkodzeniem. Wykonawca okredla  wiasciwg pozycje utozenia
armatury w czasie transportu oraz okresla pozycje ustawienia {pionowa/pozioma) na
placu magazynowym.

9.9. Wszystkie dostawy powinny by¢ sktadowane w sposéb zabezpieczajqcy urzgdzenia
przed stykaniem sie z gruntem, negatywnym wptywem warunkdw atmosferycznych
jak réwniez wzajemnym uszkodzeniem. Magazynowanie armatury w oryginalnych
opakowaniach.

10.Rysunki poglqgdowe doboru wysokos$ci kolumny przediuzeniowe] armatury o zabudowie

podziemnej
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Rys. nr 1 — Dobédr wysokosci kolumny przedtuzeniowe] dla zespotu awdr + naped
elekirohydrauliczny

Ulednokcona meloda dob ysokobcl kelumny pazedivteniows]

amatury o zobudowie podziemnej
Producent/Wykonawca ornalury decydoje
o gabarytach elementiw skiadowych
zespohr zawbt [ naped alekivohydraulicny,

7
i 5
i f (\ %1 - Skrzynka sterawnicza,
%2 - Naped / sHownlic

1 175-185¢cm (! X3 - Wysokat¢ kerpusy zawar,

K - Wymiar uzaleinlony od X1, X2, X3.

j Wymiar (od odl pozociagu
; dao poziomu gruniv)
pociaje Zamawicjacy

e

Rys. nr 2 — Dobér wysokosci kolumny przediuzeniowej dia zespoty zawdr + naped reczny
lub elekiryczny

Prxekiadnia mechanlcna recoa lub
naped elekirycany

175- 185 cm
II Producent/Wykonawco armatury decyduje
X2 o gabarytach elementéw skiadowych
‘} zeapoly zowbt ! naped
i’
: X2- Naped / silownlk,
{ X3 - Wysokodd korpusy
! " -
S ) L K - Wymlar vzaleiniony od X2, X3,
RS
Wymiar (od vl gansciqgy
do patlomu gruniu) podale
tamowlojqey
s X3
EI O gaeciqpe
L .
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11.Rozwigzania réwnowaine

Inwestor opisujqc przedmiot zamoéwienia za pomocq norm, aprobat, specyfikaci
technicznych lub systemdw odniesienia, o ktérych mowa w art. 30 ust. 1-3 ustawy z dnia 29
stycznia 2004 r. prawo zamdwien publicznych {tj. Dz. U. 2013 nr 907 z pdéin. zm.),
dopuszcza rozwigzania réwnowaine opisywanym. Wykonawca, kiéry w celu realizacii
zaméwienia powotuje sie na rozwigzania  réwnowaine opisywanym  przez
Lamawiajgcego, jest obowigzany wykazaé, ze oferowane przez niego dostawy, ustugi lub
roboty spetniajq wymagania okresione przez Lamawigjgcego.

* {lub réownowaine).

z r. ) P)

I
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Zasuwy klinowe - wymagania Operatora Gazociqgbw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

1. Wymagania dla wykonawcy zasuw klinowych

1.1.  Wykonawca powinien posiadaé¢ wdrozony i certyfikowany system kompleksowego
zapewnienia jakosci zgodnie z PN-EN ISO9001*, w zakresie projektowania,
wytwarzania, kontroli oraz serwisu zasuw. Wymagana certyfikacja systemu przez
niezaleing jednostke (strone trzeciq).

1.2. Wykonawca powinien posiada¢ dopuszczenie do projektowania, wytwarzania
I kontroli urzqdzerh cisnieniowych zgodnie z wymaganiami dyrektywy cisSnieniowej
PED %7/23/WE.

1.3. Wykonawca zasuw powinien posiadaé cerfyfikowany system zapewnienia jokosci w
spawalnictwie (petne wymagania) zgodnie z PN-EN 1SO 3834-2*,

1.4, Laboratorium wykonujgce badania niszczgce i nieniszczgce powinno posiadad
okredytacje zgodnie z wymaganiami PN-EN (SO/IEC 17025*. Akceptacje do
prowadzenia badah nieniszczacych i niszczgeych uzyskujg réwniez laboratoria
posiaddjqce: $wiadectwo uznania lub $wiadectwo podwykonawsiwa spetniania
wymagahn normy PN-EN  ISO/IEC  17025* i bedqgce podwykonawcami
ckredyfowanych iaboratoriéw. Zamawidjqcy dopuszcza réwniez  laboratoria
badawcze posiadajgce akredytacje w danej metodzie badawczeij.

1.5.  Wykonawea lub poirednik powinien zapewniaé autoryzowany serwis dia zasuw na
terenie RP w ciqggu 48 godzin.

1.6.  Wykonawca powinien udzieli¢ gwarancji na armature (wraz z napedem) na okres
minimum 24 miesiecy, liczgc od dnia dokonania odbioru przez Zamawigjgcego.
1.6.1.  Wykonawca zasuw powinien zapewni¢ odpowiednie przeszkolenie personeiu

do obstugi armatury. Minimum 2 godziny zajeé¢ teoretycznych w siedzibie

zamawigjqcego (Oddziaty) i minimum 6 godzin zaje¢ praktycznych w

miejscach zabudowy armatury.

Lajecia praktyczne powinny co najmniej obejmowad:

1.6.1.1. odwodnienie armatury,

1.6.1.2. doszczelnienie dtawicy trzpienia,

1.6.1.3. pozycjonowanie zawieradta,

1.6.1.4. przesterowanie/uruchomienie napedu (praca aufomatyczna/praca
recznaj,

1.8.1.5. czynnosci obstugowe napedu,

1.8.1.6.inne czynnodci zalecane przez producenta na etapie eksploatacii
armatury/napedu,

1.6.1.7. Uzyskanie uprawnien do przeprowadzenia dalszych szkoled dla
personelu obstugujqcege armature na okres nie krétszy niz 5 lat.

1.8.2. Uzyskanie uprawnien do nadzorowania procesu montaiu armatury do
instalacji oraz przygotowania do préb cisnieniowych i rozruchu na okres nie
krétszy niz 5ot

1.6.3. Uzyskanie uprawnieh do przeprowadzania wyz?e] wymienionych czynnosci
zwigzanych z obstugg armatury podczas eksploatacji na okres nie krétszy niz
Slat.

1.7. Zomawidigey zastrzega sobie mozliwosé inspekci procesu wytwarzania na kazdym
etapie realizacji zamdwienia.

1.8. Wszelkie istoine czynnosci, majgce wpltyw na trwatosé zasuwy powinny byé
wykonywane w oparciu o pisemne instrukcje i procedury. Dotyczy to w
szczegoinoici takich czynnoici jak: spawanie, naktadanie powtok galwanicznych,
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chemicznych i malarskich, badania i proby. Na zyczenie Zamawiajgcego,
Wykonawca powinien umoziwi¢ wglad do takie] dokumentacii.

2. Wymagania dla zasuw klinowych

2.1. Armatura powinna spetniaé wymagania w zakresie bezpieczenstwa | ochrony
zdrowia dotyczgce projektowania i wytwarzania urzqdzen cisnieniowych i zespotdw
urzgdzen cisnieniowych o najwyiszym dopuszczalnym ciSnieniu wigkszym od 0,5
bara, zgodnie z wymaganiami rozporzgdzenia Ministra Gospodarki z dnia 21 grudnia
2005 r. w sprawie zasadniczych wymagan dla urzgdzeh cisnieniowych [ zespotdw
urzqdzen cinieniowych (Dz. U. z 2005 r., Nr 263, poz. 2200 z pozn. zm.), wdrozajgcee
Dyrektywe 97/23/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 2% maja 1997 r. w
sprawie zblizenia ustawodawstw Panstw  Cztonkowskich dotyczgcych urzgdzeh
cisnieniowych, a w szczegdlnosci:

2.1.1. Zasuwy powinny posiadaé certyfikat zgodnosci potwierdzajgcy wykonanie
zasuwy zgodnie z wymaganiami dyrektywy cisnieniowej 97/23/WE.

2.1.2. Wykonawca powinien posiada¢ instrukcje  montazu, uruchamiania,
uzytkowania oraz konserwacii urzagdzenia, ktérych integralng czesc stanowig
dokumenty techniczne, rysunki i diagramy niezbedne do petnego zrozumienia
w/w instrukcii.

2.2. Klasa cisnieniowa wg PN-EN 13942:2012%.

2.3. Konstrukcja zasuwy powinna by¢ zgodna z wymaganiami normy PN-ENT4141% i PN-
EN 13942:2012*.

2.4. Wymaga sie, aby zasuwy klinowe byty wykonane w wersji konsirukcyjnej z trzpieniem
niewznoszgcym — to znaczy, ze nagwintowany irzpien, ktérego obrét powoduje ruch
zawieradta (klina) nie przemieszcza sig wzgledem korpusu zasuwy. W szczegoinych
przypadkach w uzgodnieniu z GAZ-SYSTEM S.A. i tylko dia zabudowy nadziemnej
dopuszcza sie rozwigzanie konstrukcyjne z trzpieniem wznoszgqeym.

2.5. Dopuszczalna réznica ciénien - maksymalne cisnienie robocze gazociqgu (MOP}.

2.6. Zakres drednic nominalnych DN5S0O + DN40O.

2.7. Czynnik roboczy — gaz ziemny grupy E iub Lw wg PN-C-04750:2002*.

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

2.9. Klasa szczelnosci zamkniecia ,,C" wg PN-EN12266-1:2007%,

2.10. Dostarczana armatura musi posiadaé mechanizm okredlajgcy potoZenie zasuwy
w pozycjach petnego otwarcia jak i petnego zamknigcia. Dla zasuw o zabudowie
nadziemnej mechanizm ten zlokalizowany powinien by¢ na napgdzie zasuwy; dla
zasuw o zabudowie podziemnej mechanizm ten zlokalizowany winien by€ na czesci
nadziemnej kolumny zasuwy lub na korpusie napegdu.

2.11. Armatura nie wymagajgca smarowania.

2.12. Armatura powinna by¢ w wersji bezobstugowei.

2.13. I mozliwoscig recznego sterowania lub przy pomocy napeddw elekirycznych.

2.14. 7 okreslonym maksymainym momentem obrotowym lub sity parcia.

2.15. Wykonawca powinien oferowad zasuwy w wersjach zaréwno kothierzowej
{zabudowa nadziemnaj jak iz kohcéwkami do spawania (zabudowa podziemna)
przystosowanymi do potqczenia z rodzajami rur wg PN-EN SO 31 83*,

2.16. Ioleca sie, aby w wersji kotnierzowe]  dostarczyC réwniez przeciwkotnierze
owiercone typ 11 wraz z uszczelkami | kompletem elementow ztacznych:

2.16.1. Kotnierze wg. PN-EN 1759-1:2005*, w uzasadnionych przypadkach
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Zamawiadjgey dopuszcza kotnierze wg PN-EN 1092-1:2010*.

2.16.2. Uszczeki - zgodne z ASME B16.20.-1998*, w uzasadnionych przypadkach
Lamawidjqcy dopuszcza uszczelki wg PN-EN 1514-2:2008*,

2.16.3. Zomawigjqcy na etapie zamaéwienia okreli typ przylgi - jezeli nie bedze to
odrebnie okredlone nalezy stosowaé przylgi ptaskie.

2.16.4. Uszczelki - zaleca sig stosowanie uszezelek wielokrawedziowych.

2.16.5. Elementy ztqczne - sworznie gwintowane zgodne z PN-EN1515-1* lub ASME
B16.5* oraz nakretki zgodne z PN-EN1092-1* lub ASME B16.5* oraz niezbedne
podktadki sprezynujace. Dlugosc¢ sworzni powinna uwzgledniaé stosowanie
wszystkich elementéw potgczenia i zapewnicdé min. 1,5 zwoja gwintu
wolnego nad nakretkq. Wszystkie elementy ztgczne (kotnierze, uszezelki,
sworznie lub $ruby, podktadki, nakretki) powinny posiadaé dopuszczenie do
pracy dia zakresu temperatur podanych w pkt 2.8.

2.16.6. Sruby, sworznie gwintowane, nakretki powinny spetniaé wymagania PN-EN
1515-1%, PN-EN 1515-2*%, PN-EN 1515-3*, PN-ISO 8992%, PN-EN 20898-2* | PN-EN
ISO 4016* lub PN-EN ISO 898-1* oraz by¢ wykonane w érednio doktadne;
klasie wyrobu oznaczonej literq B. Do kaidej partii srub i nakretek nalezy
wymagac od dostawcy atestu.

2,16.7. Elementy zigczne muszg byé wykonane lub zabezpieczone
przeciwkorozyjnie za pomocq metod galwanicznych.

2.16.8. Dla armatury kotnierzowej wymaga sie dostarczenia czterech podktadek
koronkowych na kazde przytgcze kotnierzowe.

2.17. Iasuwy klinowe o zabudowie nadziemnej w zakresie §rednic od DN100 do DN400
powinny by¢ wyposazone w kré¢éce drenazowe, usytuowane bezposrednio w dolnej
czgéci  korpusu  zasuwy, zabezpieczone konstrukcyjnie  przed catkowitym
wykreceniem (system bezpiecznego otwarcia) oraz krééce odcigzenia gardzieli.

. Technologia wykonania | konstrukcja zasuw klinowych

3.1. Konstrukcja zasuwy powinna umozliwiaé przenoszenie maksymalnych naoprezen
wynikajqeych z cidnienia gazu, sit dynamicznych w czasie odgazowywania, zmian
temperatur, sit zewnetrznych, zainstalowanego napedu i innych czynnikéw.

3.2. Konstrukcja symetryczna (kierunek przeptywu gazu dowolny).

3.3. Naped rgczny lub elekiryczny powinien byé skonfigurowany z zasuwq. Krécce
przytgczeniowe zgodne z PN-EN SO 5210*,

3.4. Wymiar przedtuzonej kolumny/wrzeciona zasuwy powinien byé vzaleiniony od
odlegtosci osi gazociqgu do poziomu gruntu, Sredniej wysokosci obstugi {ck. 175 cm
~ 180 cm) oraz rodzaju napedu z uwzglednieniem wymiaru zomontowanego
mechanizmu/panelu  sterujgcego oraz korpusu zasuwy. Sterowanie napedem
powinno byC wykonywane przez obstuge z poziomu gruntu bez koniecznosci
uzywania podestéw (patrz punkt 9).

3.5. Wykonawca musi oferowaé¢ moifiwoi¢ zamontowania kolumny przedtuzajgcej
trzpien zasuwy do zabudowy podziemnej o dtugoiciach od 0,8 m do ok. 3 m.
Konstrukcja kolumny powinna byé sztywna, odporna na sity na hiq dziatajgee,
obustronnie zakonczona kotnierzami przytqczeniowymi lub réwnowaznym stabilnym
systemem tqczgcym zasuwe z napedem.

3.6, Zasuwy powinny by¢ w wykonaniu petno przelotowym. Gdy zasuwa jest catkowicie
otwarta, zadna z czesci wewnetrznych nie powinna zaktécaé w sposéb Znaczqcy

-
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przeptywu Czynnika roboczego.

3.7. Konstrukcja zasuw powinna umozliwiaé przenoszenie maksymalnych naprezen
wynikajgeych z cisnienia gazu, sit dynamicznych podczas odgazowywania, zmian
temperatur, sit zewnetrznych, napedu iinnych czynnikow.

3.8. Zasuwy powinny by¢ przystosowane do montozu w potozeniu pionowym lub
poziomym oraz w potozeniach posrednich (w odniesieniu do osi trzpienia zasuwy).

3.9. Gwintowany frzpien zasuwy powinien by¢ wykonany ze stali nierdzewnej. Za
nierdzewng uwaza sie stal posiadajgcg w swoim sktadzie chemicznym minimum 13%
chromu.

3.10. Wykonanie gtéwnych potgczen spawanych korpusu za pomocq metod
zmechanizowanych lub pétautomatycznych. Dopuszcza sie warunkowo spawanie
reczne napraw ztgczy oraz przyspawania dodatkowych elementdéw do kotpusu.
Gtéwne zigeza spawane armatury nie mogg by< typu pachwinowego.

3.11. Zasuwy powinny spetnia¢ kryteria ognioodpornosci konstrukeji w oparciu o wytyczne
zawarte w PN-EN ISO 10497:2010*, potwierdzojgce zdolnos¢ armatury do utrzymania
cisnienia podczas i po oddziatywaniu okreslonych warunkéw ogniowych.

3.12. Zaosuwy o Srednicach 2DN150 powinny byé wyposazone w uchwyty fransportowe
i stope lub stopy podpierajgce.

3.13. Powierzchnia uszczelnigigca gniazda i klina zasuwy klinowe] powinna by¢
napawana a nastepnie zeszlifowana. Wymagana twardos$¢ napawanego materiatu
powinna wynosi¢ HRC 38+43. Napawany materiat powinien by<¢ odporny na
kawitacje, korozie i erozje oraz zuiycie icierne wystepujgce w frakcie zamykania i
otwierania oraz regulacii/sterowania przeptywem gazu ziemnego.

3.14. Szczelno§é zasuw powinna byé zachowana zaréwno przy jednostronnym jak
i dwustronnym zasilaniu cisnieniowym. Kierunek przeptywu dowolny.

3.15. Wykonawca powinien oferowaé armature z przytqczami do spawania o dtugosci
zabudowy zgodnie z ETE SERIA 5 wg PN-EN 12982:2009*.

3.16. Wykonawca powinien oferowac amature z przytgczeniami - kothierzowymi
o diugosci zabudowy odpowiaddjqcej FTF SERIA 26 wg PN-EN 558:2008*.

3.17. Dla zasuw o Srednicach powyze] DN150 obrotowy trzpief zasuwy powinien posiadac
trzy niezaleine poziomy uszczelnief plus grafitowy pakiet ognioodpomy.

3.18. Dla zasuw o &rednicach mniejszych i réwnych DN150, obrotowy frzpieh zasuwy
powinien posiadaé minimum dwa niezaleine poziomy uszczelnief odpormych na
wysokie cisnienie plus grafitowy pakiet ognioodporny.

3.19. Uszczelnienie typu o-ing o przekroju X", Zomawidjacy fraktuje, jako jeden
niezalezny poziom uszczelnienia trzpienia zasuwy.

3.20. Wszystkie uszczelnienia muszg by¢ odpome na gwattowne rozprezanie gaQzu
{dekompresig) oraz relacje cisnienie-temperatura - uwzgledni¢ temperature
kruchosci uszczelnieh.

3.21. Dopuszcza sie, aby jeden z pozioméw uszczelnienia trzpienia zasuwy posiadat system
mechanicznej kompensacii uszczelnienia.

3.22. Trzpieh zasuwy — gwint zewnetrzny jednokrotny lul dwukrotny.

3.23. Trzpien niewznoszgcy powinien by¢ w czesci kotnierzowej podparty systemem
ograniczajagcym tarcie.

3.24. Wykonawca musi jednoznacznie okreslic maksymalny moment rozruchowy, jaki
moze zostaé przytozony do trzpienia zasuwy; musi on by¢, co najmniej dwa razy
wiekszy od maksymainej sity parcia lub momentu obrotowego niezbednego do
otwarcia/zaomkniecia zasuwy.
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3.25, Zestaw (zasuwa + naped) powinien byé zabezpieczony przed uszkodzeniem,
zabrudzeniem i korozjq w czasie transportu | magazynowania.

3.26. CzestotliwoS¢ wykonywania czynnosci obstugowych wymaganych przez dostawce
armafury — nie czesciej niz raz w roku.

3.27. Armatura w czedci nadziemne] powinna posiadaé element do podigezenia
uziemienia otokowego.

. Materiaty

4.1. Obudowa zasuwy {korpus | pokrywa) winny by¢é w petni spawane ze stali kutej,
walcowane] lub ze staliwa. Nie dopuszcza sie wersji w kidrej jakiekolwiek czesci
obudowy zasuwy sg tqczone przy uzyciu elementéw ztgeznych (Srub lub szpilek).

4.2. Materiaty uzyte do wykonania wszystkich elementéw zasuw muszq byé odporne na
gaz Ziemny, zanieczyszczenia, kondensat gazu ziemnego, mieszanine z metanolem,
glikolem, olejem mineralnym, weglowodory aromatyczne, jak réwniez muszg byc
odporne na gwattowne rozprezanie gazu (dekompresie) oraz relacje cisnienie-
temperatura {uwzglednia¢ temperature kruchoéci uszczelnien), jok réwniez powinny
uwzglednial wytyczne zawarte w Ustawie z dnia 19 czerwca 1997 r. o zakazie
stfosowania wyrobéw zawierajgcych azbest (1. Dz. U. z 2004, Nr 3, poz. 20).

4.3. Armatura powinna by¢ wyposazona w przytgcza do przyspoawania doczotowego
zgodnie z wymaganiami normy PN-EN12627:2002*. Wiasno$ci wytrzymatosciowe
koncow do spawania powinny by¢ zachowane zgodnie z wymaganiami normy i nie
powinny by¢ mnigjsze niz:

4.3.1. Dlo zasuw do DN150 wigcznie — Re2240MPa.
4.3.2. Dlazasuw powyzej DN150 do DN400 wigcznie — Re2355MPa.

4.4. Korpus (obudowa) powinien byé wykonany ze staliwa lub stali catkowicie
uspokojonej o umownej normatywnej granicy plastycznosci minimum:
4.4,1. Dla zasuw do DN150 wigcznie - Re2240 MPq,

44.2. Do zasuw powyzej 150 do DN400 wigcznie - Re2290 MPa.

. Powtoki ochronne i zabezpieczenia

5.1. Izolacja czesci podziemnych armatury (zasuwa, kolumna, wyposazenie i osprzet):

5.1.1. Czesci podziemne zasuwy do wysokosci kolumny co ngjmnie] 50 cm od
powierzchni terenu, powinny by¢ pokryte powtokqg poliuretanoweg PUR wg
PN-EN 10290*, typu 2, ogrubosci wg punktéw 5.1.5 i 5.1.6, opornosci
wiasciwe] wg 5.12, z uwzglednieniem ponizszych wymagan okreslonych w
punktach 5.1.2 - 5.1.18, ktére sq nadrzedne w stosunku do wymagani normy.

5.1.2. Powtokq powinny by¢ pokryte nie tylko czeici przenoszgce obcigzenia, ale
réwniez wszystkie pozostate elementy metalowe, takie jak stopy, uszy, rurki,
wsporniki rurek, osprzet zasuwy i inne.

5.1.3. Wytwdrca powitoki winien dysponowa¢ aktualnym certyfikatem zgodnosci
powtoki z normqg wystawionym przez uprawniong notyfikowang jednostke
certyfikujgcq.

5.1.4. Powtoka powinna by¢ odporna/zabezpieczona na drziatanie UV. Dotyczy to
czesci podziemne] w okresie przechowywania — ekspozycji na odkryte]
przestrzeni przez okres min 2,5 roku, a czesci nadziemnej przez okres 15 Iat,
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5.1.5. Grubos¢ powioki nie powinna byé mniejsza niz 2 mm. Na zewnetrznych
krawedziach elementéw dopuszcza sie zmniejszenie grubosci do 1.7 mm.

5.1.6. Idleca sie, aby grubosé powtoki nie byta wigksza niz 3,5 mm.

5.1.7. Przytqcza przeznaczone do przyspawania do rurociqgu  powinny byé
pozbawione powitoki poliuretanowe] na dtugosci 75 - 150 mm od konica.
Wymaga sie aby byty one pokryte powtokq ochrony czasowe {verniks).

5.1.8. Powtoka powinna byé wolna od nieciqgtoici (uszkodzeh, brakow,
kanatéw/szczelin i in.), pecherzy, peknieé, zaciekdw, fatd, nadlan, sopli.

5.1.9. Zomawigjgcy dopuszcza wystepowanie w powtoce pojedynczego,
dostarczone] zasuwy na miejsce dostawy, nieszczelnosci w postact jedynie
poréw, w ilosci:
5.1.9.1. 1 nieszczelnos¢ dla zaworu o srednicy DN200 i ponize;,
5.1.9.2. 2 nieszczelnosci dla zaworu o srednicy powyzej DN200,

5.1.10. Zamawidjgcy okceptfuje w powtoce dostarczonego zasuwy 4 wykonane
uprzednio naprawy hieciqgtosci siegajagcych metalowe] powierzchni, nie
liczgc w tym napraw powtoki uszkodzonej podczas badan niszczqcych oraz
nieszczelnosci wg pkt. 5.1.9., oraz napraw uszkodzen powstatych podczas
roztadunku na elementach transportowych fi. na uszach i stopach.

5.1.11. Powioka powinna byé odpoma na wielokrotne badania szczelnosci
poroskopem wysokonapieciowym o napieciu wg pkt. 51.14. W wyniku
badai powtoka nie powinna ulec uszkodzeniom i degradacii.

5.1.12. Opornos¢ wiasciwa powtoki po 100 dniach w {23£2)°C nie powinna byc
mniejsza niz 108 Qm2, a po 30 dniach w maksymalnej temperaturze pracy
+2°C (dla typu 2 wg. PN EN 10290:20057%) nie powinna by¢ mniejsza niz 105
Om2,

5.1.13. W procesie produkcji badanie opornosci wiasciwe] powtoki wykonaé dla
kazdej parti materiatéw  zktérych bedze wylwarzana powtoka, wg
zatgeznika F normy PN-EN 10290:2005%.

5.1.14. W procesie produkcji badanie szczelnosci powtoki (wykrywanie nieciggtosci)
przeprowadzaé¢ metodq wg zotgeznika B normy PN-EN 10290, stosujac
napiecie probiercze 8 V/pm grubosci (8 kV/mm), jednakie nie wigksze niz 20
kV. Jedli na armaturze wystepowaé bedq fragmenty powtoki o grubosci = 4
mm o igczne] powierzchni 2 100 cm2, to dodatkowo armaturg nalezy
poddaé¢ badaniu szczelnosci metodg El ekirolityczng wg DIN 30677.1988*
czedc¢ 2, punkt 4.2.2.2 i 5.4.2 normy. Wyznaczona jednostkowa rezystancja
przejscia nie powinna by¢ mniejsza niz 108 Qm?2.

5.1.15. W procesie produkcji badanie elastycznoici i opornosci wiasciwe] powtoki
powinno by¢ przeprowadzane w przypadku kaizdej parti materiatdw
tworzgcych powtoke.

5.1.16. W procesie produkcji badanie przylegania - odpornosci na usuniecie,
powinno byé wykonywane dla kazdego zaworu wg. zatqcznika D PN EN
10290:2005*.

5.1.17. Kolor armatury podziemnej {powyzej poziomu gruntu): RAL 8019, 8022, 9005,
92011, 9017.

5.1.18. Powloka kazde] zasuwy powinna byé udokumentowana dokumentem
kontroli w postaci swiadectwa odbioru 3.2 wg PN-EN 10204 dla zasuw ©
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Srednicy DN150 i powyzej. Dla kazdej zasuwy ponizej Srednicy DN150
wymagane jest Swiadectwo odbioru 3.1 wg PN -EN 10204.
5.2. Iaberzpieczenie czedci nadziemnych armatury (powyzej powtoki PUR}:

$.2.1. Przygotowanie powierzchni — czyszczenie strumieniowo scierne. Wymagana
klasa czystosci powierzchni Sa 2,5 (wg normy PN-EN [SO 8501-1%).

5.2.2, Wymagana powtoka malarska — system epoksydowo — poliuretanowy, o duiegj
zawartosci czebci statych, dojgcy powtoke o duze] trwatosci (co najmniej 15
lat}).

5.2.3. Sposdb  przygotowania i natozenia poszczegdlnych warstw farb zgodnie z
zatwierdzonq przez GAZ-SYSTEM S.A. | lub wskazang przez GAZ-SYSTEM S.A.
Jednostke Inspekcyjng) .Instrukciq wykonania, czyszczenio i naktadania
powtok ochronnych zewnetrznych", opracowanqg przez wykonawce powtoki
zgodnie z kartami technicznymi i instrukcjomi producentéw farb.

5.2.4. Grubos$¢ powtoki malarskiej efementéw nadziemnych powinna wynosi¢ od 250
do 300 pm, przy czym grubosé¢ warstw podktadowych (gruntu |
miedzywarstwy) nie powinna by¢ mniejsza niz 190 um.

5.2.5. Kolor armatury nadziemnej - RAL 1021 lub 1023.

5.3. Krécce zasuw nalezy zabezpieczy¢ plastykowymi pokrywami (dekiami).
5.4. Stopy armatury

5.4.1. Dostawca zastosuje iflub w DIR wskaze rozwigzania, kiére sprowiq, iz po
montazu zasuwy na fundamencie (na plycie izolacyjnej szklono -
epoksydowej), uzyska sie petne odizolowanie powierzchni ikrawedzi tych
elementdw, w tym spodnich powierzchni stép, od ziemii wody.

Odpowiedni system izolacyjny stosowany przed i/lub po posadowieniu Zasuwy
powinien uzyskiwaé adhezie zardwno do stopy, jok i do ptyly izolacyjnej i
powinien zachowywal swoje wiasnoici izolacyjne i uszczelnigjgce po
zasypaniu, w okresie uzytkowania zasuwy, w tym podczas drgan wywotanych
pracq zasuwy i napedu.)

6. Badaniaitesty

6.1. Badania nieniszczqce materiatu | zigczy spawanych:

6.1.1. Badania nieniszczgce powinny byé prowadzone przez personel posiadajqgey
kwdlifikacje 2 stopnia zgodnie z wymaganiomi normy PN-EN473* wedtug
instrukcji badan zatwierdzonych przez personel posiadajgcy kwalifikacje 3
stopnia w danej metodzie badania.

6.1.2. Zakres badar nieniszczgcych materiatu podstawowego:
8.1.2.1. Rury i blachy wykorzystywane do budowy armatury powinny

posicdaC 100% badah rozwarstwiedt zgodnie z wymaganiami
EN10246-15* dla pozZiomu akceptacii U2 lub zgodnie z p. A.8 normy
(SO14313:2007*,

6.1.3. Zakres badan ziqczy spawanych:

6.1.3.1. Wszystkie zlgcza spawane korpusu armatury powinny byé poddane
badaniom wizualnym (VT - 100% ztqczy).

6.1.3.2. Wszystkie gtéwne ztqcza spawane armatury (100% zgczy) powinny
byé poddane:

7
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6.2,

6.3.

6.1.3.2.1. Badaniom radiograficznym (RT) zgodnie z wymaganiami
pkt. 552 normy PN-EN14141:2013* b All normy
iISO14313:2007*.

lub

6.1.3.2.2. Badaniom ultradzwiekowym {UT) zgodnie z wymaganiami
pkt. 5.52 normy PN-EN14141:2013* [ub Al2 normy
ISO14313:2007".
6.1.3.3. Dopuszcza sie, aby mniejsze odgatezienia korpusu zasuwy byty
poddane badaniom VT oraz magnetyczno — proszkowym (MT} lub
penetracyjnym (PT) zgodnie z wymaganiami pki. 5.5.2 normy PN-
EN14141:2013".
6.1.3.4. Badania UT kohcdw do spawania zgodnie z wymaganiami pkf. 5.5.5
normy PN-EN14141:2005*.

Badanie wytrzymatoici | szczelnoéci, préby dziatania:

6.2.1. Proba dzictania armatury F20 zgodnie z wymaganiami pkt. B.1 normy
PN-EN12266-2:2007*.

6.2.2. Badanie szczelnosci i wylzymatosci obudowy zasuwy nalezy prowadzic
zgodnie z wymaganiami pkt. 5.6 normy PN-EN14141:2013*. Cisnienie préby
wytrzymatoéci powinno byé 1,5x wigksze od dopuszczalnego ci$nienia pracy
armatury. Badania nalezy wykonaé¢ na kompletnie zmontowanej armaturze
przed pokryciem jej powtokg ochronng.

6.2.3. Badanie szczelnoici gniazd zasuwy nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami
pkt. 5.8.1 normy PN-EN14141:2013* Gniczda zasuwy powinny wykazywad
szczelnoéé zamkniecia kiasy C zgodnie z PN-EN12266-2:2007*.

$.2.4. Po badaniach wytrzymatosci i szczelnoici zasuwy powinny byC osuszone iw
miare potrzeby nasmarowane.

Pozostate badania:

6.3.1. Zasuwy powinny posiada¢ badania antystatyczne zgodnie z wymaganiami
pki. B.5 normy 1SO14313:2007*.

6.3.2. Zasuwy powinny posiadaé¢ badania momentu  obrofowego zgodnie
z wymaganiami pkt. B.6 normy 1SO14313:2007*.

6.3.3. Badania poliuretanowych powtok izolacyjnych czedci podziemnych nalezy
wykonywaé w zakresie okreSlonym w Tablicy 5 wg normy PN-EN 10290% z
uwzglednieniem ponizszych wymaganh doprecyzowujgceych:
6.3.3.1. W procesie kwalifikacji powtoki nalezy wykona¢ wszystkie badania.

W procesie produkcji nalezy wykonaé badania oznaczone jako ,.dla

kazdego komponentu”, literg ,,c" oraz:

A. Badanie elastycznosci powtoki wykonaé dla  kazde] parti
materiatéw, z ktdrych bedzie wytwarzana powtoka. Badanie
wykonaé wg zatgcznika K ww. normy, w sposéb przedstawiony w
rozdziale K3 — tak jok dla rur {tablica K. 1}. Dopuszcza sig wykonanie
badania elastycznosci powtoki wedtug procedury K.3.1 zatgcznika
K normy PN-EN 102%0.

B. Badanie opornosci wiasciwej powtoki wykona¢ dia kazdej partii
materiatow, z ktdrych bedzie wytwarzana powtoka, wg zatgcznika
F ww. normy.

"
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C.Badanie  szczelnosci  powtoki  (wykrywanie  nieciggtosci)
przeprowadza¢ metodq wg zatgcznika B normy PN-EN10209,
stosujgc napigcie probiercze 8 V/um gruboici (8 kV/mm),
lednakze nie wigksze niz 20 kV. Jedl na armaturze wystepowadé
bedq fragmenty powtoki o grubosci = 4 mm o tgczne] powierzchni
2 100 cm?, to dodatkowo armature naleizy poddaé badaniu
szczelnosci metodq  elekirolityczng wg DIN 30677 czes¢ 2, punkt
4.2.2.2 i 5.4.2. Wyznaczona jednostkowa rezystancja przejicia nie
powinna by¢ mniejsza niz 108 Oma2.

D. Badanie przylegania {odpornosci na usuniecie powtoki) zgodnie z
zatqgeznikiem D ww. normy powinno by¢ wykonywane dla kazdego
zawory o Srednicy DN200 | powyzej.

E. Pomiar grubosci suchej warstwy powtoki nalezy wykonaé dig
kazdego zaworu metodq nieniszczqeq wedtug zatqeznika A, przy
czym iloS¢ punktéw pomiarowych i ich rozmieszczenie nalezy
dostosowac w ten sposdb, aby mozliwa byta wiarygodna ocena
grubosci, w tym kwalifikacja zaworu do ewentualnego badania
szczelnoici powtoki metodq elektrolityczng.

7. Dokumentacja odbiorowa

7.1.  Certyfikat CE na zgodnos¢ zasuw z dyrektywq cinieniowq 97/23/WE w zakresie
zasuw, napeddw i przeciwkomierzy owierconych.

7.2, Certyfikat systemu zapewnienia jokosci zgodnie z PN-EN ISO9001* w zakresie
projektowania, wytwarzania, kontroli oroz serwisowania zasuw.

7.3. Certyfikat systemu zapewnienia jokosci w spawalnictwie zgodnie z PN-EN [SQ3834-2*
(petne wymaganial).

7.4. Certyfikat potwierdzajgcy spetnienie kryteriéw odbioru na ognioodpomos¢ armatury
Zgodnie z wymaganiami PN-EN 1SO10497:2010%,

7.5. Dokumentacija zgodna z pkt. 13 oraz zatqgcznikiem D normy 1ISO14313:2007*,

7.6. Wymagana préba funkcjonalna wg aneksu D normy PN-EN14141:2013*.

7.7. Deklaracja zgodnoici Wykonawcy na wykonanie armatury zgodnie z wymaganiami
normy PN-EN14141:2013*,

7.8. Swiadeciwa odbioru 3.1 wg PN-EN10204* potwierdzajqce pozytywne wyniki badania
wstepnego, badania budowy, préb cisnieniowych i odbioru armatury. Dopuszcza sie
mozliwosC okrellenia przez stuzby techniczne Zamawidjgcego innych wymagan
w zakresie powyiszych $wiadeciw odbioru w szczegdtowych specyfikacjach do
projektowania dia konkretnego projektu.

7.9. Swiadeciwa odbioru 3.1 wg PN-EN10204* na materiaty wykorzystywane do produkci
zasuw. Dopuszcza sie mozliwo$C okreslenia przez stuzby techniczne Zamawicjgcego
innych wymagan w zakresie powyzszych swiadectw odbioru w szczegétowych
specyfikacjach do projektowania dla konkretnego projektu.

7.10. Rysunki konsfrukcyjne (przekroje).

7.11. DIR-ki {w ]. polskim). Instrukcje, DTR urzqdzen winny zawiera¢: Opisy i schematy
podtqczen elekirycznych i mechanicznych, sterowanie, obstuge, syluacje awaryjne
i sposoby ich usuniecia, opis postepowania w frakcie awaryinego odstawienia, dane
techniczne dla koidego elementu, rysunki ztoZzeniowe zawiergjqce dane
o materiatach, itp.

/M, Strona 11z 14



Zatgcznik rir 3 do Pi-iD-103
Zasuwy klinowe - wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

7.12. Instrukcje powinny réwniez zawierac kryteria konserwaciji, przedziaty czosowe
konserwacji, okreSlone obieklty i elementy podlegajqce konserwacji, informacje
o niezbednych narzedziach i osprzecie specjainym, szybkozuzywajqcych sig
czeicioch zamiennych i materiatach eksploatacyjnych  (wyroby gumowo-
techniczne z wyszczegdlnieniem wymiaréw [ rodzaju materiatu), szczegotowe
instrukcje instalacyjne w ramach zakresow montazowych.

7.13. Dostawca powinien dotgczy¢ zestaw dokumentaci techniczne] w jezyku polskim
{w 3 egzemplarzach oraz 1 egz. w jgzyku oryginalnym, jezeii jest on inny niz polski
w formie papierowe] oraz 1 egz. w formie elekironiczne] pliki doc., pdf z funkcjg
wyszukiwania, jpg). Nie wymaga sie ttumaczenia na jezyk polski dokumentacii
materiatowe] {dotyczgcej analiz wytopu).

7.14. Dokumenty i rysunki poglgdowe oraz przekroje z wymiarami  zgodnymi
z obowigzujgcymi formatami. Temat dokumentu winien byé tatwo rozpoznawalny
i powinien zawiera¢ nastgpujgce informacje: nazwa dostawcy lub poddostawcy,
nazwa zaktadu.

7.15. Dostawca musi dostarczyé liste niezbednych czesci zamiennych i materiatdéw
eksploatacyjnych, w tym: wykaz szybkozuzywdjgcych sie czesci zamiennych
i materiotéw eksploatacyjnych.

7.16. Dostawca zobowigzany jest dostarczy¢ czesci zamienne i eksploatacyjne, ktdre
bedq niezbedne do prawidtowe] pracy zasuw i napedow przez okres 24 miesiecy.
Czesci zamienne powinny by¢ tej samej jakosci, co czesci nalezgee do dostawy.

7.17. Dostawca ma obowigzek zapewnié dostepnos¢ wszystkich niezbednych czesci
zamiennych i eksploatacyjnych przez okres co najmniej 10 lat.

7.18. Iasuwy powinny by¢ wyposazone w tabliczke identyfikacyjng/znamionowq wg
zatgcznika E normy PN-EN 13942:2012* umieszczond Nna zewnetrzne], nadziemnej
czeéci armatury i dodatkowo powinna zawierac oznaczenie CE wraz z podaniem
numeru jednostki notyfikowanej. Tabliczka powinna byé wykonana z materiaty
odpomego na uszkodzenia mechaniczne | wotywu warunkéw atmosferycznych [nie
dopuszcza sie naklejek) oraz powinna by¢ przymocowana do armafury w sposéb
frwaty.

Magazynowanie | dostawa

8.1. Wymagania dotyczgce personelu, urzgdzeh w tym sposobu zabezpieczenia
transportowanej armatury przed uszkodzeniem, winny byé okrelone w sporzgdzone]
przez Wykonawce Instrukcji  zatadunku, roztadunku | sktadowania armatury
przemystowej z napedami.

8.2. Ia prawidiowy zatadunek, zabezpieczenie armatury przemystowe] (z napgedami) na
czas transportu, fransport i roztadunek w migjscu  dostawy wskazanym przez
Iamawigjgcego oraz  za  dobdr  pojozddw fransporfowych i diwigdéw
przeznaczonych do zatadunku i roztadunku, odpowiada Wykonawca.,

8.3. Krééce zasuw na czas transportu i magazynowania naiezy zobezpieczyd
plastikowymi, ewentuainie drewrnianymi zaSlepkami.

8.4. Na czas fransportu i sktadowania nalezy zabezpieczyé zewngtrzne powioki
antykorozyjne przed uszkodzeniem. Zabrania sie wktadania stalowych | ostrych
czesci do srodka armatury, ktére mogq ja uszkodzic.

8.5. Czynnoici zatadunkowe i roztadunkowe zwiqzane z przenoszeniem armatury
przemystowe], nalezy przeprowadzac uzywajdc zawiesi typu pasowego. Zawiesia
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nalezy dobraé¢ odpowiednio do cigzaru i sprawdzié przed zastosowaniem jokose
oraz atest dopuszezajqgey do pracy.

8.6. Miejsce mocowania zawiesi powinho by¢ wskazane przez Wykonawce oraz
oznaczone na armaturze jak rowniez naniesione w dokumentacii technicznej, celem
wyeliminowania potencjalnych uszkodzeh powierzchni  zabezpieczenia
antykorozyjnego jak réwniez elementéw mechanicznych armatury i napeddw w
trakcie zatadunku i roztadunku. Uchwyly napedu przewidzione 5q jedynie do
montazu sitownika do kotnierza armatury, jednak zabronione jest wykorzystywanie
tych uchwytéw do transportu/podnoszenia catoéci zespotu {armatura + naped).

8.7. W przypadku transportowania w jednym opakowaniu kilku zasuw, nalezy wtozyé
materiat zabezpieczajgcy, ktéry bedzie chronit armature przed wZajemnym
uszkodzeniem,

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

8.9. Wszystkie dostawy powinny by¢ sktadowane w sposéb zabezpieczajqcy urzqdzenia
przed stykaniem sie z gruntem, negatywnym wptywem warunkéw atmosferycznych
jak réwniez wzajemnym uszkodzeniem. Magazynowanie armatury w oryginalnych
opakowaniach.

9. Dobér wysokosci kolumny zasuwy o zabudowie podziemnej

Ujednolicena metoda doborns wysokodcl kolvmny przedivzeniowe]

amalury o zabudowis podziemme]
Producent/Wykonawca amatury decyduje
] ("‘\ o gabaryloch slemeniéw
I . H zewpolu Zotuvwa / naped:
LN
1 / } X2- Moped / shownik.
x3 - kofd korpus \

175- 185 con [._‘( { xz Wyzo u zesuwy.

\ "1{\" K - Wymior szaletnlony od X2, X3,

AL

y

L

} L K

Paziem gronio i
A Y
Wyrniar (od osl gazeciggu do
pozrdomu gruntu) podaja
Lamawiajgey
x3
of geociqgy
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10.Rozwigzania rbwnowaine

GAI-SYSTEM S.A. opisujac przedmiot zamoéwienia za pomocg horm, aprobat, specyfikacji
technicznych lub systeméw odniesienia, o ktérych mowa w arf. 30 ust. 1-3 Ustawy z dnia 29
stycznia 2004 r. prawo zamdwien publicznych (t]. Dz. U. 2013 nr 907 z pdin. zm.), dopuszcza
rozwigzania réwnowazine opisywanym. Wykonawca, kidry w celu redlizacji zamoéwienia
powotuje sie na rozwigzania réwnowagine opisywanym  przez Iamawiajgcego, jest
obowigzany wykazaé, ze oferowane przez niego dostawy, ustugi lub roboty spetnigjg
wymagania okredlone przez Zamawigjgcego.

* {lub rdwnowazne).
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1. Wymagania ogélne

1.1.  Wykonawca powinien posiada¢ wdrozony i certyfikowany system kompleksowego
zapewnienia jakoici zgodnie PN-EN I1SO9001*, w zakresie projektowania,
wytwarzania, kontroli oraz serwisowania napeddéw. Wymagana certyfikacja systemu
przez niezaleing jednostke (strone trzeciq).

1.2. Krécce przytgczeniowe napeddw niepetnoobrotowych (zawory) powinny byé
zgodne Z PN-EN 1SO 5211*,

1.3. Krécce przytgczeniowe napeddéw wieloobrotowych (zasuwy) powinny byé zgodne
z PN-EN 1SO 5210*.

1.4. Maksymalny moment (Nm), niezbedny do otwarcia bqdz zamkniecia armatury
w najmnigj sprzyjajace] konfiguracji cisnien wystepujgcej w czasie eksploatacii, musi
by¢ mniejszy od momentu wytwarzanego przez zamontowany naped.

1.5. Dopuszczalny czas otwarcia i zamkniecia armatury winien byé okredlony i dobrany
przed zamontowaniem napedu, celem wyeliminowania sytuacji prowadzqcej do
uszkodzenia {Ukrecenia) trzpienia armatury.

1.6. Wykonawca ammatury musi  jednoznacznie okresli¢  maksymalny moment
rozruchowy, jaki moze zostac przytozony do trzpienia armatury w celu jego otwarcia.
Musi on by¢, co namniej dwa razy wiekszy od maksymalnege momentu
obrotowego {w chwili ruszania) niezbednego do otwarcia/zamkniecia armatury.

1.7. Wszystkie napedy armatury powinny by¢ wyposazone w lokalne wskainiki potozenia
pokazujqce oiwartq/zamknigtq pozycje organu zamykajgcego widoczne dia
obstugi z kazdej strony. W przypadku napedu recznego (sterowanie kluczem) na
trzpieniu zaworu winien byé naciety rowek informujgcy o potozeniu kuli Zaworu.

1.8. Uktad napedowy armatury powinien spetniaé wymagania p.7.20 normy
ISC14313:2007*.

1.9. Napedy i armatura powinny by¢ dostarczone wraz z niezibednym wyposazeniem do
ich obstugi i serwisowania.

1.10. Wszystkie odcinki hydraulicznej instalacji sterujgcej i zosilojgcej powinny byé
wykonane ze stali nierdzewnej. Zaleca sie stosowanie rur cisnieniowych,
bezszwowych ze stali kwasoodpornej o wytrzymatoéci na cisnienie nie mniejsze niz 32
MPa.

1.11. Wszystkie elementy naraione na wystepujqce czynniki korozyjne powinny byé
wykonane ze stali nierdzewnej (np. zbiornik oleju, szafka sterownicza). Za nierdzewng
uwazd sie stal zawiergjgeg minimum 13% chromvu.

1.12. Naped zaworow kulowych powinien posiadad mozliwosé ustawienia kata nastaw
kull w zakresie od 85° do 95°,

1.13. Naped lub armatura powinna posiadac¢ reguiowane, mechaniczne ograniczniki
skrajnych potozen organu zamykajgcego.

1.14. Zabezpieczenle przed zmiang pozycji korpusu napedu wzgledem korpusu armatury
powinno by¢ usytuowane pomigdzy kotnierzami przytgczeniowymi (np. kiin lub
bolec stabilizujgcy).

1.15. Kazdy zawor powinien posiadaé Dokumentacje Techniczno-Ruchowq (DTR). DTR
powinna by¢ dostarczona w jezyku polskim oroz 1 egzemplarz w jezyku oryginalnym,
jeteli jest on inny niz polski w formie papierowe) w 3 egz. oraz w formie elekironicznej
w 1 egzemplarza (pliki pdf z funkcjg wyszukiwania, doc.).

W szczegolnosci DTR powinna zawierad:
1.15.1. dane techniczne dia kazdego elementu,
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1.14.

1.17.

1.18.

1.19.

1.20.

1.21.

1.22,

1.23.

1.24,

1.15.2. rysunki konstrukcyine, przekroje | wymiary napeddw, rysunki zestawieniowe
(przekroje) zawiercijgce wykaz wszystkich czesci (w szczegdinoscl czesci
zamiennych) oraz dane © materictach,

1.15.3. opisy i schematy podtgczen elekirycznych i mechanicznych,

1.15.4. opisy sterowania, opisy sytuacji awaryjnych oraz sposcby ich usunigcia,

1.15.5. opisy postepowania w trakcie awaryjnego odstawienia,

1.15.4. specyfikacje techniczng stosowanych ptyndw hydraulicznych.

Instrukcje konserwacii urzqdzerr winny by¢ wyspecyfikowane oddzielnie dia branzy

elekirycznej, mechanicznej, automatyki.

Dokumentacja techniczno-ruchowa (DTR) powinny réwniez zawierac kryteria

konserwacii, przedziaty czasowe konserwacji, okreSlone obiekty 1 elementy

podlegajace konserwac, informacje o niezbednych narzedzioch | osprzecie
specjalnym, szybkozuzywajgcych sie czesciach zamiennych i materiatach
eksploatacyjnych (wyroby gumowo-techniczne z wyszczegdlnieniem wymiaréw

i rodzaju materiatu), szczegdtowe instrukcje instalacyjne w ramach zakresdw

montazowych.

Wykonawca powinien udzielié gwarancji na naped min. 24 miesiqce liczqe od dnia

odbiory przez Zamawicjgcego, (ale nie krocej jak na armaturg) i okredli jasno

sprecyzowanq wieloletniq  polifyke produkcji  podzespotéw  zamiennych  po
zaprzestaniu produkcji danego typu napedu.

Iabezpieczenie przeciwkorozyjne:

1.19.1. Czesci zagrozone korozig muszg by¢ zabezpieczone przeciwkorozyjne
w sposdb gwarantujgcy co najmniej 24 miesieczng ochrong przed wptywami
atmosferycznymi.

1.19.2. Powierzchnie podlegajgce zobezpieczeniv przeciwkorozyjnemu muszg
odpowiadaé zaleceniom podanym w kartach technicznych producenta
wyrobu oraz aprobatach technicznych w  zakresie stanu  podtoio,
temperatury oraz wilgotnosci.

1.19.3. Materiaty uiyte do przygotowania powierzchni powinny odpowiadac
zaleceniom podanym w kartach technicznych zastosowanych zestawow
przeciwkorozyjnych oraz muszq by¢ zgodne z normami: PN-EN ISO 8504-2*
oraz PN-EN ISO 8504-1%,

Kompletny naped powinien posiadaé Swiadectwo odbioru 3.1 zgodnie

z wymaganiami PN-EN10204%,

szafki sterownicze napeddéw elekirohydraulicznych i napedy elekiryczne armatury

zabudowywanej na czesci gazociggu objetej czynng ochronq katodowq powinny

zostaé odseparowane elekirycznie od armatury (dotyczy to réwniez przewodow
hydraulicznych napedu). Konkretne napedy, kidre powinny spetniac to wymaganie
zostang wskazane w szczegdtowe] specyfikacji konkretnego zamowienia.

W okresie gwarancji prace eksploatacyjne na napedach nie mogq byé

ograniczane i wykonywane wytqcznie przez autoryzowany serwis Wykonawcy.

Niniejszy wymaog nie moze powodowad utraty gwarancii.

Wszystkie informacje | opisy znajdujace sie na napedzie powinny by< rowniez w

jezyku polskim.

Wszystkie przepusty elekiryczne powinny by wyposazone w dtawiki kablowe wroz z

korkami zadlepiajgecymi w  wykonaniu  przeciwwybuchowym  odpowiednim  do

budowy napedu.
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2. Napedy elekirohydravliczne

2,1. Noped powinien mie¢ mozliwos¢ zasilania z sieci elekiroenergetyczne] 3x400VAC
(ewentualnie na odrebne zgdanie 1x230VAC).

2.2, Naped powinien by¢ wyposazony w akumulator cisnienia wystarczajgcy do min.
3-krotnej zmiany stanu zaworu przy braku zasilania elekirycznego pompy.

23. Cisnienie w uktadzie hydrauliki powinno by¢é kontrolowane za pomocq
rainstalowanego manometru na ktérym oznaczono minimalne i maksymalne
cisnienie robocze oleju,

24. Naped powinien posiadaé wewnetzny uktad logiczno-sterujgcy umoZliwiajgcy
zmiane stanu tylko przez podanie zasilania i odpowiedniego sygnatu otwarcia lub
zamknigcia. Uktad ten powinien zabezpiecza¢ naped przed przecigzeniem
{ochrona siinika, automatyczne wytgcezniki krahcowe, uktad wykrywania zaniku fazy)
oraz umoiliwiac zmiang momentu obrofowego w dopuszczalinym zakresie,

2.5. Obwody sterujqce (elekirozawory, lokaine wskainiki itp.) powinny by¢ zasilane
napieciem 24 V DC.

2.6. Idleca sie zabudowe szafy sterowniczej na korpusie napedu. Zamawidigcy
dopuszcza szafki sterownicze wolnostojgce (patiz pkt.é). co zostanie okreflone w
szczegdtowych specyfikacjach konkretnego zamdwienia.

2.7. Korpusy napedéw powinny byé przystosowane do montazu szafy sterowniczej
Z zapewnieniem separacji elekiryczne] (pomiedzy szafg a korpusem napedu).

2.8. Elementy dlizgowe napedu powinny by¢ wykonane w sposdéb uniemoiliwigjgey ich
wzajemne zacieranie sie, blokowanie, zakleszczenie itp.

2.9. Naped powinien by¢ wyposazony w sterowanie miejscowe przy napedzie za
pomocq przyciskdw stervjgeych, a w przypadku catkowitego braku zasilania
zaréwno AC jak | DC, z wykorzystaniem bezposredniego recznego oddziatywania na
siektrozawory.

2.10. Naped powinien posiada¢ awaryjne otwieranie/zamykanie zaworu realizowane za
pomocq hydrauliczne] pompki recznej.

2.11. Hydrauliczna pompka reczna i uktad napedu powinny by¢ tak skonstruowane, by
powrdt zasilania elektrycznego w  trakcie awaryinego otwierania/zamykania
armatury nie powodowal jakichkolwiek zmian potozenia diwigni recznej
(bezpieczenstwo operatora).

2.12. 7biornik oleju powinien by< wyposazony w optyczny poziomowskaz okreslajgcy
minimalny i maksymalny poziom ptyny hydraulicznego, bez potrzeby wykonywania
dodatkowych operacii na napegdzie (np. spuszczania ptynu z hydroakumulatoréw).

2.13. Naped powinien posiada¢ minimum nastepujgce sygnalizacjie w postaci stykdw
bezpotencjatowych:

2.13.1. otwartyfzamkniety [sygnalizacja tych standw powinna dziotaé tokie
w przypadku braku gtéwnego napiecia zasilajgcego napedu),

2.13.2. sterowanie I[okalne przy armaturze/brak sterowaniafzdalne z  pulpifu
wyniesionego [ub telemetri,

2.13.3. brak zasilania elekirycznego,

2.13.4. awaria napedu,

2.13.5. spadek cisnienia oleju,

2.13.6. za mata los¢ oleju w zbiomiku,

2,14. Naped powinien mie¢ moiliwos¢ dotgczenia inferiejsu  komunikacyinego
posiadajgcego standardowy protokét transmisji danych Profibus/Modbus/Hart itp.

— .___/_ - I
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2.15. Imiana stanu armatury z wykorzystaniem napedu gotowego do pracy nie powinnd
frwaé dtuzej niz 1 minute, jezeli w warunkach nie sprecyzewano inaczej.

2,14, Otwarcie lub zamkniecie armatury z wykorzystaniem pompki recznej nie moze trwaé
dtuze] niz 30 minut.

2.17. Konstrukcjao akumulatoréw hydraulicznych oraz cylindréw sitownikdw hydraulicznych
napedu powinna gwarantowaé petng szczelno$¢ (konstrukcja spawana lub
skrecana).

2.18. Wszystkie elementy sterujgce muszq byé zabezpieczone przed dostepem oséb
postronnych {odpowiednie zamknigcia i zabezpieczenia).

2.19. Naped powinien posiadaé¢ odpowiednie dopuszczenia do pracy w strefach
zagrozonych wybuchem.

2.20. Posiadad zabezpieczenie przed wptywami warunkdw atmosferycznych (praca
w temperaturze od -29°C do + 60°C, stopier ochrony minimum IP 65).

2.21. Wytgczniki kroncowe | przecigzenia napedu powinny byE wykonane, jako
hermetyczne.

2.22. Naped powinien by¢ zabezpieczony przed kondensacjq czynnikow korozyjnych.

2.23. Naped powinien posiada¢ mozliwos¢ ustawiania potozenia mikrowytgcznikow
krancowych.

2.24. Naped powinien posiadaé frwate oznakowanie zgodnie z Rozporzgdzeniem Ministra
Gospodarki z dnia 22 grudnia 2005 r. w sprawie zasadniczych wymagan dia
urzadzeh i systemdw ochronnych do uizytku w przestrzenioch zagrozonych
wybuchem (Dz. U. Nr 263 poz. 2203}, a w szczegdlnosci: typ, rok produkcji, numer
fabryczny, znaki zgodnosci z przepisami krajowymi [ub  migdzynarodowymi,
oznaczenie CE, stopien ochrony, nozwa producenta, wielko$¢ wytwarzanego
momentu obrotowego {Nm).

2.25. Jako minimum na tabliczce znamionowej nalezy umiescic:

2.25.1. Oznaczenie typu napedu elekirohydraulicznego

2.25.2. Oznaczenie CE plus nrjednosiki notyfikowane]

2.25.3. Moment obrotowy wytwarzany przez dany naped

2.25.4. Maksymalne dopuszczalne cbcigzenie

2.25.5. Typ urzgdzenia stervjgcego

2.25.6. Napiecie zasilania energig elektryczng

2.25.7. Ochrone przeciwwybuchowqg elementéw mechanicznych / cecha
2.25.8. Ochrone przeciwwybuchowq elementdw elekirycznych / cecha
2.25.9. Numer seryjny

2.25.10. Miesigc i rok produkciji

2.25.11. Temperature pracy

2.26. Oleje hydrauliczne stosowane w napedach armatury powinny spethiaC przepisy
ochrony Srodowiska.

2.27. Dostawca zawordéw z napedami elekirohydraviicznymi  powinien dostarczyé jako
zatgeznik do $wiadectwa 3.1 napegdu Swiadectwo Jakosci oleju hydraulicznego
zawierajgce nazwe producenta, oznaczenie gatunku (nazwy) oleju hydraulicznego
oraz jego podstawowe dane takie jak:

2.27.1. Klasyfikacje oleju hydraulicznego wg DIN 51 524* cz. |1 i lll lub ISO 6743/4°
2.27.2. Lepkoié kinematyczna przy 40 st. C [mm2/s]

2.27.3. Gestosé w 155t C [kg/m?]

2.27.4. Temperatura zaptonu {st. C]

2.27.5. Temperatura ptyniecia [st, C]

2.27.6. wskainik lepkosci

rd -
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2,28,

W DIR (Dokumentacii Techniczno-Ruchowe]) napedu elekirohydraulicznego
powinny by¢ wskazane co najmniej dwa zamienniki oleju hydraulicznege w tym co
najmniej jeden dostepny w Polsce. Zastosowanie zamiennikéw nie moze stanowié
podstawy do utraty gwaranciji ani zadnych innych roszczen z tego tytutu,

Zbiornik oleju hydraulicznego powinien by¢ wyposazony w optyczny wskaznik
poziomu oleju [przezroczysty) na ktérym oznaczono minimalny i maksymalny poziom
oleju. Okreslenie wymaganego poziomu oleju powinno byé widoczne dla obstugi
bez koniecznosci otwierania skrzynki sterujgcej oroz wykonania dodatkowych
czynnosci hp. zrzucenia oleju z hydroakumulatordw.

Napedy elekiryczne

3.1.

3.2

3.3

3.4,

3.5.

3.6.

3.7.

3.8.

3.9.
3.10.

Naped powinien mie¢ mozliwosc zasilania z sieci elektroenergetyczne] 3x400VAC

(ewentualnie na odrebne zqdanie 1x230VAC lub 24VDC).

Naped powinien by¢:

3.2,1. wyposazony w sterowanie miejscowe przy napedzie za pomocq przyciskdw
sterujqcych. Przyciski oraz wraz z wyswietlaczem powinny by¢ zwrécone w
kierunku obstugi.

3.2.2. wyposaiony w lokalny wskaznik potozenia,

3.23. posiada¢ awaryjne otwieranie/zamykanie poprzez przektadnie z kotem
recznym.

Naped powinien posiadac wewnetrzny uktad logiczno-sterujgcy umoiliwigjgey

zmiang stanu armatury tylko przez podanie zasilania i odpowiedniego sygnatu

otwarcia Ilub zamknigcia oraz automatyczng korekcje faz. Uktad ten powinien
zabezpiecza¢ naped przed pizecigzeniem {ochrona silnika, automatyczne
wytqczniki krancowe, uktad wykrywania zaniku fazy).

Naped powinien posiada¢ minimum nastepujgce sygnalizacie w postaci stykéw

bezpotencjatowych:

3.4.1. otwarty/zamknigty  (sygndlizacja tych stanéw powinna dzataé takie

w przypadku braku gtéwnego napiecia zasilajgcego napedu),

3.4.2, sterowanie lokalne przy armaturze/brak sterowania/zdalne z  pulpitu

wyniesionego lub telemetrii.,

3.4.3. awaria/przecigzenie napedu,

3.4.4. brak zasilania elekirycznego.

Naped powinien posiada¢ - na zgdanie - pomiar momentu obrotowego w trakcie

zmiany stanu armatury w postaci sygnatu 4..20mA.

Naped powinien posiadac — na odrebne zgdanie - mozliwoéé wyposazenia napedu

w interfejs transmisji danych ze wskazaniem jednego ze standardowych protokotéw

(Profibus/Modbus/Hart itp.}.

Imiana stanu armatury z wykorzystaniem napedu gofowego do pracy nie powinna

trwac dtuze] niz maksymalnie 60 sekund w przypadku sterowania elekirycznego

I maksymalnie 3 minuty w przypadku uzycia przektadni mechaniczne] z kotem

recznym.
Wszystkie elementy sterujgce muszg by¢ zabezpieczone przed dostepem oséb
postronnych {odpowiednie zamknigcia i zabezpieczenia, zdejmowane lub

blokowane kétko reczne).

Posiadac odpowiednie dopuszczenia do pracy w strefach zagrozonych wybuchem.
Posiada¢ zabezpieczenie przed wptywami warunkéw atmosferycznych (praca
w temperaturze od -29°C do + 60°C, stopien ochrony obudowy minimum IP é5).
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3.11. Wylqczniki krahcowe | przecigzenia napedu powinny byé& wykonane, jako
hermetyczne — stopieth ochrony min IP 54.
3.12. Naped powinien by¢ zabezpieczony przed kondensacjq czynnikow korozyjnych.
3.13. Powinna istnie¢ mozliwosé ustawiania potozenia mikrowytqcznikdw krancowych.
3.14. Naped powinien posiada¢ trwate oznakowanie zgodnie z Rozporzgdzeniem Minisira
Gospodarki Dz. U, Nr 263 poz. 2203 z dn. 22.12.2005r. w sprawie oznaczania urzadzen
zainstalowanych w sirefach Ex, a w szczegdinosci: typ, rok produkcii, numer
fabryczny, znaki zgodnosci z przepisami krajowymi  Iub miedzynarodowymi,
oznaczenie CE, stopien ochrony, nazwa producenta, wielko$C wytwarzanego
momentu obrotowego (Nmj.
3.15. Jako minimum na tabliczce znamionowej nalezy umiescic:
3.15.1. Oznaczenie typu napedu elektrycznego
3.15.2. Oznaczenie CE plus nr jednostki hotyfikowanej
3.15.3. Moment obrotowy wytwarzany przez dany naped
3.15.4. Maksymalne dopuszczalne obcigienie
3.15.5. Typ urzgdzenia sterujgcego
3.15.6. Zasilanie w energie elekiryczng
3.15.7. Ochrone przeciwwybuchowq elementéw mechanicznych / cecha
3.15.8. Ochrone przeciwwybuchowq elementow elekirycznych / cecha
3.15.9. Numer seryjny
3.15.10. Miesigc i rok produkcji
3.15.11. Temperature pracy
3.16. Panel sterujocy wraz z wyéwietlaczem oraz przyciskami musi by¢ umieszczony na
picnowej ptaszczyznie obudowy napedu.

. Napedy reczne

4.1. Nalezy dokonaé¢ doboru rodzaju nopedu recznego w zaleinosci od wielkosci
momentu obrotowego niezbednego do otwarcia armatury.

42. Iaostosowanie napedu recznego otwieranego za pomocq klucza, pokretta do
armatury: < DN100. Blokada obrotu trzpienia armatury w zakresie 0° - 90° (Z/O).

4.3. Klucze do armatury powinny by¢ jednoczeiciowe lub winny sktadac sie z gtowicy
dopasowane] do potgczenia, trzpienia oraz przedtuzki. Konstrukcja gtowicy powinna
umoiliwiaé zainstalowanie na state jej przedtuzki.

4.4. Maksymalna sita, jokg nalezy przytozy¢ na pokretto lub dzwignie w celu poruszenia
zaworem nie powinna przekraczaé 360 N, przy petnej roznicy cisnien.

4.5. Dtugosc ramienia klucza nie powinna by¢ wigksza niz dwukrotna odlegto’é od czota
do czota armatury {dot.: przytgeza kotnierzowego) lub od korfica do kohca armatury
(dot.: przytqcza do spawaniay).

4.6. Srednica pokretta armatury nie powinna by¢ wigksza niz dtugo$¢ armatury. Szprychy
pokretta nie powinny wystawac poza jego Srednice (nie dotyczy armatury < DN40).

4.7. Iastosowanie przektadni mechaniczne] do armatury kulowych: > DN100.

4.8. Przektadnia mechaniczna  powinna  byé  urzqdzeniem  bezobstugowym,
niewymagajgcym okresowej konserwacii.

4.9. Elemenly wewnetrzne przektadni powinny byC zabezpieczone smarem nd caty
okres uzytkowania.

4.10. Zamkniecie lub otwarcie armatury powinno sie odbywaé za pomocq kétka
recznego dostarczonego razem z przektadniq mechaniczng.

4.11. Kierunek obrotu ,,Otworz” oraz ,,Zamknij” powinien by¢ oznaczony na kétku recznym.

z
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4.12. Kierunek ,Zamknij", winien by¢ realizowany przez obrét kétka zgodnie z kierunkiem
ruchu wskozdéwek zegara.

4.13. Kierunek ,,Otwdrz”, winien by¢ realizowany przez obrét kétka przeciwny do kierunku
ruchu wskazéwek zegara.

4.14. Wykonawca, po zamontowaniu recznej przektadni mechaniczne] na zaworze
kulowym, powinien za pomocq $rub zderzakéw mechanicznych usytuowanych w
korpusie przektadni, wyregulowaé zakres dziatania {0° - 90°).

4.15. Zakres regulacii zderzakdw krancowych przektadni mechanicznej w przedziale od -5°
do 95° kgta cbrotu.

4.16. Mocowanie korpusu przektadni mechanicznej do kotnierza armatury lub kotnierza
kolumny przediuzeniowej powinno byé zredlizowane za pomocg §rub lub
rownowaznych elementéw ztqcznych.

4.17. Dopuszcza sig, aby pokretto waotu wejiciowego przektadni byto wyposazone
w ogranicznik momentu obrotowego.

4.18. Tam, gdze jest to wymagane, napedy reczne nalezy wyposazyé w sygnalizatory
pofozenia krahcowego w postaci stykéw bezpotenciotowych w obudowie
ognioszczelnej Ex d 1A T1 minimum.

4.19. Wykonawca wraz z ofertq musi przedstawié parametry techniczne przektadni, w tym
w szczegdinosci:

4.19.1. Wielko3C przetozenia przektadni (np. 40:1, 44:1, 48:1,...., 60:1),

4.19.2. llos¢C cykli otwarcia zamknigcia przy 75% obcigzeniu,

4.19.3. Zakres pracy [np. 90 st. +/- 5 stopni w obu potozeniach),

4.19.4. Rodzqj potgczenia kotnierzowego przektadni mechaniczne;,

4.19.5. Max moment cbrotowy,

4.19.6. Max wymiar trzpienia armatury,

4.19.7. Rodzqj zabezpieczenia przeciwkorozyjnego,

4.19.8. Rodzaj/sposdb nastawy napedu,

4,19.9. Owiercenie,

4.19.10. Materiat obudowy przektadni mechaniczne;, stopien ochrony obudowy.

5. Rysunki pogliqdowe doboru wysokoéci kolumny przediuzeniowej armatury w zabudowle
podziemnej

Rys. nr 1 — dla zespotu zawdr +naped elektrohydrauliczny
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Zatgeznik nr 4 do PIHD-I03
Naopedy armatury - wymagania Operatera Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Uednolicona metoda dobor wysokocl kelumiry przediuteniowe]
amatury o zabudowie podziemne]

Producent/Wykonoawcao armolury dacydule

o gaboryhach elementéw skiadowych
respolu: 20wér / naped elekdrohydravliczmy.

X1 - Skrzyoka sterownicza,
%2 - Naped / stlownli.
X3 - Wysokodd korpusu zawaru,

K - Wymlar vzaleniony od X1, X2, X3.

1
175- 185 cm <
\\
\

e _—____—_'l-n.._
P

Wymiar (od os gareciggu
de poromu gruntu)
podaje Zamowiajacy

‘J Of gaxeciqge

Rys. nr 2 - dla zespotu zowdr+ naped reczny lub elekiryczny

Przekiadnla mechonlcnag reczna lub
noped elekdrycany

Procucent/Wykonawca ammatury decyduje
x a gabarvtach elementéw skiodowych
zespatu zawde / noped

)

| {
175 -185cm Y
{

)

X2 - Naped / sitownlk.
X3 - Wysokod< korpusu

K R
Puziom grontu E . K - Wymiar vzaleiniony od X2, X3.
TN N |
Wymiar (od osi gazrociqgu
do pazlomu gruniv) podiaje
tamowialacy
x3

©i gazaciggu

Rys. nr 3 — dla zespotu zasuwa+ naped reczny iub elekiryczny

Z
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Zatgcznik nr 4 do PHD-I03
Napegdy armatury - wymagania Operatora Gozociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Ulednolicora metoda dobor wysokefcl kelumny przedivzeniowe]
amafury o zabudowie podziemne]

Produceni/Wykonowca amnatury decydule

] ( \ & gabarytach alementéw skiadowych
1 Lo zespolu zasvwa / naped
/N
h X2- Hoped / sifownik.
75 185em || - X3 - Wysokod ¢ korpusu zsuwy.
g -"s"il K - Wymiar uzaleniony od X2, X3.
[
b/
!y
|
Pazlers grustu [ K
A
Wymiar [od odl gazociagu do
podomu gruniu) padaje
Tomawiajgey
xa
Of gruaclqgy

é. Wolnostojgca szafka sterownicza napedu elektrohydraulicznego

Wymagania w zakresie wolnostojgcee] szafki sterowniczej napedu elektrohydraulicznego:
Lakres dostawy napedow elekirohydraulicznych w wersji z oddzielng szafkg sterujacag na
jeden zawér obejmuje przynajmniej:

2 rury {odcinki proste) hydrauliczne ze stali nierdzewnej o dtugoéci min. 3 m,

2 szt. ztqczy izolacyjnych zabudowanych na zewnagtrz szafki sterujgce] na stalowych
przewodach hydraulicznych,

komplet ztgczek hydraulicznych do mocowania przewodéw hydraulicznych,

wspornik {lub ramka, statyw) szafki sterujqcej, umoiliwigjgcy montaz szafki na fundamencie
na wysokoici umodiiwiajgce] obstuge | serwisowanie,

kompiet §rub, podktadek i nakretek do mocowania szafki sterujgcej ze wspornikiem.

Separacja elekiryczna szafki sterujgcej od armatury moze byé realizowana wytqcznie za
pomocq zastosowania ztqczek izolacyjnych (separatordw elekirycznych) umiejscowionych
na zewnqtrz szafki sterujgcej na stalowych przewodach hydraulicznych. Nie dopuszcza sie
separacii elektrycznej szafki stervjgcej od armatury za pomocq elastycznych przewoddw
hydraulicznych.

Producent napedu elektrycznego/elektrohydraulicznego jest zobowigzany do
zadeklarowania (okreflenia np. w DIR) sposobu zapewnienia odizolowania uziemionych

przewoddw instalacji elekirycznej zasilajgce] od armatury/gazociggu.

Dodatkowo Wykonawca powinien dostarczyé dokumentacije techniczng (w tym rysunek
konstrukeyjny) wykonania fundamentu dia posadowienia szafki sterujacej.

ra
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Zatgeznik nr 4 de PHD-I03
Napedy armatury - wymagania Operatora Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM 3.A.

7. Rozwigzania rownowaine

GAZ-SYSTEM S.A. opisujgc przedmiot zamoéwienia za pomocg norm, aprobat, specyfikac
technicznych lub systemdw odniesienia, o ktérych mowa w art. 30 ust. 1-3 ustawy z dnia 29
stycznia 2004 r. prawo zamédwieh publicznych {tj. Dz. U. 2013 nr 907 z pozn. zm.), dopuszcza
rozwigzania réwnowazne opisywanym. Wykonawca, ktoéry w celu realizacji zomowienia
powoluje sie na rozwigzania réwnowazine opisywanym przez Zamawigjgcego, jest
obowigzany wykazaé, ze oferowane przez niego dostawy, ustugi lub roboty spetnicjq
wymagania okreslone przez Zamawigjgcego.

*{lub rownowaizne).
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Zatqeznik nr 5 do PHD-I03
Wykonanie zqczy spawanych — wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

1. Wymagania ogélne

1.1. Niniejsze Wytyczne mdjg w szczegdlnobci zastosowanie do wykonywania ztgczy
spawanych rur od DN500 do DN1000 i grubosciach $cianki od 8 mm do 25 mm ze
stali o granicy plastycznodci minimum 485 MPa - przeznaczonych do rurociggowych
systemow transportowych spetniajgcych wymagania poziomu PSL2 na europejskie
gazociqgi lgdowe do transportu gazu ziemnego wedtug normy PN-EN ISO 3183:2013
(lub rownowainej) oraz zqgczy spawanych tych rur z elementami ksztattowymi,
zwanymi dalej rozgatezieniami i kréécami {ang. tie-in).

1.2. Ndjpdinief 4 tygodnie przed rozpoczeciem spawania gazociggu Wykonawca jest
zobowiqzany do przedstawienia Inwestorowi do zaakceptowania:

1.2.1. Planu Spawania lub Ksiegi Spawania,
1.2.2, Systemu Konftroli i Zapewnienia Jakosci Zigczy Spawanych.

1.3. Wszystkie prace spawalnicze gazociqgu Wykonawca musi prowadzié¢ zgodnie
z wymaganiami zaleceniami normy PN-EN 12732 (lub réwnowasznej) oraz ninigjszymi
wyrmaganiami.

1.4. Wykonawca musi zopewni¢ catkowity dostep do dokumentacji wykonania
gazociqgu przedstawicielom Inwestora oraz Nadzoru Inwestorskiego podczas
trwania procesu inwestycyjnego. Wszelkie uwagi przedstawicieli Inwestora oraz
Nadzoru Inwestorskiego muszg by¢ weryfikowane na biezgco.

1.5. Inwestor zastrzega sobie prawo wymagania od Wykonawcy dodatkowych badanh
w czasie produkcji gazociqgu, gdy pojawi sie watpliwoi¢ co do kwdlifikacii
spawaczy iflub operatoréw oraz poprawnosici Instrukcji Technologicznej Spawania —
WPS,

2. Wymagania w zakresie systemu zarzqdzania jakosciq

2,1. Wykonawca zqczy spawanych gazociqgu, musi posiadaé certyfikowany system
zarzqdzania jokosciq wedtug normy PN-EN ISO 9001 {lub réwnowainej) w zakresie
budowy sieci gazowych.

2.2. Wykonawca ztgczy spawanych gazociqgdéw, musi posiadaé certyfikowany system
zarzqdzania jokoSciqg w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy oraz ochrony
srodowiska.

23. Wykonawca musi posiada¢ certyfikowany system zarzqdzania jokoscig w zakresie
petnych wymagan w spawalniciwie wg wymagan normy PN-EN 3834-2 (lub
réwnowaznej).

24. Wykonawca musi zatrudniaé spawaczy iflub operatoréw urzqdzeh spawalniczych,
spetnigjqcych wymagania wedtug normy PN-EN 287-1(lub réwnowainej) lub PN-EN
ISO 9606-1 {lub rownowaznej) oraz normy PN-EN 1418 (lub réwnowainej) lub PN-EN
ISO 14732 {lub réwnowainej), z aktualnymi uprawnieniami w zakresie spawanych
maferiatéw rur, srednic rur gazociqgu, grubosci scianki rur, urzqdzen spawalniczych,
metod spawania oraz pozycji spawania.

2.5. Wykonawca musi zatrudni¢ personel nadzoru spawalniczego, nadzorujgcy jakosé
prowadzenia prac spawalniczych na budowie gazociggu, z uprawnieniami EWE {lub
IWE} wg wymagan norm PN-EN ISO 14731 (lub réwnowainych), z aktuainym
certyfikatem kompetenciji. Dodatkowo kazda brygada spawalnicza musi byé
nadzorowana podczas prowadzenia procesu spawania zZtgezy rur gazociqgu przez
nadzér spawalniczy posiadajgcy uprawnienia min EWS lub rownowazne.

Lo 7
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Zatgeznik nr 5 do PHID-I03
Wykonanie ztgczy spawanych - wymagania Operatora Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

2.6, Laboraterium badawcze badaon jakosci | nadzorujgce Wykonawcy musi posiadac
akredytacje lub uznanie, zgodne z wymaganiami normy PN-EN ISO/IEC
17025:2005/AC:2007 {lub réwnowainej). Akceptacje do prowadzenia badan
nieniszczgcych i niszczgeych uzyskujg laboratoria posiadajgee: $wiadectwa uznana
lub éwiadectwo podwykonawstwa spetniania wymagan normy PN-EN ISO 17025 (lub
réwnowaQzinei) i bedgce podwykonawcami akredytowanych laboratoriow.
Zamawidjgcy dopuszcza rowniet laboratoria badawcze posiadajace okredytacje w
daone] metodzie badawcze]. Laboratorium badawcze wykonujgce badania
niszczgce | nieniszczgce powinno  spetniaé wymagania  ustawy o dozorze
technicznym.

2.7. Personel ocenigjgcy jakos¢ przebiegu procesu budowy/produkcji gazociqgu, w tym
ztqezy spawanych i rur gazociggu, musi posiadaé co najmniej uprawnienia drugiego
stopnia w wykonanej metodzie badanh jakosci, wg wymaganh normy PN-EN 4757 lub
PN EN SO 9712* i byé zatrudniony przez niezaleing od Wykonawcy firme lub
laboraterium badawcze jakosci i nadzorujgce.

2.8. Insirukcjo badan nieniszczqeych  zigezy  spawanych  gazociqgu musi byc
zaakceptowana przez osoby z uprawnieniami trzeciego stopnia, w danej mefodzie
badani nieniszczgcych, wg wymagan normy PN-EN 473(lub réownowaznej) lub PN EN
iSO 9712(lub réwnowazne].

3. Wymagania dotyczqce materiatéw podstawowych

3.1. Rury gazociqgu muszg byé wykonane zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 13O

3183 (lub rdwnowaznej) oraz zgodnie z wymaganiami Inwestora.

3.2. Pozostate materiaty niezbedne do wykonania gazociggu muszq spetnial
nastepujgce wymagania:

3.2.1. Dopuszcza sie stale normalizowane lub walcowane termomechanicznie oraz
ulepszane cieplnie o normatywnej minimalnej granicy plastycznosci do 555
MPa.

3.2.2. Rownowainik wegla CEw nie moze przekraczac wartosci 0,43. W przypadku
rur przeznaczonych na fuki giete indukcyjne dopuszcza sie zwiekszenie
réwnowaznika wegla CEw do poziomu uwzglednionego miedzy Inwestorem,
a dostaweq rur.

3.3. Wszystkie materiaty muszg mie¢ potwierdzong udarno$¢ Charpy-V w temp. -29 'C
lub nizszej, zgodnie z wymaganiami podmiotowych norm,
3.4. Przygotowanie krawedz rur do procesu spawania:

3.4.1. Po procesie ciecia musza byé przeprowadzone badania ultradiwiekowe — UT
materiatu rur, ng obszarze o szerokosci = 100 mm od krawedz rur, w celu
wykrycia ewentualnych rozwarstwiei materiatu rur, zgodnie z wymaganiami
normy PN-EN 12732 (lub réwnowainei). Badania muszq byC potwierdzone
protokotem.

3.4.2. Do ciecia rur dopuszcza sie wytqgczenie proces automatycznego cigcia tukiem
plazmowym lub palnikiem acetylenowo-tlenowy, z nastepnq obrobkg
mechaniczng. W szczegdinych przypadkach, po uzgodnieniu z Inwestorem w
miejscach gdzie nie jest mozliwa obrébka mechaniczna dopuszeza sig ciecie
rur plazmg z gazem plazmotwdrczym Ar+Hz.

3.4.3. Ukosowanie krawedzi rur do spawania ztqczy doczotowych zgodnie
z wymaganiomi WPS, musi by¢ wykonane za pomocq automatycznych
urzgdzen skrawajgcych.
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Zatgeznik nr 5 do PHD-I03
Wykonanie ztgczy spawanych — wymagania Operatora Gazociqgéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

3.4.4. Przed procesem cigcia rur, w przypadku, gdy ma to zastosowanie, nalezy
przenie$¢ stosowne oznaczenie rury, potwierdzone stemplem identyfikacyjrnym
pracownika kontroli jakosci. Oznaczenie powinno byé przeniesione na
obydwa kohce od wewnetrznej strony rury.

3.4.5. Iukosowane do spawania konce rur oraz powierzchnia wewnelrzna
i zewnetrzna rur w odlegtosci min 25 mm od krawedz ukosowania, muszq byc
oCzyszczone za pomocq stalowych szczotek obrotowych do  czystosci
metalicznej.

3.4.6. Zadziory, mate nieréwnoici lub naciecia na powierzchni ukosowania musza
by¢ usuniete za pomocq szlifierek recznych.

4. Wymagania dotyczqce materiatéw dodatkowych do spawania

4.1. Materiaty dodatkowe do spawania produkcyjnego i naprawczego tqczy rur
gazociqgu, tokie jok: elekirody otulone, druty lite, druty proszkowe ostonowe z
rdzeniem topnikowym | z rdzeniem metalicznym, druty proszkowe samoostonowe
oraz fopniki, muszq posiadad przynajmniej jedno dopuszczenie niezaleinej jednostki
klasyfikacyjnej, w zakresie stali rur budowanego gazociggu.

4.2, Do wykonywania ztqczy spawanych rur gazociqggu, a w tym: produkeyjnych ztqczy
doczotowych rur oraz ztqczy spawanych rur z rozgatezieniami i kréécami, muszg byé
zastosowane wytqcznie certyfikowane materiaty dodatkowe, zgodne w zakresie
oznaczenia ({typ, rodzaj oraz oznaczenie normatywne) z WPS.

4.3. Stopiwo materiatéw dodatkowych musi posiadaé wiasnosci mechaniczne nie nizsze
od wtasnosci mechanicznych materiatu rur gazociggu, a w szczegdlnosci granica
plastycznosci stopiwa nie moize byé nizsza od maksymalne] rzeczywistej granicy
plastycznosci materiatu rur gozociqgu. Dla warstwy przetopowej dopuszcza sie
materiat o nizszej granicy plastycznosci niz rury zgodnie z wymaganiami normy PN-EN
12732*.

4.4. Do spawania ziqczy rur gazociqgu dopuszczone mogg byé wytgeznie materiaty
dodatkowe, ktérych wiasnoici potwierdzone sq $wiadectwem odbioru typ 3.2, wg
wymagan normy PN-EN 10204*. Do badah technologii spawania dopuszcza sfe
Swiadectwa odbioru typu 3.1 wg normy PN-EN 10204, Zakres badan wiasnosci
materiatow dodatkowych okreslone w Swiadectwie musi obsjmowad co najrnniej:
4.4.1. Analize sktadu chemicznego stopiwa okredlajgcq udziat procentowy takich

pierwiastkéw jak: C, i, Mn, P, S, Cr, Ni, Mo, Cu, Nb/Ta, V, W, N, B, Ti,

4.4.2, Wiasnoici mechaniczne stopiwa: granica plastycznoici, wylrzymatosé na
rozciqganie, wydtuzanie. Minimalny stosunek granicy plastycznoici do
wytrzymatosci na rozcigganie stopiwa materiotu dodatkowego musi byé
w zakresie 0.8 do 09, w zaleznoici od klasy stali, zgodnie z wymaganiami
normy PN-EN |SO 3183*,

4.4.3. Badania udarnosci spoiwa Charpy-V w temp. -29 *C. Minimalng wartoié pracy
tamania prébki Charpy-V stopiwa, jako $rednia z trzech prébek, musi byé 2 40
J, przy czym co najmniej 2 30J dia pojedynczej prébki,

4.4.4. OkreSlenie zawartodci wodoru w stopiwie (dotyczy elekirod otulonych, drutéw
proszkowych ostonowych i samoostonowych oraz topnikow). Wymagane jest
zastosowanie materiatéw dodatkowych niskowodorowych o zawartosci
wodoru w zakresie 2-5 ml H2/100 g stopiwa, zgodnie z norma I1SO 3690*,

4.5. W szczegdinych przypadkach, po uzgodnieniu miedzy Inwestorem a Wykonawcg
nalezy wykonaé badania CTOD - proby w temp. -29°C, a minimalna wartoié

2
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Zatgcznik nr 5 do PI-ID-103
Wykonanie ztgczy spawanych — wymagania Operatora Gazociqgow Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

rozwarcia szczeliny jako $rednia z trzech prébek 2 0,15 mm, pojedynczej probki 2 0,10
mm.

4.6. Materiaty dodatkowe muszq byé przechowywane w oryginalnych opakowanioch,
zgodnie z zaleceniami producenta tych materiatow, w pomieszczeniach o temp.2
20 'C i o statej wilgotnoici < 40%. Opakowanie powinno by¢ jednoznacznie
identyfikowane z certyfikatem odbioru [np. poprzez numer wytopu lub parti). Nie
dopuszcza sie materiatéw dodatkowych z nieczyteinym oznakowaniem.

4.7. Elekirody ofulone oraz druty spawalnicze: proszkowe ostonowe i proszkowe
samoostonowe, muszg byé dostarczone w  hermetycznych  opakowaniach
chronigcych przed wilgociq. Elekirody otulone po wyjeciu z opakowania muszq by¢
przechowywane w podgrzewanym termosie. Dopuszcza sig wyfgeznie jednckrotne
suszenie elekirod otulonych {po ich wystudzeniu).

4.8. Elekfrody otulone oraz druty spawalnicze po wyjgciu z oryginainegoe opakowaniaq,
muszq byé chronione lub przechowywane zgodnie z wymaganiomi ich producenta,
w taki sposdb, aby zachowane byly cechy uiytkowe i/lub whasnosci spawalnicze, o
przede wszystkim musi by¢ zapewniona doktadna ochrona przed wilgociq, z uwagi
na zapewnienie zawartosci wodoru w stopiwie < 5,0 ml H2/100 g stopiwa.

. Wymagania ogéine dolyczqce spawania

5.1. Spawanie produkcyjne gazociqgu moie byc rozpoczete dopiero po zatwierdzeniu
przez Inwestora kwalifikacji {dopuszczenia) spawaczy | operatorow oraz kwalifikacii
[dopuszczenia) Instrukcji Technologicznych Spawania WPS dia proceséw spawania
produkcyjnego 1 naprawczego, oddzielnie dla kaidego gatunku materiatu rur,
srednicy rur i gruboéci §cianki rur.

5.2. Wykonawca jest zobowigzany do przechowywania na terenie budowy gazociggu
danych dotyczgcych spawaczy iflub operatoréw i dokumentacii spawalniczej.
Dane te muszg by¢ dostepne na zqdanie przedstawicieli Inwestora oraz Nadzoru
Inwestorskiego.

5.3. Warunki pogodowe - proces spawania produkcyjnego ztqczy rur gazociqgu nie

moze by¢ prowadzony, gdy warunki pogodowe mogq prowadzic do obnizenia
jokoici ztqezy spawanych. Gdy jest to niezbedne, musza by¢ zastosowane namioty
ochronne.
W namiotach ochronnych powinna by¢ zapewniona stata femp. powietrza,
powyzej 5°C oraz doktadna wentylacja namiotu, usuwajgca dymy spawalnicze. W
przypadku spawania metodqg SSA kaidy ze spawaczy dodatkowo musi by¢
wyposazony w maske spawalniczq z odciqgiem dymow spawalniczych.

5.4. Kaida rura gazociggu musi byé ustawiona w taki sposdb, aby zapewniona byta
wspétosiowosé nastepne] rury spawanej doczotowo z rurq poprzednia.

55. Przed ustawieniem i centrowaniem rur Wykonawca musi przeprowadzi¢ badania
wizualne powierzchni  kohcdéw rur niepokrytych izolacjg w  celu wykrycia
ewentualnych zadzioréw, matych nieréwnosci, nacieé lub wgnieceh. W przypadku
gdy Wykonawca nie zgtosi zadnych wad powierzchni kohcdw rur, ponosi
odpowiedzialnoié za te wady wykryte po procesie spawania.

5.6. W przypadku wykrycia przez Wykonawce wad materiatu rury w postaci
rozwarstwien, odcinek rury zawiergjgce te wady musi by¢ wycigty, a koniec rury
ponownie zukosowany.

5.7. W przypadku przesuniecia wewnetrznych krawedzi fgczonych rur gazociggu {ang.
high-low}, wynikajgcego z réinicy grubosci Scianek spawanych rur lub
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niecentrycznosci (nieokrggtosci) rur wiekszej niz 2 mm na obwodze ztgcza
doczotowego rur, musi by¢ przeprowadzona obrdobka mechaniczna grubszej scianki
rury, wyrdwnujgea grubosci $cianek tgczonych rur. Wymagane jest tagodne
przejécie pomigdzy tqgczonymi sciankami rur, kgt ukosowania §cianki grubszej rury nie
moze by¢ wiekszy niz 15°. Obrébke mechaniczng nalezy prowadzi¢ z zastosowaniem
automatycznych tokarek skrawajqeych lub obrébki scierne.

5.8. Do spawania zigczy doczotowych rur gozociggu wymaga sie zastosowania
wewngfrznych  urzadzen  centrujgeych. Nie  dopuszcza  sie  zastosowania
centrownikow z podktadkami miedzianymi lub ceramicznymi formujgcymi gran
spoiny. Wewnetrzne urzqdzenia centrujgce muszg byé wyposazone w odpowiednie
zabezpieczenia (rolki prowadzqce z tworzyw sztucznych lub z gumy), gwarantujgce
ochrone przed uszkodzeniem mechanicznym wewnetrznej warstwy epoksydowe;.

$.9. Do wykonania spoin montazowych zaleca sie zastosowanie zewnetrznego
urzadzenia centrujgcego.

5.10. Wzajemne przesunigcie szwéw (ztgczy spawanych lub zgrzewanych) produkcyjnych
rur gazociqgu, w ztqczach doczotowych rur gazociqgu nie moze byé mniejsze niz
100 mm lub 40°.

5.11. Zgjarzenie tuku spawalniczege w procesach spawania recznego  elektrodami
otulonymi oraz spawania GMA i SAA moze byé wykonane tylko w obszarze rowka
ztgcza lub w obszarze lica poprzedniego Sciegu spoiny, w zadnym przypadku na
powierzchni spawanych rur. W przypadku stwierdzenia na powierzchni rury sladéw
po zdjarzeniu tuku, obszar ten musi by¢& usunigty przez szdifowanie reczne, a
nastepnie muszq by¢ przeprowadzone badania magnetyczne — proszkowe, w celu
wykrycia i usuniecia mikropeknieé.

5.12. W celu podgrzewania wstepnego ztqczy doczotowych rur gazociqggu muszq byé
zastosowane  systemy  palnikébw  gazowych, zapewnigjgce réwnomierne
podgrzewanie obszaru ztqcza na catym jego obwodzie. Nie dopuszcza sie
miejscowego podgrzewania ztqcza rur za pomocq pojedynczych painikéw
recznych. Dopuszcza sie technike automatycznego podgrzewania wstepnego
oporowego |ub pragdami wielkiej czestotliwosci. W przypadku ztqgczy montazowych
dopuszcza sig zastosowanie painikéw z podwding gtowicq. Podgrzewanie nalezy
prowadzi¢ jednoczednie po obydwu stronach rury na catym obwodzie.

5.13. Hekirody otulone po otwarciu opakowania hermetycznego powinny byé Zuiyte
w ciqgu 4 godzin. Dopuszcza sig wydtuzenie fego czasu do 8 godzin, w przypadku
przechowywania elekirod w podgrzewanych termosach, o statej temperaturze

powyzej 60 °C.

. Wymagania dotyczqgce technologii spawania

é.1. Opracowane przez Wykonawce technologie spawania produkcyjnego |
naprawczego ztqcezy rur gazociqgu muszq by¢ zgodne z wymogami i zaleceniami
norm PN-EN-ISO15609-1* oraz PN-EN 12732*, z uwzglednieniem dodatkowych
wyrmagan okreslonych przez Inwestora.

4.2, Dopuszcza sig nastepujgce metody spawania produkeyjnegoe gazociqgu:

6.2,1. Spawanie reczne tukowe elekirodq otulong niskowodorowg — MMA,
6.2.2. Spawanie reczne tukowe elekirodq nietopliwg w ostonie gazu obojethego —
TG,

é Strona7z23



Zatgeznik nr 5 do PHD-I03
Wykonanie zigezy spawanych — wymagania Operatora Gazociagow Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

6.2.3. Potautomatyczne iflub automatyczne spawanie tukowe w ostonie gazowe;
GMA, drutem litym, drutem proszkowym topnikowym lub drutem proszkowym
metalicznym,

6.2.4. Potautomatycznie iflub automatyczne spawanie tukowe drutem proszkowym
topnikowym samoostonowym SSA,

6.2.5. Autormatyczne spawanie tukiem krytym SA, z nastepujgcymi ograniczeniami:
grubosé pojedynczego Sciegu nie moze by< wigksza niz 5,0 mm, a topnik musi
by¢ zasadowy niskowodorowy.

6.3. Wykonawca musi wykazaé na podstawie wynikéw badan technologil spawania, Ze
zaréwno opracowana fechnologia spawania przedstawiona w WPS, jak i
wyposaZenie Wykonawcy w urzqdzenia i osprzet spawalniczy pozwolqg uzyskac
7tqcza spawane rur gazociggu o wymaganej jakosci. Wymaga sie opracowania
odrebnych Instrukcji technologicznych spawania WPS dia ztgczy rur o réznej
grubosci scianki, oraz wykonanych z materiatow réznigcych sie stanem dostawy
i/lub  wiasnosciami mechanicznymi  oraz instrukcii  technologiczne] spawania
naprawczego ztgczy spawanych rur gazociggu zgodnie z Paragrafem 10.

4.4, Nie dopuszcza sie zmiany Srednicy elekirody ofulonej, drutu litego, drutu
proszkowego ostonowego oraz drufu  proszkowego samoostonowego  bez
akceptacii Inwestora lub Nadzoru Inwestorskiego.

6.5. Insirukcja Technologiczna Spawania produkcyjnego | naprawczego WPS ztgczy rur
gazociqgu musi szczegdtowo okreslac:

6.5.1. Wykonawce,

6.5.2. Srednice i grubos¢ scianki rur, rodzaj materiatu podsiawowego rur,

6.5.3. Typ, rodzqj i producent urzgdzenia spawalniczego stosowano do recznego.,

pétautomatycznego lub zmechanizowanego spawania zigezy rur,

6.5.4. Metode i techniki spawania ztgczy rur,

6.5.5. Rodzaj, typ i producenta materiatéw dodatkowych,

6.5.6. Srednice  materiatéw  dodatkowych  stosownych  do spawania

poszczegdlnych warstw ztgcza rur,

6.5.7. Rodzaj zastosowanego urzgdzenia centrujgcego rury,

6.5.8. Wszysikie podstawowe parameiry spawania ztaczy rur, decydujgce o Jakosci

pProcesu spowania,

$.5.9. Wymagany zakres energi liniowej spawania iflub maksymalna dopuszczalna

wartoié energii liniowej spawania,
6.5.10. Zalecana liczba éciegéw ztgcza rur wg wymagah podanych w Tablicy 1,
warstwa licowa musi byé wykonana min. 2 prostymi §ciegami dla grubosci do
11 mm wigcznie lub 3 sciegami dla grubosci powyzej 11 mm, a w przypadku
zastosowania  niestandardowych metod spawania  {np. wewnegirzne
automatyczne spawanie metodg GMAW ze specjalnym przygotowaniem
rowka spawdlniczego) dopuszcza sie inng ilos¢ Sciegow. Szczegdty w tym
zakresie bedq uzgodnione na etapie weryfikacji technologii spawania
WPQR,

6.5.11. Minimalna i maksymaing temp. podgrzewania wstepnego spawanego
ZHQCZa rur,

6.5.12. Minimalng i maksymalng temperature migdzyiciegowq ztqcza spawanego

rur,

6.5.13. Kierunek spowania,

6.5.14. Amplitude oraz czestotliwos¢ ruchu wahadtowego uchwytu palnika GMA i

SSA — dotyczy spawania zmechanizowanego,
3
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6.5.15. Srednice dyszy ostony gazowej w przypadku spawania GMA i TIG,
6.5.16. DtugosC wolnego wylotu drutu litego i drutu proszkowego przy spawaniu
GMA oraz drutu samoostonowego przy spawaniu SSA.

7. Badania i uznawanie technologii spawania

7.1. Badania i uznawanie technologii spawania produkcyinego i spawania
naprawczego ztgczy rur gazociagu, nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami i
zaleceniami normm: PN-EN 12732* oraz PN-EN 1SO 15614-1/A2* oraz z uwzglednieniem
dodatkowych wymagan okreslonych przez Inwestora.

7.2. Przed badaniomi i uznaniem technologii spawania produkcyjnego i naprawczego
zZtaczy rur gazociqgu w postaci WPS, nalezy uzgodnié wstepne Insfrukcje
Technologiczne Spawania WPS z Inwestorem i/lub Nadzorem Inwestorskim.

7.3.  Wykonywanie spawanych ztqczy probnych rur do badania i uznawania technologii
spawania produkcyjnego i naprawczego ztqczy rur gazociqgu oraz badania jakosci
ztqczy prébnych, muszq byé prowadzone w obecnosci przedstawicieli Nadzoru
Inwestorskiego oraz Inwestoro.

7.4. Badania i uznanie technologii spawania muszg byé prowadzone na rurach
przeznaczonych do produkcji gazociggu, a wiec z tego samego materiatu, srednicy,
grubosci Scianki i o dtugosci produkeyjne] iub o dtugosci uzgodnionej z Inwestorem,
lecz wtedy dtugosé spawanych odcinkdw rur zigczy probnych musi byé 2 1,0 m.

7.5. W przypadku koniecznosci spawania zqczy rur gozociggu wykonanych z
materiatéw o réznych stanach dostawy réinej grubosci oraz srednicach, wymagaone
sq odrebne badania | uznawanie technologii spawania ztgczy tych rur. Za zgodg
Inwestora dopuszcza sie mozliwosé uznania instrukci technologicznych spawania
ztqczy mieszanych na podstawie uznania  technologii  spawania ztqczy
iednorodnych.

7.6. Przesuniecie wewnetrzne krawedzi spawanych rur nie moze byé wieksze niz 2 mm,
jak w Paragrafie 5, pkt. 7.

7.7. Iwolnienie wewnetrznego urzgdzenia centrujgcego spawane zigcza prébnego rur
moze nastqpi¢ dopiero po wykonaniu w 100% $ciegu graniowego.

7.8. W przypadku zastosowania wewnetrznego urzgdzenia centrujgcege nie dopuszcza
si¢ wykonywania spoin sczepnych.

7.9. W przypadku zastosowania zewnetrznego urzgdzenia centruigcego dopuszcza sie
wykonywanie spoin pozostajgcych w ziqczu o dtugoici min. 60 mm i ilosci
obejmujgcej minimum 50% obwodu zigcza. Parametry spawania muszg byé
identyczne jok parametry spawania $ciegu graniowego i wymagane jok w
opracowanej Instrukcji Technologiczne] Spawania spoin WPS i odpowiednia
kwallifikacja spawaczy.

7.10. Warto$¢ energii liniowe] spawania Sciegu graniowego powinna miescié sie w
granicach 0,9-1,3 kJ/mm, Sciegu drugiego-gorqcego i sciegdw wypetniajgcych 0,8-
1.8 kJ/mm, a trzech sciegdw licowych 0,75-1,7 kJ/mm.

Dopuszcza sig inne zakresy energii liniowsj spawania pod warunkiem spetnienia
wymaganh wiasnosci wytrzymatoiciowej a w szczegdlnosci udamoici.

7.11. Minimalna temp. podgrzewania wstepnego nie moze byé nizsza niz 100°C. Do
pomiaréw temperatury dopuszcza sie wytqcznie pirometry.

7.12, Temperatura migdzysciegowa nie moze przekraczaé 150°C. Do pomiaréw
temperatury dopuszcza sie wytgcznie pirometry.

ra <2
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7.13. W przypadku spawania recznego elekirodami otulonymi oraz pétautomatycznie
GMA i SSA, kazdg warstwe zigcza spawanego mur musi wykonhywadé 2 spawaczy
jednoczesnie z obu siron ztgqcza rur.

7.14. $cieg graniowy ztgcza rur nalezy spawac metodq GMA, SSA lub TIG. W szczegolnych
przypadkach, po uzgodnieniu z inwestorem, dopuszCza ste spawanie Sciegu
graniowego metodg spawania recznego elekirodq otulonqg hiskowodorowd.

7.15. Wymagania dodatkowe dotyczqce technologii spawania sciegu graniowego:
7.15.1. Czas pomiedzy zakohczeniem spawania Sciegu  graniowego, A

rozpoczeciem spawania sciegu drugiego — gorqcego, nie moze przekraczad
15 minut,

7.15.2. Nie dopuszcza sie obnizenia temperatury obszary spawania ponize]
temperatury podgrzewania wsigpnego.

7.15.3. Odstep w grani rowka spawalniczego musi miescic sig¢ w granicach 1,5 - 3.0
mm. Dla spoin montazowych gazociggéw o Srednicach DN700 i powyzej
dopuszcza sie odstep w grani rowka spawalniczego do 4 mm.

7.15.4. Dopuszcza sie, za zgodg przedstawiciela Inwestora iflub  Nadzoru
Iwestorskiego, jednokrotne spawanie naprawcze $ciegu graniowedo.

7.16. Badanie uznaniowe wiasnosci spawanych ztqezy prébnych rur gazociqgu.

7.16.1. Zakres badan jakosci oraz poziomy akceptacii ztgczy muszq by¢ zgodne
7 wymaganiami norm PN-EN 12732*oraz PN-EN 1SO 15614-1:2008/A2:2010%, z
dodatkowym uwzglednieniem wymagah okreslonych przez Inwestora, rys. 1 i
2, fablice 21 3,

7.16.2. Prébki do badan niszczqcych zigezy probnych rur moina polbrac dopiero po
pozytywnym wyniku badan nieniszczqeych tych ztaczy, tablica 2. Dopuszcza
sie wycinanie probek z obszarbw ztgcza spawanego rur bez wad
{niezgodnoici spawalniczych). Z kazdego obszaru badan wtasnosci ztgcza
nalezy pobrac po 3 prébki zgodnie zrys. 112,

7.16.3. W przypadku badania i uznawanie technologii spawania automatycznego
GMA, SSA lub SA, ztgczy rur ze stali klasy L555, wymagane sq dodatkowe
badania udamoéci Charpy-V obszaru SWC z karbem nacietym w odlegtosci
2.0 mm | 4,0 mm od linii wiopienia spoiny oraz dodatkowe badanie twardosci
HV10 i makrostruktury zgtadéw pobranych z obszaru prébnego ztgcza
spawanego rur, oznaczonego narys. 112,

7.16.4. Wyniki statycznej préby rozciggania uznaje sie za pozytywny gdy zerwanie
ztgcza spawanego rur nastgpl w obszarze materiatu rodzimego lub w
obszarze spoiny, lecz wtedy wytrzymatosé na rozcigganie spoiny musi by¢ co
najmniej 10% wyisza od normatywnej min. wytzymatosci materiatu
rodzimego,

7.16.5. Prébe giecia ztgcza spawanego nalezy przeprowadziC zgodnie z wymogami
norm PN-EN ISO 5173*, z gieciem ztqcza od strony lica i od strony grani,
trzpieniem gngcym o Srednicy 4x grubosci Scianki rury ztqcza spawanego.
Dla ztqezy o grubosci $cianki 2 8,0 mm zaleca sig zastosowanie proby giecia
bocznego. Wyniki badan statyczne] proby giecia uznaje sie za pozytywny
gdy przy kqcie giecia 2 180" nie wystgpiq naderwania w obszarze Ztqcza o
dtugosci =3,0 mm,

7.146.6. Badanie twardosci HV10 ztgcza spawanego rur, rys. 1, muszq by¢ wykonane
zgodnie z wytycznymi zawartymi w pki. 7.4.4 normy PN-EN ISO 15414-1.
Twardoici w obszarze metalu spoiny | SWC nie moze przekroczy< 300 HV10.

yd -
Z Strona 10z 23
ro
/é



Zatgeznik nr 5 do Pi-ID-I03
Wykonanie ztqczy spowanych - wymagania Operatora Gazociggéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

7.16.7. Badania uvdarnoici Charpy-V muszq by¢ przeprowadzone w temperaturze -
29°C, a minimalna praca tamania pojedyncze] prébki petnowymiarowej
Charpy-V nie moze by<¢ mniejsza niz 30J, przy czym wartoéé srednia z badan
udarnosci trzech prébek Charpy-V nie moze byé mniejsza niz 40J. Migjsca
pobrania prébek ze zlgcza prébnego oraz usytuowanie karbu w
poszczegdlnych obszarach ztqcza spawanege podano na rys. 2 i 3. Badanie
CTOD muszq by¢ przeprowadzone w temperaturze. -29°C, a minimalna
wartosC rozwarcia szczeliny joko $rednia z trzech prébek 2 0,15 mm,
pojedynczej prébki 2 0,10 mm. Miejsca pobierania prébek do badan CTOD
ze ztqcza prébnego oroz usytuowanie karbu w poszczegdinych obszarach
ztqcza spawanego jak w badaniach udarnoéci Charpy-V. rys. 2 3.

7.17. Ponowne badania i uznawanie technologii  spawania produkcyjnege i
naprawczego ztqczy spawanych gazociggu muszq by¢ przeprowadzone przez
Wykonawce w nastepujgcych przypadkach:

7.17.1. Imiany gatunku materiatu rur gazociqgu oraz zmiany grubosci §cianki rur o
wiecej niz 20% powyzej i ponizej ustalonej grubosci rur w WPS,

7.17.2. Imiany producenta materiatu dodatkowego na materiat nawet o takim
samym oznaczeniu normatywnym,

7.172.3. Imiany technologii spawania,

7.17.4. Iwiekszenia odstepu w grani ztqcza,

7.17.5. Imniejszenia lub zwigkszenia ilosci wykonywanych iciegéw spoin w stosunku
do uznanej technologii,

7.17.6. Przekroczenie poziomu energii liniowej spawania o wiscej niz 10% ponizej lub
powyzZej uzyskane] w WPS,

7.17.7. Imiany rodzaju prgdu spawania i jego biegunowosci: DC, DC modulowany,
AC, AC modulowany oraz rodzaju gazu osfonowego, jak i przekroczenia
wartodci paramefréw spawania: natezenia prqdu, napigcia tuku, diugosci
wolnego wylotu elekirody, natezenia przeptywu gazu ochronnego oraz
predkosci spawania o 10% ponizej lub powyzej zadanej wartoéei parametru,

7.17.8. Imiany temp. podgrzewania wstepnego poza wielkosci ustalone w WPS,

7.17.9. Iwiekszenie temperatury miedzyiciegowej powyzej 150°C,

7.17.10. Spadkiem temperatury pomigedzy wykonaniem sciegu graniowego

i rozpoczgciem spawania drugiego $ciegu gorgcego ponizej temperatury
podgrzewania wstepnego.

8. Wymagania dolyczqce spawaczy oraz operatoréw avtomalycznych urzqdzeh
spawalniczych

8.1. Procedure dopuszczenia (kwalifikacfi) spawaczy proceséw spawania recanego
MMA 1 pétautomatycznego GMA i SSA oraz operatoréw automatycznych urzgdzen
do spawania GMA, SSA i SA zqczy rur gazociqgu. przeprowadza Nadzédr
Spawalniczy Wykonawcy w obecnosci przedstawiciela GAZ-SYSTEM S.A. i Nadzoru
Inwestorskiego.

8.2. Wykonawca musi powiadomié Inwestora o ferminie i miejscu wykonywanic przez
spawaczy i operatorow kwalifikacyjnych zaczy spawanych.

8.3. Dopuszczenie (kwalifikacja) spawaczy musi byé przeprowadzone joko odrebne
dopuszczenie do spawania réinych obszardw ztgcza zgodnie z instrukcjg
Technologiczng Spawania WPS ztqczy produkeyjnych rur gazociggu:

8.3.1. Sciegu graniowego,
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8.3.2. Sciegéw wypetniajgcychilicowych,

8.4. Dopuszczenie {kwalifikacja) operatoréw zmechanizowanych urzgdzen
spawainiczych musi byé przeprowadzone zgodnie z instrukcig Technologiczng
Spawania WPS lub pWPS ztgczy produkeyjnych rur gazociqgu.

8.5. Kozdy spawacz i operator, przed przystgpieniem do spawadnia rur gazociqgu, musi
wykazaé umiejetnos¢  wykonania ztqczy spawanych o wymaganej jokosci
i w zakresie podstawowych parametrow spawania  (zmiennych zasadniczych
spawania) okreslonych w  Insfrukcjoch Technologicznych Spawania WPS, na
podstawie ktérych spawacz lub operator majq wykonywaé prace spawalnicze.

8.6. Zakres badah jakosci ztgczy dopuszczojgcych spawaczy i operatoréw do pracy
spawalniczych musi by¢ zgodny z zakresem badah jakosci spawanych ztgczy
produkcyjnych rur gazociqgu oraz dodatkowo obejmowaé wykonanie badanh
metalograficznych makroskopowych i statyczng prébe giecia ztqcza préobnego od
strony lica i od strony grani lub statyczng probe giecia bocznego 7tgcza probnego.
Moiliwe jest dopuszczenie spawaczy i operatorow w oparciu o wyniki badah
uznania technologii spawania.

8.7. Kazdy spawaczi operator musi posiadac na stanowisku roboczym gazociggu
zamocowany w widocznym miejscu identyfikator zawierajgey:

8.7.1. Imie i nazwisko,

8.7.2. Idjecie formatu paszportowego,

8.7.3. Nozwe ilogo Wykonawcy,

8.7.4. Symbol uprawnien,

8.7.5. Nozwisko i podpis przedstawiciela nadzoru spawalniczego Wykonawcy
i Inwestora.

8.8. Nadzor Inwestorski ma obowiqzek wycofania dopuszczenia dia danego spawaczd

lub operatora, gdy spawacz lub operator nie przestrizega parametréw spawania
okreslonych w instrukcji Technologicznej Spawania {WPS) lub gdy wadliwosé ztqczy
wykonanych przez spawacza - w odniesieniu do 100 kolejnych spoin przekracza
wartos¢ 5% w ujeciu ilosciowym.
W przypadku ztgczy montazowych (doczotowych wykonywanych recznie)- w
odniesieniu do 20 kolejnych spoin przekracza 10% wadliwych ztgczy w vjeciu
losciowym. Przywrocenie do pracy spawacza jest moziwe po  ponownym
przeprowadzeniu procesu dopuszczenia do prac spawalniczych.

. Wymagania dotyczqce urzqdzen spawalniczych

9.1. Zaleca sie, alby urzgdzenia spawalnicze stosowane w badaniach fechnologii
spowania oraz kwalifikacji spawaczy | operatoréw byty identyczne jok stosowane do
prac spawalniczych i do spawania naprawczego.

9.2. Urzqdzenia spawalnicze muszq posiadac akiuglne badania potwierdzajace
spetnienie wymaganych parametréw technicznych.

9.3. Urzgdzenia spawalnicze muszg zapewniaC mozliwose ciqgtego monitorowanica
parametréw spawania, a w szczegdinosci napiecia tuku i natezenia prqgdu lub
mozliwosé blokady nastawy parametréw spawania. W uzasadnionych przypadkach
GAZ-SYSTEM S.A. moze wymagacé ciggtej rejesiracfi parametrow spawania a w
szczegdinoéci  dofyczy  to  rejestraci  parametréw wykonywania  spoin
gwarantowanych.
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Zatgeznik nr 5 do PHD-I03
Wykonanie ztqczy spawanych — wymagania Operatora Gazociqgéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

10.Prowadzenie prac spawalniczych

10.1. Dopuszczone do stosowania w produkcjifbudowie gazociggu mogq byé wigcznie
Instrukcje Technologiczne Spawania WPS uznane przez przedstawiciela GAZ-SYSTEM,
Nadzoru Inwestorskiego i UDT.

10.2. Do spawania naprawczego ztqczy spawanych gazociqgu dopuszcza sie wytqeznie
technologie spawania recznego elekirodq ofulong i TIG, z zastosowaniem
materiatéw spawalniczych gwarantujgcych zawartosé wodoru w stopiwie <5,0 m!
wodoru w 100 g stopiwa, okreslong metodq giicerynowq. Do spawania
naprawczego Sciegdw wypetniajgcych dopuszcza sie rowniez technologie
pétavtomatycznego spawania metodqg 136.

10.3. Po wykonaniu kazdego Sciegu spoiny nalezy doktadne usungé z powierzchni lica
Sciegu i powierzchni rowka spawalniczego wszelkie zanieczyszczenia do czyste]
metalicznej powierzchni, bez jakichkolwiek sladdw rozprysku tuku, zuzla czy tlenkdw.

10.4. Instrukcje Technologiczne Spawanio WPS majq dopuszczenie wylgcznie do
spawania ztgczy rur wykonywania materiatéw, dla ktérych przeprowadzono
badaniach i uznawanie technologii spawania. Poza czeicig liniowqg gazociggu
dopuszcza sig zastosowanie uznanej Instrukcji Technologiczne Spawania WPS do
spowania zigczy rur gazociqgu o nizszej granicy plastycznodci, przy zachowaniu
tego samego rodzaju obrébki ciepinej lub cieplno-mechanicmne;.

10.5. Przed rozpoczeciem spawania ztgczy rur gazociqgu powierzchnia scianki obu
tqgczonych rur w odlegtoici 250 mm od krawedzi rowka spawalniczego musi by¢
oczyszczone do czystosci metalicznegi.

10.6. W przypadku przekroczenia czasu 15 minut pomigdzy wykonaniem sciegu
graniowego, a rozpoczeciem spawania drugiego §ciegu gorgcego lub spadku
temperatury spawanego ztgcza rur ponizej temperatury podgrzewania wstepnego,
proces spawania ztqcza rur musi by¢ przerwany. Nastepnie, po schtodzeniu ztqcza
do temp. otoczenia, muszq byé przeprowadzone badania jakosci ztgcza za
pomocq badah wizualnych |  magnetyczno-proszkowych. W  przypadku
pozytywnego wyniku badarh jakoici ztqcza przeprowadzié dalsze spawanie ztqcza
zgodnie z wymaganiami WPS. W przypadku wykrycia peknieé ztgcze musi byé
wyciete przy czym w przypadku pozostatych wad dopuszcza sie spawania
naprawcze za zgodq przedstawiciela Nadzoru Inwestorskiego.

10.7. Przed wykonaniem $ciegu graniowego spoiny oraz drugiej warstwy spoiny nie zaleca
si¢ poruszac rury. Przesuwanie rur po zakonczeniu wykonywania warstwy graniowej
spoiny powinno by wczedniej uzgodnione z Nadzorem Inwestorskim. Zaleca sie
sztywne podparcie rur przed rozpoczeciem procesu spawania.

10.8. Dopuszcza sie przerwanie procesu spawania produkcyjnego tylko po wykonaniu
100% Sciegu graniowego i 100% 3ciegu drugiego-gorgcego. Proces spawania
naprawczego wad ztgcezy produkcyinych gazociqgu nie moze byé przerwany.

10.9. Temperatura  podgrzewania wstgpnego mierzona na powierzchni  Scianki
spawanych rur w odlegtodci 50 mm od osi ztqcza nie moze byé nizsza od temp.
podgrzewania wstepnego ustalonej w WPS i nie moze byé wyisza niz o 30 °C od
ustalonej w WPS.

10.10.Podczas spawania produkcyjnego ztqczy rur gazociggu musi byé zapewniony
swobodny dostep do obszaru spawania o przeswicie minimum 0,4 m i o szerokosci
minimum 2,0 m. W czasie spawania naprawczego ztgczy rur musi byé zapewniony
dostep do naprawionego ztqcza zapewnidjacy wysokq jakosé procesu spawania.

. 3
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Wykonanie ztqgczy spawanych - wymagania Operatora Gazociqgow Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

11.Spawanie naprawcze

11.1. Proces spawania haprawczego nie moze by¢ przeprowadzony bez zgody inwestora
lub Nadzoru inwestorskiego.

11.2. W przypadku gdy w zigczach spawanych rur gazociggu wykryte zostang

niedopuszczaine niezgednosci wedtug wymagan ustalonych w Tablicy 4, muszq by¢
one usuniete za pomocq jednej z metod: cigcie tukiem plazmowym iub strumieniem
Henu, sdifowania lub frezowania.
W przypadku gdy wykryte zostang niezgodnosci wymagajgce naprawy, zajmujgce
tgcznie ponad 20% dtugosci ztgceza spawanego rur oraz wady typu pekniecia, cote
7tgcze spawane musi byé wyciete i wykonane ponownie. Wadliwe zigcze nalezy
wycigé na szerokosci min. 20 mm z obu stron spoiny i ponownie zukosowac
mechanicznie | przygotowad do spawania zgodnie z wymaganiami WPS.

11.3. Wykonanie naprawy wadliwych ztgczy spawanych wymaga opracowania Instrukci

Technologiczne] Spawania naprawczego WPS oraz kwadlifikacji i zatrudnienia
spawaczy posiadajgcych uprawnienia do spawania w danej metodzie zgodnie z
WPS.
Temperatura podgrzewania wstepnego naprawianego obszaru ztgcza musi byC o
50°C wyisza od wymagane] przy spawaniu ztqczy produkcyjnych gozociggu.
wymagany jest szczegdtowy raport z napraw ztaczy spawanych dia Nadzory
Inwestorskiego, nie rzadziej niz raz w tygodniv.

11.4. Dopuszczalna jest tylko jedna naprawa ztgcza spawanego w obszarze grani spoiny.
Gdy wada spoiny w obszarze grani nie jest catkowicie usunigta lub wykryto nowe
wady, druga naprawa nie jest dopuszczalna i wymagane jest wyciecie catego
gcza.

11.5. Spawanie naprawcze obszaru grani zaleca sie prowadzic od strony drugiego $ciegu
gorgcego.

11.6. W przypadku naprawy ztgcza zawierajgcego wady w obszarze ponad obszarem
§ciegu graniowego spoiny, dopuszcza sie mozliwos¢ drugie] naprawy tego samego
obszaru, gdy wada nie jest catkowicie usunigta lub wykryto nowe wady powstate
w procesie spawania naprawczego. Trzecia naprawa nie jest dopuszczalna
i wymagane jest wyciecie catego ztqcza, chyba, Ze zgode na kolejng naprawe
wyda przedstawiciel Nadzoru Inwestorskiego.

11.7. Po wykonaniu spawania naprawczego wadliwego obszaru ztqcza spawanego rur
gazociggu. obszar musi by¢é poddany petnym badaniom nieniszczqeym (VT, UT1RT).

11.8. Nadzér spawalniczy Inwestora ma prawo wycofania dopuszczenia do prac
spawalniczych gazociqgu tnstrukcji Technologicznej Spawania WPS, w przypadku nie
przestrzegania przez Wykonawce parametréw spawania zgodnie z WPS lub
przekroczenia dopuszczalnego poziomu wadliwosci: 20% w przypadku pierwszych
100 zigczy spawanych gazociqg.

Dopuszczainy poziom wadliwosci spoin okredla tablicy 1.

Tablica 1 Dopuszczalny poziom wadliwosci spoin

] Dopuszczalny poziom wadliwosci
Zewnetrzna Srednica rury/ grubosé Scianki dla kolejnych spoin (powyzej 100
[mm] pierwszych ztgczy) w uUjeciu
losciowym w %
i
I 508/8,0 5
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Wykonanie ztgczy spawanych — wymagania Operatora Gazociqgdw Przesyfowych GAZ-SYSTEM S.A.

508/12,5 6
711/11,0 6
717125 7
711/17.5 8
1016/14,2 8
1016/16.0 10
1016/22,2 11
1016/25,0 12

11.9. Dla spoin haprawczych minimalny zakres badarh niszczgcych obejmuje badania w
zakresie proby udarnoici, badan makroskopowych i twardosci. Miejsce naprawy
nalezy wykonac na godzinie trzecie;.

12.Polqczenia przewodéw elekirycznych instalacji ochrony katodowej

12.1. Przytwierdzenie przewodu elekirycznego Instalacji ochrony katodowej do
metalicznie czystej powierzchni $cianki rur gazociqgu, nalezy wykonaé metodg
automatycznego lutowania twardego (pin brazing), w odlegtosci co najmniej 150
rmm do osi spoiny ztqcza.

12.2. Nalezy opracowaé Instrukcie  Technologiczng  Automatycznego  Lutowania
Twardego WPS oraz przeprowadzi¢ badania jokoici ztgczy przewodu elekirycznego
ze Sciankg rury na podstawie badan mechanicznych, metalograoficznych oroz
pomiaréw opornoici elekirycznej, zgodnie z wymaganiami zigcznika H normy PN-EN
12732:2004%,

12.3. Nadtopienie scianki rury lutem twardym w obszarze ztqcza przewodu elektrycznego
ze Sciankg rury musi by€ < 1,0 mm, a gtebokos¢ dyfuzji miedzi lutu twardego w gigb
stali musi by¢ < 0.5 mm. Twardo$¢ w obszarze SWC ztqcza lutowanego przewodu
elekirycznego ze Sciankq rury nie moze przekraczaé 300 HVIO. Rezystancja
elekiryczna ztqcza nie powinna by wieksza niz 0,1 Q.

12.4. W przypadku gdy produkcyjne ztqcze przewodu elektrycznego ze $ciankq rury nie
spetnia wymagan jakosci okreflonych w WPS, nalezy wykonaé nowe potgczenie
w innym miejscu, a wadliwe ztqcze usungé, oczyécié do powierzchni metalicznej
i sprawdzi¢ jako$¢ tego obszaru za pomocq badah magnetyczno — proszkowych
oraz sprawdzi¢ grubo$c Scianki rury, czy miesci sie w okreilonej toleranciji wedtug
zalecen inwestora.

13.Wymagania kontroli jakoéci ztqczy spawanych

13.1. Zokres badan jakodci zqczy spawanych musi by¢ zgodny z wymaganiami i
zaleceniami normy PN-EN 12732*, z uwzglednieniem dodatkowych wymagan
Inwestora.,

13.1.1. W przypadku spawanych ztqczy doczotowych rur gazociggu wymagane jest
100% badan wizualnych, 100% badan radiograficznyeh oraz minimum 30%

L/
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Wykonanie ztgczy spawanych — wymagania Operaicra Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

badan ultradiwiekowych. Ostateczny zakres badan zostanie zatwierdzony w
PKiB w zaleznoici od zastosowanej technologii badania.

13.1.2. Wszystkie ztgcza gwarantowane {nie poddane probie cisnieniowe]) muszq
byé w 100% poddane nastepujgcym badaniom nieniszczgcym: wizualnym,
penetracyjnym fub  magnetyczno-proszkowym,  radiograficznym  oraz

ultradzwigkowym.
13.1.3. Wszystkie ztgcza po naprawie muszg by¢ w 100% poddane nastgpujgcym
badaniom nieniszczgcym: wizualnym, radiograficznym oraz

ultradzwigkowym, Dopuszcza  sie  wykonanie  recznych badan
ultradzwigkowych.

13.1.4. W przypadku spawanych zigczy kréccow i odgatezien rurowych gazociqgu
wymagane jest 100% badan wizualnych, magnetyczno - proszkowych lub
penetracyjnych oraz 100% badan radiograficznych i/lub ultrodzwigkowych.

13.1.5. Przed procesem wycinania otworu w §ciance rury gazociqgu |1 rowniez
procesem spawania kréécéw | odgatezien do rur gazociqgu (ang. tfie-in —
wycinki gazociagu) nalezy wykonaé badania ultradiwiekowe wycinanego
obszaru §cianki rury, w celu potwierdzenia braku rozwarstwienn w matericle
rury, zgodnie z zatqcznikiem B normy PN-EN 12732:2004*.

13.2. Kryteria akceptacji ztqczy spawanych rur gazociqgu muszg byC zgodnie
z wymaganiami normy PN-EN 12732:2004°, tablice G1 i G3 oraz wymaganiami
Inwestora zestawionymi fqcznie w Tablicy 5.

13.3. W protokotach z badan jakosci ztqczy spawanych rur gazociqgu muszqg by< opisane
wszystkie rodzaje i poziomy niezgodnosci spawalniczych ztqczy spawanych w fym
réwniez niezgodnosé dopuszczaine wedtug Tablicy 5.

13.4. Przed bodaniomi jokosici wymaga sie usunigcia wszelkich zanieczyszezeh
powierzchni ztgcza typu zuzel lub odpryski.

13.5. Zaleca sie badania wizualne jakosci sciegu graniowego ztgezy spawanych kroccow
i odgatezien, w szczegdlinosci dla Srednic kréccodw i odgatezien powyze] DNSO.

13.6. Badania ultradiwiekowe spawanych ztqczy produkcyjnych rur gazociqgu muszq
by¢ prowadzone aparaturq z automatycznym zapisem wynikdow baodania, a
technologia badania UT musi zapewniaé skanowanie catego przekroju ztgcza. W
przypadku zastosowania metody TOFD wymagane sq dodatkowe badanie
vzupetnigjace metodg echa, zapewnigjgce doktadne skanowanie catego
przekroju ztqcza.

13.7. Badania radiograficzne spawanych ztgczy produkeyinych ({liniowych) rur gazociagu
muszg by¢ prowadzone metodq centryczng przeswietlania przez jedng Scianke.
W badaniach wymagana jest technika klasy B (ulepszona) badania
radiograficznego wedtug wymagan normy PN-EN 1SO 17636-1%, z zastosowaniem
btony radiograficznej klasy C3 zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 584-1. Btona
radiograficzna powinna obejmowaé obszar ztgcza doczotowego rur o szerokosci co
najmniej 50 mm od osi ztqcza. Dopuszcza sie przeswietlanie ztqczy montazowych
przez dwie scianki rury.

13.8. Wzory protokotéw badan jakosci ztgezy spawanych rur gazociqgu oraz instrukcie
prowadzenia tych badan nalezy przed przystgpieniem do prac spawalniczych
uzgodni¢ z GAZ-SYSTEM S.A.

13.9. Podczas wykonywania badan radiograficznych dla gruboici przeswietlanej Scianki
ponizej 14 mm dopuszcza sie zastosowanie zrédta promieniowania izotopowego
zgodnie z normg PN EN ISO 17636-1*. W tym przypadku zakres badaonh
ultradzwiekowych musi by¢ zwiekszony do 50% badanych ztgczy. Dla grubosci
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Scianki powyzej 14 mm zakres badan pozostaje zgodny z pkt. 1 niniejszego
paragrafu. Szczegdty w przedmiotowym zakresie zostang uzgodnione podczas
ustalenia planu konftroli badar.

14.Badania niszczgce produkcyjnych zigezy spawanych

14.1. Do badon niszczacych  produkcyjnych zZtgczy  spawanych rur  gozociqgu,
prowadzonych w celu oceny ich jakosci, muszq byé pobrane zgcze dia kazdej
z zaakceptowanych technologii spawania, zgodnie z wymaganiami normy
PN-EN 12732*,

14.2. Pobranie ztqcza spawanego do badan niszczgeych musi byé przeprowadzone po
pozytywnych wynikach badah nieniszczqcych ztgcza, lecz przed probg ciSnieniowq,
jesli nie uzgodniono inaczej.

14.3. Inwestor ma prawo wyboru produkcyjnego ztqczy spawanego rur gazociggu do
badanh niszczgcych.

15.Tablice i rysunki

Laotgeznik 3. Badarie Twardoicl metodg Vickersa [chcigienie 56,1 1!
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Zatgeznik nr 5 do PIHD-I03
Wykonanie zigczy spawanych - wymagania Operatora Gazociqgow Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Rys. 1. Rozktad punktéw pomiaru twardosci HV10 ztqcza spawanego, Tablica 3.

Tablica 2 Zalecana liczba éciegéw do wykonania ztgcza doczotowego rur gazociqgu dia

stali w gatunku L485

I Zewnetrzna Srednica rury/ grubos¢ scianki

Zalecana licziba sciegdw spoiny

! [rmm] czotowej ztgcza i
508/8.0 4 |

| 508/12.5 5 |
711/11,0 5 !
711/12,5 5

] 711/17,5 8

—

| 1016/14.2 7 |

| 1016/16,0 8 l.

[ 1016/22.2 12 |

) 1016/25.0 14

Tablica 3 Badania niszczqce zigezy prébnych wymagane w celu kwalifikaci Instrukcii
Technologiczne] Spawania WPS, rys. 2 i 3 dla stali w gatunku L485

i Zewnetrzna | Roazaj badan iliczba prébek zigcza
| Srednica
' rury/ Udarnosé | ]

. Statyczna | Statyczna . | Badania | Sumaryczna
grubosc ; . Charpy-V Badania . .
scianki proba préba j mMakroskopowe twardosci liczba

~ (m] rozciggania | giecia* : spoina | SWC | LW P HV10 | probek

| f

| 508/8.0 é 12 é é 3 b é ! 45

| 508/12,5 6 12 6 3 3 6 6 45

]

L 711110 6 12 6 6 3 6 6 45

F 711A12,5 6 12 b 6 3 6 6 45
711/17.5 ; 6 6 é é 3 6 é 39

. f

: 1016/14.2 6 12 é ) 3 é é 45
1016/16,0 i 6 12 6 6 | 3 6 6 45
1016/222 | 6 3 9 6 3 6 6 42

| 1016/250 | 6 6 9 6 | 3 6 6 42

o4& probek uwzglednia norme PN EN 1SO 15614-1°

ri -
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Zatgeznik nr 5 do PLID-103
Wykonanie ztqezy spawanych - wymagania Operatora Gazociqgdw Przesylowych GAZ-SYSTEM S.A.

Uwagi: w przypadku ziqczy spawanych rur o grubosci scianki 17.5 i 20,0 mm w miejsce
statyczne] préby gigcia poprzecznego ztqcza od strony lica i od strony grani (TFBB i TRBB)
zaleca sie te samq liczbe statycznej préb giecia bocznego ztqcza (SBB), rys. 2

20 mm GL /

2 B13 R
GG

Hitd

GL (5BB;
R

ae (SEB:

:
»

spoina

GL
Ky -8WC/ 2 mm

fele] """ KY - linla wtopienia

H

Rys. 2. Schemat potoZenia obszaréw pobierania probek do badah doczotowego ztqcza
prébnego rur gazociqgu ze stali L485, tablica 2, rys. 2. R — statyczna préba rozciggania, GL —
statyczna proba gigcia od strony lica, GG - statyczna préba giecia od strony grani, H/M -
badania makroskopowe i pomiary twardosci, KV — badania udarnoéci Charpy-V.

spoina

N Al

3

1-2mm

a. karb w cbszarze metalu spoiny
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1-2mm
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Wykonanie zigczy spawanych — wymagania Operatora Gazociggdw Przesylowych GAZ-SYSTEM S.A.

b. karb w obszarze linii witopienia éciegu graniowego i §ciegu drugiego - gorqcego

SWC

2 mm

1-2mm

c. karb w obszarze SWC $ciegu graniowego i Sciegu drugiego - gorqcego
4 mm

oy

1-2mm

SWC

d. karb w obszarze SWC sciegdw wypetnigjgcych i licowych

Rys. 3. Potozenie obszaru pobierania prébek do badan udarnoici Charpy-V iflub CTOD oroz
usytuowanie karbu w spawanych zigczach prébnych  do  kwdlifikacji  Instrukcji
Technologicznej Spawania WPS.

Tablica 4 Kryteria akceptacji (dopuszczalnosci wad — niezgodnosci spawalniczych)
probnych ztgezy spawanych rur do badan kwalifikacyjnych Instrukciji Technologicznych
Spawania WPS spawania produkcyjnego i spawania naprawczego gazociqgu na
podstawie badah wizualnych, penetracyjnych lub magnetfyczno-proszkowych oraz badan
rentgenowskich i ultradzwiekowych.

Oznaczenie wg . )
.. . L Wymiar graniczny
normy Opis niezgodnoici spawalnicze) . £
niezgodnosci

PN-EN 5817:2009*

NIEZGODNOSC| SPAWALNICZE POWIERZCHNIOWE

100 ‘ Pekniecia nie dopuszcza sie

104 | Peknigcia w kraterach nie dopuszcza sie

Pory powierzchniowe lica | gniazdo
porowatosci

2017 hie dopuszcza sie
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Zatgeznik nr 5 do PHD-I03

Wykonanie zigczy spawanych ~ wymagania Operatora Gazociqgdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

2025 Lakohczenie kratery nie dopuszcza sie
- =
401, 4013 Przyklejenie WYC (?dzqc_e felolids i hie dopuszcza sie
licaigrani
4021 Niepetny przetop grani nie dopuszcza sie
. . . h<1,0mm + 0,1b,
504 Wyciek §ciegu graniowego lecz max 2.0 mm
] dla T=£12,5 mm - max 2.0 mm
2 Nadlew spoiny dlaT212,5 mm-max 3,0 mm
505 Niewtasciwy brzeg spoiny a=1500
506 Nawis lica spoiny nie dopuszcza sie
511 Wklesdniecie lica spoiny nie dopuszcza sie
510 Przepalenie nie dopuszcza sie
max 0,5 mm, lecz sumaryczna
50115012 Podtopienie lica dtugoéé podtopief musi byé <50
mm na 300 mm diugosci zigcza
max 0,5 mm, lecz sumaryczna
5013 Podtopienie grani diugose podiopien musi by <50
mm na 300 mm dtugoici zigcza
gleboko$¢ max 0,5 mm, o
515 Wklesniecie grani sumaryczne] dlugosci < 25%
diugoici zigcza
516 PorowatosE grani nie dopuszcza sie
T -
517 Niewtasciwe ponowr.we roZpoczecie nie dopuszeza sie
spawania
602 Rozprysk nie dopuszcza sie
507 Przesuniecie liniowe [(high-low) max 2,0 mm
NIEZGODNOSC| SPAWALNICZE WEWNETRINE
100 Pekniecia nie dopuszcza sie
1001 Mikropekniecia nie dopuszcza sie
2011, 2012 Pecherz gazowy
Gniazdo pecherzy {skupisko
2013 . .
porowatosci)
2014 tancuch pecherzy wg wymagan dia poziomu
B normy PN-EN 5817:2009*
2016 Pecherz kanalikowy Tablica 1, oraz normy
3011 Wirgcenia linowe 2uila EN 288-9: 2002*, Tablica 2
3012 Wirqcenia zwarte 2ula
304 Wirgcenie metaliczne inne niz miedz
3042 Wirqcenie miedzi nie dopuszcza sie
4011, 4012 Przykiejenia wewnetrzne brzegowe i nie dopuszcza sie

miedzywarstwowe

F
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Zatgeznik nr 5 do PHD-IC3

Wykonanie ztgczy spawanych — wymagania Operatora Gazociggdw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

AKUMULAC JA NIEZGODNOSCI SPAWALNICZYCH - WADY WIELOKROTNE

Wadly kuliste

wg wymagan dia poziomu
B

Wady podiuine

normy PN-EN 5817:2009
fablica 1, oraz normy EN
288-9; 2002, tablica 2

Tablica 5 Kryteria oceny jakoéci produkcyjnych ztqczy spawanych rur gazociqgu, na
podstawie badan wizualnych, penetracyjnych lub magnetyczno-proszkowych oraz badan
rentgenowskich iflub ultradzwigckowych.

Oznaczenie i
wg normy L . . Wymiar graniczny :-
PN-EN Opis niezgodnoici spawalnicze] nlezgodnatci [
5817:2009* ?
NIEZGODNOSC| SPAWALNICZE POWIERZCHNIOWE !
5 . i a sie — e |
} 100 Pekniecia hie dopuszc.z :‘;le wymagan 5
_I wyciecie ztgcza |
‘ |
3 104 Pekniecia w kraterach nie dopuszcza sie 1
[} H
i
; 2017 Pory powierzchniowe lica nie dopuszcza sie '
: |
i 2025 Zakonhczenie krateru nie dopuszcza sie
| kleieni i
i 401, 4013 Przyklejenie WYChC.)quC.e el zowingiie nie dopuszcza sie '
; licaigrani
i 4021 Niepetny przetop grani nie dopuszcza sie |
504 Wyciek sciegu graniowego | h<1,0 mm + 0,1 b, lecz max 2,0 mm |
; T<£12,5 mm—max 2,0 mm
i 2 N spoi ’ ;
| 50 adlew spolny T212,5 mmm—-max 3,0 mm
505 Niewtasciwy brzeg spoiny a=1500
. 506 Nawvis lica spoiny nie dopuszczd sie
‘ 5N Wklesniecie lica spoiny nie dopuszcza si¢
:. 510 Przepalenie hie dopuszcza sie
max 0,5 mm, lecz sumaryczna
| 501115012 Podtopienie lica diugosé podtopien musi byé <50
| mm na 300 mm dtugosci ztqcza |
'5 max 1,0 mm lub < 10% 1, lecz |
. , sumaryczna drugo$é podtopien i
5013 Podtopienie grani musi byé 250 mm na 300 mm
| dtugosci zZigeza
| gtebokos¢ max 0.5 mm, o
| 515 Wklesniecie grani sumarycznej diugosci < 25%
| dtugoesci zqcza
: 516 Porowatosc grani nie dopuszcza sie

kdd
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Zatgeznik nr 5 do PHD-I03
Wykonanie ziqczy spawanych - wymagania Operatora Gazociqgow Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

517 Niewtasciwe ponowne rozpoczecie spawania nie dopuszcza sie
602 Rozprysk metalu nie dopuszcza sie
507 Przesuniecie liniowe [high-low) max 1,5 mm

NIEZGODNOSCI SPAWALNICZE WEWNETRZNE

nie dopuszcza sie — wymagane

100 Peknigcia wyciecie ziqcza

1001 Mikropekniecia nie dopuszcza sie
2011, 2012 Pecherz gazowy $rednica £ 1,5 mm

2013 Gniazdo pecherzy (skupisko porowatosci)

2014 tancuch pecherzy

- wg wymagan dla poziomu B
2016 FPecherz kanalikowy normy PN-EN 5817:2009*

tablica 1, oraz normy EN 288-9;

3011 Wirgeenia linowe zuzla
2002*, tablica 2
3012 Wirgcenia zwarte zuzla
304 Wirgcenie metaliczne inne niz miedz
3042 wirgcenie miedzi nie dopuszcza sie

Przyklejenia wewnetrzne brzegowe i
miedzywarstwowe

AKUMULACJA NIEZGODNOSCI SPAWALNICZYCH - WADY WIELOKROTNE

Sumaryczna diugodé niezgodnoici
£ 25 mm na 300 mm diugosci
zqeza, lecz £ 5% catkowitej
dtugoici ztqcza - wymagane
wyciecie ztgcza

4011, 4012 nie dopuszcza sie

- Wady kuliste

- Wady podtuine

16.Rozwiqzania réwnowaine

W miejscach gdzie Zaomawiajgcy wskazuje normy przedmiotowe, Zamawiajgcy dopuszcza
normy réwnowaine, Wykonawca, ktéry w celu wykazania spetnienia warunkéw powotuje sie
na rozwigzania rownowaine opisywane przez Zamawiajgcego, jest obowigzany wykazaé, ze
wskazane przez niego dokumenty na potwierdzenie spetnienia warunkéw oferowanej przez
niego dostawy, spetniajq wymagania okre$lone przez Zamawiajgcego.

*{lub réwnowaine).

P
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Latadunek, transport, roztadunek i sktadowanie rur
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Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

; 7
Warszawaq, kwiecien 2015r. W‘



Zatqcznik nr 6 do PHD-103
Zatadunek, fransport, roztadunek | skiadowanie rur sialowych - wymagania Operatora Gezociqgow Przesytoewych GAZ-

SYSTEM S.A.
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Zatgeznik nr é do PIHID-I03
Zatadunek, fransport, roztadunek i sktadowanie rur stalowych - wymagania Operatora Gazociqgdw Przesytowych GAZ-
SYSTEM S.A.

1. Wymagania ogélne

1.1. Producent i dostawca rur z izolacjq antykorozyjng powinien zagwarantowad
wiaiciwe wykonanie odpowiednich zabezpieczen antykorozyjnych rur oraz
zatadunek
I podstawowe zabezpieczenie rur na czas transportu, poniewaz sg one podatne na
szereg uszkodzen, mogqceych powstaé w czasie zatadunku, fransportu, roztadunku i
sktadowania.

1.2, Podstawowe uszkodzenia powstajgce podczas w/w operacjl to: uszkodzenie
ciqgtosci powtoki antykorozyinej, wgniecenia i miejscowe uszkodzenia powierzchni
wewnegtrznych
i zewnetiznych rury oraz izolacji, uszkodzenie ukosowanych kofAcéw rur, wygigcie rur.

2. Wymagania dotyczqce personelu | urzqdzen

2.1. Wszelkie prace przetadunkowe i sktadowanie winno by¢ prowadzone przez
wiaSciwie przeszkolony personel z uzyciem sprzetu gwarantujgcego bezpieczne
wykonanie tych prac.

2.2. Caly personel zaangazowany w operacie zwigzang z zatadunkiem i roztadunkiem
winien by przeszkolony w zakresie przepiséw Bezpieczehstwa i Higieny Pracy oraz
w zakresie rodzaju roztadowywanego materiatu jak i zaznagjomiony z niniejszymi
Wytycznymi,

2.3. Personel obstugujgcy wszelkiego rodzaju urzgdzenia diwigowe i pomocnicze
powinien posiadaé odpowiednie uprawnienia i przeszkolenie w zakresie obstugi tych
urzgdzen.

24. /aongazowani w operacje zatadunku i wytadunku pracownicy dostawcy
rur/odbiorcy winni stosowac odpowiednie srodki ochrony osobiste].

3. Iatadunek i roztadunek rur izolowanych

3.1. Zotadunek i roztadunek rur ze srodkéw transporfu  winien sie  odbywaé
z wykorzystaniem zawiesi pasowych lub specjalistycznych urzqgdzer do podnoszenia
rur wykorzystujgcych podcisnienie.

3.2. Zamawidjqcy nie dopuszcza podnoszenia i transportu rur przy pomocy zawies
hakowych mocowanych na kohcach rur bez odpowiednich zabezpieczeh hakdw,
uniemozliwiajgcych odksztatcanie {owalizacje, zmiane geometii) rury.

3.3. Przy korzystaniv z odpowiednio przygotowanych i Zabezpieczonych zawiesi
hakowych nalezy zwrécié szczegding uwage na zabezpieczenie kohcéw rur
(ukosowan) i powtoki wewnetrznej oraz nalezy stosowad odpowiednie haki z

wktadkami i zabezpieczeniomi  uniemozliwiajgcymi  uszkadzanie powtoki
wewngtrzne] oraz koAcdw rur. Iabrania sie stosowania powdoki miedzianej na
hakach,

3.4. Przy stosowaniu hakéw kohcowych nalezy uwazaé, aby nie uszkodzié rury ani
powtoki wewnetrznej lub zewngtrznej. Nie dopuszcza sie, aby haki koficowe stuzqce
do uktadania rur na stosie i do ich przenoszenia uszkodzity ukosowany koniec rury.
W kazdym wypadku, nalezy stosowaé haki pokryte gumgq lub tworzywem sztucznym.

3.5. Dopuszcza sig takze stosowanie innych sposobdéw zotadunku i roztadunku, lecz
konieczne jest w tym wypadku potwierdzenie przez dostawce rur oraz Jednostke

W %%] Strona3zé



Zatgeznik nr 6 do Pi-iD-103
Zatadunek, fransport, roztadunek i skiadowanie rur stalowych - wymagania Operctora Gazociggdw Przesytowych GAZ-
SYSTEM S.A.

Inspekcying. ze sposob ten umoziiwia dokonanie wszystkich operacfi w sposéb
zapewniajqcy bezpieczehstwo oraz niepowodujqcy jakichkolwiek uszkodzen rury.

3.6. W czosie zotadunku bqgdz roztadunku wszystkie operacie nalezy wykonywad
ostroznie, unikojgc uderzen, ofar¢ bgdz gwattownych przecigzen w trakcie
przemieszczania rur.

3.7. Iabrania sie wktadania stalowych | ostrych elementéw do $rodka rury, ktore mogaq
uszkodzi¢ ukosowane konce rury.

3.8. Zabrania sie bezpoéredniego stosowania lin stalowych, albo innych urzgdzenh
moggcych uszkodzi¢ powtoke i kohcdwki rur.

3.9. Nie nalezy przenosi¢ rur na pojedynczym zawiesiu czy nylonowym pasie.

3.10. Nalezy zadbaé o wiaéciwe wywazenie cigzaru rury fak, aby lina stalowa lub pas
nylonowy nie wyslizngt sie.

3.11. Podczas transportu rury powinny by¢ odpowiednio uchwycone, aby wykluczy¢ ich
przesuwanie sie w momencie ruszania iub zatrzymywania pojazdu.

4. Wymaganla dotyczgce miejsca skladowania

4.1. Przy wyborze miejsca sktadowania nalezy uwzglednié mozliwosci dojazdu srodkow
transportu, wykonania wszelkich operacii zwigzanych z roztadunkiem, kwestie BHP
oraz zapewnienie spetienia wymagah ninigjszych Wytycznych.

4.2. Dia wybranego miejsca sktadowania nalezy przeprowadzi¢ wszelkie niezbedne
andlizy dotyczgce oddziatywania srodowiskowego. Oddziatywanie srodowiskowe
nie powinno by¢ trwate.

4.3. Podstawowq zasadq jest uktadanie rur tak, aby uniemozliwi¢ ich kontakt z
podtozem. Z tego wzgledu bardzo wazny jest stani rodzqj podtoza.

4.4. W zoleznosci od warunkédw gruntowych, przed sktadowaniem nalezy dokonad
przygotowania podtoza w odpowiedni sposéb.

4.5. Stan podtoia jest klasyfikowany, jako jeden z trzech réznych typdw pedioza:

4.5.1. typ 1 - podtoze betonows,
4.5.2, typ 2 - podtoze utwardzone i ptaskie,
4.5.3. typ 3 - podioze luine, frawiaste i wilgotne.

4.6. Na obszarach sktadowanio nalezy dokona¢ odpowiednie  czynnosci
przygotowawcze. W razie koniecznosci, podtoze obszary sktadowania nalezy
wyréwna¢ i usungé z niego przeszkody przy UZyciu odpowiedniego sprzetu i
materiatdw.

4.7. W przypadku pediozy typu 2 lub 3 teren nalezy przystosowac przy uzyciu wtasciwych
dla danego podtoza narzedzi | materiatéw, przy czym podtoze typu 3 naleiy
doprowadzi¢ do stanu jak podtoze typu 2.

4.8. Iabrania sie sktadowaé rury na podtozu typu 3 bez odrebnego pozwolenia
Zamawigjgcego. W przypadku wyboru miejsca sktadowania typu 3 nalezy je
przystosowaé przy uzyciu wiasciwych dla danego podtfoza narzedz | materiatow,

4.9. Kaizde miejsce sktadowania powinno zosta¢ dopuszczone do wykorzystania przez
Jednostke Inspekcying odbioru rur lub przez uprawnionych przedstawicieli GAL-
SYSTEM S.A.

4.10. Obszar, na ktérym przechowywane sq rury musi mie¢ wtasciwe parametry
hydrogeoclogiczne, aby zapobiec destabilizacji podfoza.

4.11. Obszar sktadowania rur powinien byé odpowiednio chroniony, zabezpieczony,
odpowiedniq tasmq osirzegawcezq | tablicami, przed wejsciem 0s6b postronnych.
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Zatqgeznik nr é do PIHD-103
Zatadunek, transport, roztadunek | skiadowanie rur stalowych - wymagania Operatora Gozociggdw Przesytowych GAZ-
SYSTEM S.A.

4.12. Rury powinny by¢ sktadowane w taki sposdb, aby umoziwi¢ swobodny dostep
sprzetu
i urzgdzen koniecznych do prawidtowego zatadunku, roztadunku i/lub przenoszenia
fur oraz zapewnic dostep personelu Jednostki Inspekcyjne;.

4.13. Obszar sktadowania powinien majdowad sie w miejscu umozliwiajgcym swobodny
dojazd za pomocqg wymaganego Srodka transportu,

4.14. Drogi dojazdowe powinny byé utwardzone i w odpowiedni sposéb zabezpieczone.
Szczegding uwage, na jakosé drog dojazdowych nalezy zwrdci¢ w okresie zZimowym
(konieczne jest ich odsniezenie | zabezpieczenie drogi tak, aby zapewni¢ brak
poilizgu samochoddw]).

5. Sktadowanie rur izolowanych

5.1. Rury izolowane nalezy skiadowaé w odpowiednio zabezpisczonych stertach
w Uktadzie prostokgtno—+éwnolegtym.

5.2, Rury powinny spoczywaé na réwnym podtozu, réwnolegle, bez krzyzowania sie.

5.3. Najnizsza warstwa w pryzmie powinna byé oparta na belkach drewnianych
o szerokosci nie mnigjszej niz 100 mm i grubosci 250 mm (lub o wymiarach, kiére
zostanq ustalone w zaleznosci od twardosci i struktury podioza, lecz zapewnigjgcych
nie stykanie sig powierzchni rury z podtozem), utozonych w réwnych odlegtosciach
w kierunku poprzecznym do wzdtuinej osi rur.

5.4. Dwie skrajne belki powinny by¢ rozmieszczone w odlegfosci min. 1,5 razy wiekszej od
Srednicy rur od kohcdw rur, max. 1,5 metra od ich krawedszi.

5.5. Rury o dtugoici w przedziale 8-12 m nalezy oprze¢ w min. 4 (stownie: czterech)
punktach, a w przedziale 12-16 m min. 5 punktach

5.6. Kolejne warstwy nalezy uktadaé na belkach posrednich o szerokosci nie mniejszej niz
100 mm i grubosci nie mniejszej niz 50 mm zabezpieczonych 4 klinami.

5.7. Podktadki klinowe nalezy przybic do belek drewnianych, co najmniej trzema
gwoidziami odpowiedniej dtugosci.

5.8. Gtowki gwoidzi mocujgcych kiiny do belek nalezy zagtebi¢ w drewnie tak, aby nie
stanowity zagrozenia dia izolacji.

5.9. Wysoko$¢ utozonych w ten sposdb stert powinna zapewnioé stabilnoié stosu
I bezpieczenstwo. Wysokos¢ sktadowania i flos¢ warstw okreéla dostawea rur,

5.10. Przy odpowiednich warunkach podtoza dopuszcza sie skiadowanie rur w pryzmach
- piramidach po opracowaniu szczegbtowe] instrukcji sktadowania przez dostawce
.

6. Wymagania dodatkowe

6.1. W zaleinosci od potrzeb, rury z izolacjq antykorozying na potrzeby transportu
i sktadowania nalezy zabezpiecza¢ dodatkowo spingjgc pryzmy tasmg poliestrowd.
W celu dodatkowego zabezpieczenia przed wzdtuinym i poprzecznym
przesuwaniem poszczegdlnych rur w trakcie transportu na plac budowy, nalezy
poszczegllne warstwy rur oddzelié pasami miekkiej gumy Iub podobnego
materiatu,

6.2, Dostawca rur moze takze zabezpieczyé tadunek pasami z regulowanym naciggiem
{nie ma koniecznoéci w tym wypadku stosowania rozdzielajgcych paséw migkkiej
gumy lub podobnege materiatu). Naciqg paséw i stabilnoéé tadunku muszg byé
podczos transportu okresowo sprawdzane.

6.3. Rury sktadowane na placu budowy jak réwniez podczas fransportuy muszg byé
zabezpieczone z dwdch stron  odpowiednimi, nieuszkodzonymi  kotpakami




Zatqeznik nr 6 do PHID-IC3
Zatadunek, transport, roztadunek | skiadeowanie rur stalowych - wymagania Operatora Gazociqgéw Przesytowych GAZ-
SYSTEM S.A.

plastikowymi  lub  w inny  sposob zabezpieczajgcy  miejsca  rowka
spawainiczego/ukosowane kofce przed korozjq i uszkodzeniem jak réwniez wnetrze
rur przed dziataniem  czynnikéw atmosferycznych. Unikaé  kontaktu  czesci
polietylenowych rur ze smarami, olejomi, rozpuszczalnikami.

6.4. Sprzei przetadunkowy powinien posiadaé odpowiednie dopuszczenia niezaleznych
jednostek inspekcyjnych.

7. Rozwiqzania rownowaine

W miejscach gdzie Zamawigjgcy wskazuje normy przedmiotowe, Zamawigjgcy dopuszcza
réwniez normy réwnowazne. Wykonawca, kidry w celu wykazania spetnienia warunkow
powotuje sie na rozwigzania réwnowazne opisywane przez Iamawidjqcego, jest
obowigzany wykazaé, ze wskazane przez niego dokumenty na potwierdzenie spetnienia
warunkéw oferowane] przez niego dostawy, spetniaja wymagania okreflone przez
Zamawigjgcedo.

* (lub rbwnowazine).
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