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Definicje i skroty
Nie dotyczy

Cel Wytycznych

Niniejsze wytyczne okredlajg podstawowe warunki, jakie powinny spetniaé dostawcy
zawordw kulowych, poszczegdlne procesy technologiczne na etapie produkcji zawordw
kulowych, jak rowniez parametry dostarczanych zawordéw kulowych na potrzeby realizacii
przez Spdétke zadanh zwigzanych z tworzeniem i obstugq sieci przesytowej gazu ziemnego.

Przedmiot

Niniejsze wytyczne przeznaczone sqg dla projektantéw, dostawcdw, wykonawcodw robdt
realizowanych w systemie przesytowym OGP GAZ-SYSTEM S.A. dotyczgce zawordw kulowych
o ci$nieniu MOP powyzej 1,6MPa i srednicy DN 250.

Zakres stosowania

Ponizsze wytyczne nalezy traktowac jako dobre praktyki inzynierskie zalecane do stosowania
w  specyfikacjach technicznych opracowywanych na potrzeby readlizacji zadah
inwestycyjnych i remontowych. W szczegdlnych przypadkach (np. remonty istniejgcej
infrastruktury) dopuszcza sie stosowanie rozwigzan zamiennych.

1. Wymagania dla wykonawcy armatury

1.1. Wykonawca powinien posiada¢ wdrozony i certyfikowany system kompleksowego
zapewnienia jakos$ci zgodnie z PN-EN [ISO%9001*, w zakresie projektowania,
wytwarzania, kontroli oraz serwisu zawordw. Wymagana certyfikacja systemu przez
niezalezng jednostke (strone frzeciq).

1.2. Wykonawca powinien posiada¢ dopuszczenie do projektowania, wytwarzania
i kontroli urzgdzen cisnieniowych zgodnie z wymaganiami dyrektywy cisnieniowej PED
97/23/WE.

1.3. Wykonawca zawordw powinien posiadac certyfikowany system zapewnienia jakosci
w spawalnictwie (pethe wymagania) zgodnie z PN-EN ISO 3834-2*,

1.4. Laboratorium wykonujgce badania niszczqgce i nieniszczgce powinno posiadad
akredytacje zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO/IEC 17025:2005/AC:2007*.
Akceptacje do prowadzenia badah nieniszczgcych i niszczgceych uzyskujg rowniez
laboratoria posiadajgce: $wiadectwo uznania lub $wiadectwo podwykonawstwa
spetniania  wymagah normy PN-EN ISO 17025* i bedqgce podwykonawcami
akredytowanych laboratoriéw. Zamawiajgcy dopuszcza réwniez laboratoria
badawcze posiadajgce akredytacje w danej metodzie badawcze).

1.5. Wykonawca lub posrednik powinien zapewniaé autoryzowany serwis dla zawordw na
terenie RP w ciggu 48 godz.

1.6.  Wykonawca armatury powinien zapewni¢ odpowiednie przeszkolenie personelu do
obstugi armatury.

1.7. Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwos¢ inspekcji procesu wytwarzania na kazdym
etapie realizacji zamdwienia.

1.8.  Wszelkie istotne czynnosci, majgce wptyw na trwato$¢ zaworu powinny bycé
wykonywane w oparciu o pisemne instrukcje i procedury. Dotyczy to w szczegdlnosci
takich czynnosci jak: spawanie, naktadanie powtok galwanicznych, chemicznych
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i malarskich, badania i préby. Na zyczenie Zamawiajgcego, Wykonawca powinien
umozliwi¢ wglgd do takiej dokumentacii.

2. Wymagania dla armatury

2.1. Armatura powinna spetniaé wymagania w zakresie bezpieczenstwa i ochrony
zdrowia dotyczqce projektowania i wytwarzania urzgdzen cisnieniowych i zespotow
urzgdzenh ciSnieniowych o najwyzszym dopuszczalnym cisnieniu wiekszym od 0,5 bara,
zgodnie z wymaganiami Rozporzgdzenia Ministra Infrastruktury z dnia 21 grudnia 2005
r. w sprawie zasadniczych wymagan dla urzgdzen cisnieniowych i zespotdw urzgdzeh
cisnieniowych (Dz. U. z 2005 r., Nr 263, poz. 2200), wdrazajgce Dyrektywe 97/23/WE
Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 29 maja 1997 r w sprawie zblizenia
ustawodawstw  Panstw  Cztonkowskich  dotyczgcych urzgdzen ciSnieniowych,
a w szczegdlnosci:

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

2.1.2 Wykonawca powinien posiada¢ instrukcje montazu, uruchamiania,
uzytkowania oraz konserwacji urzgdzenia, ktérych integraling cze$¢ stanowig
dokumenty techniczne, rysunki i diagramy niezbedne do petnego zrozumienia
w/w instrukcji.

2.2. Wykonawca dla oferowanej armatury powinien posiadaé pozytywne wyniki badania
odpornosci kurkdw na zanieczyszczenia, potwierdzone przez niezalezng instytucije,
spetniajgce wymagania jednego z nastepujgcych standarddw:

2.2.1  Aneksu E normy PN-EN14141/2005*.

2.2.2 Normy zaktadowej Ruhrgasu nr KN250-009*.

2.2.3 Procedury Gazpromu OTC-ZRA-98*.

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

Badania powinny dotyczy¢ rodzaju/typu oferowanej armatury. a w szczegdlnosci

zastosowanego systemu uszczelnien.

2.3. Koncowe préby cisnieniowe i dziatania bedq sie odbywaé przy udziale
przedstawiciela Zamawiajgcego.

2.4. Wykonawca powinien udzieli¢ gwarancji na armature min. 24 miesiecy liczgc od dnia
odbioru przez Zamawiajgcego.

2.5. Wszystkie zawory i napedy powinny by¢ projektowane tak, aby mozliwe byto ich
otwarcie/zamkniecie przy maksymalnej réznicy cisnien (warto$¢ maksymalnego
dopuszczalnego cisnienia roboczego MOP) - wydmuch oraz nagte odciecie
przeptywu gazu. Nie dopuszcza sie stosowania systemow stopniowego wyréwnywania
cisnien (np. poprzez zastosowanie by-passu).

3. Konstrukcja armatury

3.1.  Wymagania ogdine:

3.1.1  Konstrukcja Zaworu powinna by¢ zgodna z wymaganiami
PN-EN14141:2005*.

3.1.2  Wykonawca powinien oferowac zawory w wersjach zaréwno kotnierzowej jak
i z kohcdwkami do spawania. Zaleca sie, aby w wersji kotnierzowej dostarczye
réwniez przeciwkotnierze owiercone typ 11 wraz z uszczelkami i kompletem
elementdw ztgcznych:
3.1.2.1 Kotnierze - wg. PN-EN 1759-1:2005*%, w uzasadnionych przypadkach

Zamawiajgcy dopuszcza kotnierze wg PN-EN 1092-1:2010*.
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3.1.2.2 Uszczelki - zgodne z ASME B16.20.-1998* w uzasadnionych
przypadkach Zamawiajgcy dopuszcza uszczelki wg PN-EN  1514-
2:2008*,

3.1.2.3 Zamawiagjgcy na etapie zamdwienia powinien okredli¢ typ przylgi -
zaleca sie stosowanie przylgi ptaskiej.

3.1.2.4 Uszczelki — zaleca sie stosowanie uszczelek wielokrawedziowych.

3.1.2.5 Elementy ztgczne - sworznie gwintowane zgodne z PN-EN1515-1:2002*
lub ASME B16.5:2003*craz nakretki zgodne z PN-EN1092-1:2010* lub
ASME B16.5:2003* oraz niezbedne podktadki sprezynujgce. Dtugosc
sworzni  powinna uwzglednia¢ stosowanie wszystkich elementow
potgczenia i zapewnia¢ min. 1,5 zwoja gwintu wolnego nad nakretka.

3.1.2.6 Sruby, sworznie gwintowane, nakretki powinny spetnia¢ wymagania
PN-EN 1515-1*%, PN-EN 1515-2*, PN-EN 1515-3*, PN-ISO 8992* PN-EN
20898-2* i PN-EN ISO 4016* lub PN-EN ISO 898-1* oraz by¢ wykonane
w Srednio doktadnej klasie wyrobu oznaczonej literg B. Do kazdej partii
srub i nakretek nalezy wymagac od dostawcy atestu.

3.1.2.7 Elementy ztgczne muszg by¢é wykonane lub zabezpieczone
przeciwkorozyjnie za pomocg metod galwanicznych.

3.1.3  Wykonawca musi oferowa¢ mozliwo$¢ zamontowania kolumny przedtuzajgcej
trzpieh zaworu do zabudowy podziemnej o dtugosciach od 0.8 do ok. 3
metrow. Konstrukcja kolumny — sztywna, odporna na sity na nig dziatajgce,
obustronnie zakohczona kotnierzami przytgczeniowymi.

3.1.4  Wymiar przedtuzonej kolumny/wrzeciona zaworu powinien by¢ dobrany
w zaleznoéci od odlegtosci osi gazociggu do poziomu gruntu, Sredniej
wysokosci  obstugi  (ok.175 cm - 185 cm) oraz rodzaju napedu
z uwzglednieniem wymiardw  korpusu sitownika, szafy  sterowniczej
zamontowane] na napedzie oraz korpusu zaworu. Sterowanie napedem
powinno by¢ wykonywane przez obstuge bez koniecznosci uzywania
podestow (patrz pkt. 10.).

3.1.5 Zawory jak i kolumny zawordw muszg posiada¢ dodatkowe zabezpieczenie
uniemozliwiajgce przemieszczenie sie wzgledem siebie pod wptywem sit
skretnych, poszczegdlnych elementdw zespotu zaporowego (np. klin lub bolec
stabilizujgcy usytuowany miedzy kotnierzami przytgczeniowymi  kolumny,
zaworu, napedu).

3.1.6 Obudowa zaworu lub przedtuzka/kolumna trzpienia zaworu powinna byc¢
wyposazona w element mechaniczny pozwalajgcy precyzyjnie ustali¢
prawidtowq pozycje kuli zaworu w odniesieniu do osi gazociggu (0° i 90° -
pozycja Z/0O), bez konieczno$ci demontazu napedu. Dot: zabudowy
nadziemnej oraz podziemnej armatury w zakresie srednic od DN150 wtgcznie.
Wymaga sie umieszczenia stosownej tabliczki informacyjnej na zaworze (w
miejscu zlokalizowania przedmiotowego elementu) opisujgce] procedure
pozycjonowania kuli. Informacje powinny byé w jezyku polskim a tabliczka
powinna spetnia¢ wymagania okreslone w pkt. 8.13.

3.1.7 Podstawowe parametry pracy zawordow:

3.1.7.1 Temperatury pracy armatury -29°C do +60°C.
3.1.7.2 Klasa ci$nieniowa wg PN-EN 13942:2009*.
3.1.7.3 Czynnik roboczy — gaz ziemny.

3.1.8 Kierunek przeptywu dowolny.
Armatura w wykonaniu petno przelotowym (full bore). Minimalna $rednica
przelotowa powinna by¢ nie mniejsza niz okreSlona w tablicy 1 normy
ISO14313:2007* (dla $rednic petno przelotowych).

3.1.10 Zawory z zabezpieczeniem antystatycznym.
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3.1.11  Armatura nie powinna wymagac smarowania w catym okresie eksploatacii.

3.1.12 Czestotliwo$¢ wykonywania czynnosci obstugowych wymaganych przez
dostawce armatury — nie czesciej niz raz w roku.

3.1.13 Wykonawca zobowigzany jest do okredlenia w instrukcji obstugi oraz
Swiadectwie odbiorowym minimalnego i maksymalnego dopuszczalnego
momentu obrotowego i rozruchowego (przy petnym jednostronnym
obcigzeniu cisnieniem). Kazdy zawdr powinien by¢ sprawdzony przez
Wykonawce, a wartos$¢ momentu obrotowego potwierdzona Swiadectwem
odbioru 3.1.

3.2.  Systemy uszczelnienia:
3.2.1 Materiaty uszczelnien zawordw powinny uwzglednia¢ wytyczne zawarte
w Ustawie z dnia 19 czerwca 1997 o zakazie stosowania wyrobdw
zawierajgcych azbest.
3.2.2 System uszczelnienia powinien gwarantowac szczelnosci zamkniecia klasy A
wg PN-EN12266-1:2007*. Zamawiajgcy wymaga przeprowadzenia testow
odbiorowych i gwarancyjnych armatury weryfikujgcych jej szczelnos¢ na
nastepujgcych etapach eksploatacii:
3.2.2.1 etap przyjecia do eksploatacji wybudowanego obiektu gazowniczego
- wymagania normy ISO 5208:2008 dla klasy A — brak widocznych
przeciekéw. Badanie nalezy wykona¢ z wykorzystaniem kurka do
odprezania korpusu.

3.2.2.2 na etapie eksploatacji przed dniem uptywu gwarancji - w oparciu
o zatgcznik E normy EN 14141:2003 i zgodnie z jej kryteriami akceptacii.
Sposdb wykonania badania nalezy uzgodni¢ z Zamawiajgcym.

3.2.3 Wymagana obustronna kompensacja uszczelnien kuli zaworu za pomocg
pierscieni dociskowych. Zawory kulowe powinny posiadaé systemem
obustronnego uszczelnienia kuli z odprowadzeniem przecieku (Double Block
and Bleed). System powinien poprawnie funkcjonowa¢ w skrajnych
potozeniach zaworu.

3.2.4 Zawory kulowe DNI100 i wieksze powinny by¢ wyposazone w systemem
uszczelnienia PMSS (primary metal secondary soft). Dopuszcza sie uszczelnienie
miekkie z pierscieniem obrotowym zabezpieczonym systemem
zapobiegajgcym wycisnieciu, wydmuchaniu lub przesunieciu uszczelnienia
miekkiego.

3.2.5 Zawory kulowe DN100 i wieksze powinny by¢ wykonane z kula ujarzmiong

3.2.6 W przypadku zawordw z uszczelnieniem PMSS nie dopuszcza sie, aby
uszczelnienie metaliczne byto realizowane wytgcznie poprzez odksztatcenie
(Scisk) uszczelnienia miekkiego. Wymaga sie, aby uszczelnienie miekkie
posiadato wtasny system kompensacii sity docisku uszczelki do kuli.

3.2.7 Uwzgledni¢, przy prowadzonych testach odpornosci uszczelnieh na
gwattowne rozprezanie gazu - czas trwania rozgazowania okreslonego
odcinka gazociggu jak rowniez czas trwania rozgazowania przestrzeni miedzy
korpusem a kulg zaworu (dot.: odwodnienia lub odgazowania).

3.2.8 Zawory kulowe 1z uszczelnieniem PMSS powinny posiadac systemem
dwustronnego uszczelnienia (podwdjnego ttoka) DPE (double piston effect).

3.2.9 Uszczelnienia zawordw powinny by¢ odporne na czynnosci eksploatacyjne
zwigzane z obstugg gazociggdw za pomocqg tokdw czyszczgcych oraz
diagnostycznych.

3.2.10 Pierscienie kompensacyjne kuli powinny by¢ wykonane ze stali nierdzewnej dia
zawordw z uszczelnieniem PMSS. Dla zawordw z uszczelnieniem miekkim
dopuszcza sie zastosowanie pierscieni stalowych zabezpieczonych poprzez
niklowanie lub chromowanie. Nalezy ponadto zapewni¢ odpowiednie $rodki,
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aby w miejscu styku metali o réznym potencjale elektrochemicznym nie
dochodzito do korozji (np. pierscienie — obudowa). Jednoczesnie, nalezy
wskazaé, ze za nierdzewng Zamawiajgcy uwaza stal, ktéra w swoim sktadzie
chemicznym posiada minimum 12%Cr (chromu).
3.2.11 Trzpienie kuli powinny by¢ wykonane ze stali nierdzewnej lub zabezpieczonej
za pomocg chromowania lub niklowania.
3.2.12 Uszczelnienie trzpienia zaworu:
3.2.12.1 Dla S$rednic powyzej DN150 powinno posiadac przynajmniej
3 poziomy uszczelnienia odpornych na wysokie cisnienie, przy czym
jeden z poziomdéw uszczelnienia powinien by¢ oparty na uszczelce
wargowej. Dodatkowo nalezy zastosowac czwarty  poziom
uszczelnienia, jako pakiet ognioodporny.

3.2.12.2 Dla S$rednicy DN150 i mniejszych dopuszcza sie 2 poziomy
uszczelnienia odpornych na wysokie cisnienie. Dodatkowo nalezy
zastosowad trzeci poziom uszczelnienia, joko pakiet ognioodporny.

3.2.12.3 Uszczelnienie typu o-ring o przekroju ,,X", Zamawiajqcy traktuje, jako
jeden niezalezny poziom uszczelnienia trzpienia zaworu.

3.2.12.4 Powinna by¢ zapewniona mozliwos¢ dodatkowego doszczelnienia
przez wttoczenie masy uszczelniajgcej. Krécéce doszczelniajgce
wyprowadzone na powierzchnie, przymocowane do kolumny,
zakohczone zaworem odcingjgcym  spetnigjgcym  wymagania
.3.4.3.3 oraz p.3.4.3.4. Zawdr zakohczony uniwersalng przytgczkg do
wstrzykiwania szczeliwa @22 mm  skierowang w poziomie na
kohcdwce z zaworkiem zwrotnym.

3.2.12.5 Konstrukcja uszczelnienia powinna umozZliwia¢ wymiane jednego
z uszczelnien (odpornych na wysokie ciSnienie) pod petnym
ci$nieniem pod trzpieniem, bez demontazu zaworu z gazociggu.
Zamawiajgcy wymaga dostarczenia przez Wykonawce instrukci
wymiany tego uszczelnienia.

3.2.12.6 Trzpieh zaworu powinien by¢ zabezpieczony przed wydmuchem
wskutek dziatania cisnienia wewnetrznego, poprzez rozwigzanie
konstrukcyjne jakim jest stopniowanie trzpienia zaworu lub
réwnowazny system zabezpieczajgcy.

3.3. Odpornos¢ podzespotdw.
3.3.1 Wszystkie podzespoty zawordw kulowych muszg by¢é odporne na dziatanie
gazu ziemnego, zanieczyszczenia, kondensat gazu ziemnego, mieszanine
z metanolem, glikolem, olejem mineralnym, weglowodory aromatyczne, jak
réwniez muszg by¢ odporne na gwattowne rozprezanie gazu (dekompresje)
oraz relacje cisnienie-temperatura (uwzglednia¢ temperature kruchosci
uszczelnien). Uszczelnienia z polimeréw lub elastomerdw powinny byé
przebadane zgodnie z aneksem B normy PN-EN14141:2005*. Zamawigjgcy
wymaga, aby Wykonawca do oferty zatgczyt:
3.3.1.1 Doktadny opis uszczelnienia miekkiego przez podanie nazwy
producenta i nazwy handlowej, sktadu chemicznego, twardos¢ oraz
innych parametréow charakteryzujgcych tworzywa sztuczne.

3.3.1.2 Certyfikat (atest)] odpornoéci na gwattowne rozprezanie gazu
(dekompresje) wystawiony na zastosowane uszczelnienie miekkie przez
jednostke frzeciq lub producenta uszczelnienia.

3.3.2 Miedzy powierzchnig kuli zaworu a czesciami metalicznymi i niemetalicznymi
uszczelnien jak réwniez §srodkami smarujgcymi i uszczelniagjgcymi, nie moze
dochodzi¢ do reakcji galwanicznych i korozji ciernych.

3.4. Odwodnienie korpusu:
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3.4.1 Zawory kulowe o zabudowie podziemnej o srednicy DN8O0 i wiekszej powinny
by¢é wyposazone w system odwadniagjgcy korpus wyprowadzone na
powierzchnie, przymocowane do kolumny, zakohczone zaworem kulowym
w kierunku poziomym wraz z §rubg odpowietrzajgcg oraz z zabezpieczeniem
przed niekontrolowanym wyptywem gazu.
3.4.2 Zawory kulowe o zabudowie nadziemnej o Srednicy DN8O i wiekszej powinny
posiadac¢ kréc¢ce bezpiecznego otwarcia, dot.: systemu odwodnienia
i odgazowania.
3.4.3 Krocce systemu odwadniajgcego oraz impulsowe powinny by¢ wykonane
nastepujgco:
3.4.3.1 Gruboscienny kréciec (weldolet) przyspawany do obudowy;
3.4.3.2 Rura odprezna oraz rura impulsowa tgczona na state, do pierwszego
zaworu wtqgcznie, nie dopuszcza sie potgczen roztgcznych.

3.4.3.3 Zawdr odprezny oraz zawory impulsowe wyprowadzone na kolumnie,
zespawane jednostronnie lub uszczelnione spoing na gwincie
wewnetrznym  oraz  zaslepione po  drugiej stronie  korkiem
bezpieczenstwa na gwincie. Zawory powinny mie¢ wytrzymatose
cisnieniowg nie nizszg od wytrzymato$ci zaworu, na ktérym sg
zabudowane, oraz powinny by¢ przystosowane do otwarcia przy
petnej roznicy cisnien.

3.4.3.4 Minimalna S$rednica systemu odwodnienia powinna by¢ zgodna

z tabelq:
DN zaworu Srednica systemu odwodnienia
80 - 250 DN20
300 - 700 DN32
1000 - 1400 DN40

3.4.3.5 Trzpienie zawordw odprezajgcego oraz impulsowych powinny byé
zamkniete za pomocg szczelnych, bezpiecznych pokryw. Pokrywy
powinna mie¢ wytrzymato$¢ ciSnieniowqg zawordw oraz zapewniac
bezpieczng obstuge w przypadku nieszczelnosci trzpienia zaworu.
3.5. System doszczelnienia kuli zaworu:

3.5.1 Zawory kulowe powinny by¢é wyposazone w system doszczelnienia
uszczelnienia kuli zaworu. Kazda strona uszczelnienia powinna mieé osobng
instalacje.

3.5.2 Kroc¢ce doszczelnigjgce wyprowadzone na kolumne zawory zakohczone
zaworami odcinajgcymi  zlokalizowanymi  w  kierunku poziomym oraz
podwdjnymi zaworami zwrotnymi z uniwersalng przytgczkg do wstrzykiwania
szczeliwa @22 mm na koncoéwce.

3.5.3 W migjscach potgczenia z korpusem zaworu dodatkowe zawory zwrotne.

3.5.4 System doszczelnienia kuli zaworu w tym przedtuzone linie podawania
szczeliwa powinny by¢ zaprojektowane tak, aby wytrzymywaty maksymaine
cisnienie robocze urzgdzenia wiryskowego zalecanego przez producenta
armatury. Nie mniejsze jednak, niz 1,5 wartosci cisnienia znamionowego
zaworu zgodnie z PN EN 14141*,

3.5.5 Wykonawca powinien oferowaé urzqdzenie wiryskowe do podawania
szczeliwa wraz z masq uszczelniajgcqg. Decyzja o dostarczeniu w/w urzgdzenia
wraz z niezbednymi  kohcdwkami  przytgczeniowymi  nalezy  do
Zamawiajgcego.

3.5.6 Instalacja doszczelnienia kuli zaworu powinna by¢ wykonana w catosci, jako
spawana do pierwszego zaworu odcinajgcego wtgcznie.
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3.5.7 System doszczelnienia powinien zapewniaé réwnomierne rozprowadzenia
szczeliwa po gniazdach zaworu.

3.5.8 Instalacja doszczelniajgca, odwadniajgca i odgazowujgca armatury (przy
zabudowie podziemnej), powinna wystawaé ponad poziom terenu na
wysoko$¢ 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 Zawory z korpusem catkowicie spawanym. Wszelkie gtdéwne potgczenia
korpusu wykonane, jako ztgcza spawane. Wykonanie gtownych ztgczy
spawanych  korpusu za pomocqg metod zmechanizowanych lub
poétautomatycznych (nie dopuszcza sie spawania recznego). Dopuszcza sie
spawanie reczne napraw ztgczy oraz przyspawania dodatkowych elementdw
(np. kréccdw, uchwytdw, czopdw itp.).

3.6.3 Armatura o $rednicy DN200 i wiekszej powinna by¢ wyposazona w uchwyty
tfransportowe, stope lub stopy podpierajgce.

3.6.4 Armatura podziemna powinna by¢ przystosowana do posadowienia na
ptytach fundamentowych. Konstrukcja powinna zapewniaé stabiine oparcie
Zaworu.

3.6.5 Twardo$¢ ztgczy spawanych korpusu zaworu nie powinna przekraczaé 280HV
w spoinie, strefie wptywu ciepta i materiale podstawowym. Badanie twardosci
powinno by¢ wykonane na etapie uznania technologii spawania.

3.6.6 Materiat korpusu:
3.6.6.1 Powinien by¢ zgodny z wymaganiami Dyrektywy cisnieniowej

97/23/WE.
3.6.6.2 Powinien by¢ zgodny z wymaganiami norm: PN-EN1594:2009%,
PN-EN14141:2005*, PN-EN12569:1999* oraz PN-EN1503-1:2003*.
3.6.6.3 Materiat koncdw do spawania (kréccdw przytgczeniowych) powinien
spetnia¢ wymagania normy PN-EN14141:2005* oraz p. 7.4 normy
ISO14313:2007*.
3.6.6.4 Materiaty wykorzystane na gtdwne elementy korpusu i kule zaworu
powinny posiadac:
e dla armatury o Srednicy ponizej DN 200 - $wiadectwa odbioru 3.1
wg PN-EN10204*,
e dla armatury o srednicy DN 200 lub wiekszej - $wiadectwa odbioru
3.2 wg PN-EN10204*,
e pozostate elementy zaworu powinny posiadaé Swiadectwa
odbioru 3.1 wg PN-EN10204*,
Dopuszcza sie mozliwos¢ okreSlenia przez stuzby techniczne
Zamawiajgcego innych wymagan w zakresie powyzszych Swiadectw
odbioru w szczegdtowych specyfikacjaoch do projektowania dla
konkretnego projektu.

3.6.7 Korpus (obudowa) wraz z kohcdwkami do spawania wykonana ze stali
catkowicie uspokojonej.

3.6.8 Korpus (obudowa) wykonany ze stali catkowicie uspokojonej o umownej
normatywnej granicy plastycznosci minimum:
3.6.8.1 Dla zawordw do DN150 wtgcznie - Re>240 MPa .
3.6.8.2 Dla zawordw powyzej DN150 do DN300 wtgcznie - Re=2290 MPa.
3.6.8.3 Dla zawordw powyzej DN300 do DN500 wtgcznie- Re=355 MPa.
3.6.8.4 Dla zawordw powyzej DN500 — Re=2415 MPa.
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Przez umowng normatywng granice plastyczno$ci Zamawiajgcy uwaza
minimalng granice plastycznosci dla danego zakresu wymiarowego okreslong
w normie materiatowej lub normie wyrobu.

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

3.6.10 Naprawy ztqczy spawanych zaworu dopuszczone wytqcznie w  zakresie
okreSlonym w p. 5.4 normy PN-EN14141:2005*. Nie dopuszcza sie naprawy
spoin posiadajgcych pekniecia.

3.7. Kula zaworu

3.7.1 Kula zaworu wykonana joko odkuwka (monolit), nie dopuszcza sie kul
spawanych lub drgzonych. Nie dopuszcza sie zastosowania kul naprawianych
badz regenerowanych. Powierzchnia kuli zabezpieczona  poprzez
chromowanie lub niklowanie chemiczne. Minimalna grubo$¢ powtoki nie
powinna by¢ mniejsza niz 25um.

3.7.2 Dla konstrukcji zaworu, w ktérym kula jest podparta obustronnie na czopach
wymaga sie zastosowania tozysk slizgowych bez smarowania.

4. Polgczenie armatury z rurociggiem

4.1. Wykonawca powinien oferowac¢ armature o dtugosciach zabudowy:
4.1.1 1 przytaczami do spawania nie dtuzsze niz wg 1SO14313:2007*.
4.1.2 1 przytaczami kotnierzowymi zgodnie z ISO14313:2007*.

4.2. Armatura powinna byé wyposazona w przytgcza do przyspawania doczotowego
zgodnie z wymaganiami normy PN-EN12627: 2002*. Wtasnosci wytrzymatosciowe
kohcow do spawania powinny by¢ zachowane zgodnie z wymaganiami normy i nie
powinna by¢ mniejsza niz:

4.2.1 Dla zawordw do DN150 wtgcznie — Re=240MPa.

4.2.2 Dlazawordw powyzej DN150 do DN300 wtgcznie — Re=290MPa.

4.2.3 Dla zawordw powyzej DN300 do DN400 wtgcznie — Re=355MPa.

4.2.4 Dla zawordw powyzej DN400 do DN500 wtgcznie— Re2415MPa.

42.5 Dlazawordw powyzej DN500 — Re>450MPa.

Przez umowng normatywng granice plastycznosci Zamawiajgcy uwaza minimalng
granice plastycznosci dla danego zakresu wymiarowego okresSlong w normie
materiatowej lub normie wyrobu.

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

4.4, Wykonawca powinien okresli¢ szczegdty zwigzane z montazem zaworu na rurociggu,
w szczegodlnosci maksymalng temp., jaka moze wystgpi¢ na obudowie armatury.

4.5, Przedstawiciele Wykonawcy powinni by¢ obecni przy pracach montazowo -
spawalniczych zwigzanych z zamontowaniem zaworu do rurociggu o ile to wynika
z DTR.

4.6. Dla zawordw z przytgczami do spawania od DN500 wtgcznie Wykonawca wraz
Z zaworami powinien przekazaé pierscienie ze stali, z ktdérej wykonane sq konce do
spawania (w celu przeprowadzenia kwadlifikacji technologii spawania). Dla kazdej
czesci zamdwienia i nalezy dostarczy¢ po trzy pierscienie o dtugos$ci minimum 350 mm
przy uwzglednieniu nastepujgcych parametrow:

e gatunek materiatu krééca,

e Srednica krééca,

e grubosc scianki kré¢ca,

(chyba, ze Zamawiagjgcy okresli inaczej w szczegdtowej specyfikacji danego
zamowienia).

4.7. Na zyczenie Zamawiajgcego, Wykonawca powinien zapewni¢ mozliwo$¢ dostawy
armatury z dospawanymi kréccami z rur wg p. 4.3.
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5. Polgczenie armatury z napedem

5.1.  Zawory kulowe powinny by¢ przystosowane do montazu napeddéw. Wykonawca

powinien skonfigurowac¢ naped z armaturg.

5.2. Krocce przytgczeniowe napeddw niepetnoobrotowych powinny by¢ zgodne

z PN-ENISO 5211:2005* oraz z ponizej zamieszczonym rysunkiem

4

T [ ‘_J

4

I

¥

DN [mdm] prZJ’rycs)czo
150 45 F-16
200 60 F-16
250 80 F-25
300 80 F-25
350 110 F-30
400 110 F-30
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DN [mdm] Drsz/}r/crlaczo
500 110 F-30
700 160 F-40
800 160 F-40
900 200 F-48
1000 200 F-48
1100 250 F-60
1200 250 F-60

Zamawiajgcy wymaga, aby w napedzie byty wykonane 4 naciecia pod klin (co 90°) tak,
aby byt mozliwy montaz napedu w réznych pozycjach.

5.3. Wykonawca powinien okresli¢ maksymalny moment obrotowy otwarcia/zamkniecia
armatury. Napedy zawordw powinny by¢ dobrane zgodnie z wymaganiami
Wykonawcy zawordw.

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

5.5. Konstrukcja armatury powinna zapewniac przeniesienie dodatkowych obcigzen
zwigzanych z napedami zainstalowanymi na kolumnach. Konstrukcja kolumny -
sztywna, odporna na sity  skretne, obustronnie  zakohczona  kotnierzami
przytgczeniowymi.

5.6. Napedy armatury powinny by¢ wyposazone we wskazniki potozenia pokazujgce
otwarte i zamkniete pozycje organu zamykajgcego widoczne dla obstugi z kazdej
strony.

5.7. Obudowy i przedtuzenia trzpienia powinny by& wyposazone w  oznakowanie
potozenia pokazujgce otwarte i zamkniete pozycje organu zamykajgcego,

5.8. Zawory lub napedy powinny posiada¢ ograniczniki skrajnych potozeh organu
zamykajgcego zaworu.

59. Ponadto uktad napedowy armatury powinien spetnia¢ wymagania p.7.20 normy
ISO14313:2007*.

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

5.11. Dobdr wysokosci kolumny zaworu o zabudowie podziemnej zgodnie ze schematami:
Rys nr 1 — dla zespotu zawdr +naped elekirohydrauliczny.
Rys nr 2 — dla zespotu zawdr + naped reczny lub elektryczny.

6. Badaniaitesty

6.1. Badania nieniszczgce materiatu i ztqgczy spawanych:

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

6.1.2  Zakres badan nieniszczgcych materiatu podstawowego:
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6.1.2.1 Rury i blachy wykorzystywane do budowy zawordw powinny posiadac
100% badan rozwarstwien zgodnie z wymaganiami EN10246-15* dla
poziomu akceptacii U2 lub zgodnie z p. B.8 normy ISO14313:2007*.
6.1.3 Zakres badan ztgczy spawanych:
6.1.3.1 Wszystkie ztgcza spawane korpusu armatury powinny by¢ poddane
badaniom wizualnym (VT - 100% ztgczy).
6.1.3.2 Wszystkie gtéwne ztgcza spawane armatury (100% ztgczy) powinny byé
poddane:
6.1.3.2.1. Badaniom radiograficznym (RT) zgodnie z wymaganiami
p. 5.5.2 normy PN-EN14141:2005* lub B10 normy ISO14313:2007*
lub

6.1.3.2.2. Badaniom ultradzwiekowym (UT) zgodnie z wymaganiami
p. 5.5.2 normy PN-EN14141:2005* lub B11 normy ISO14313:2007*.
6.1.3.3 Dopuszcza sie, aby mniejsze odgatezienia korpusu zaworu byty
poddane badaniom VT oraz magnetyczno - proszkowym (MT) lub
penetracyjnym (PT) zgodnie z wymaganiami p. 5.5.2 normy
PN-EN14141:2005*.
6.1.3.4 Badania UT kohcdw do spawania zgodnie wymaganiami p. 5.5.5
normy PN-EN14141:2005*.
6.2. Badanie wytrzymatosci i szczelnosci, préby dziatania:

62.1 Proba dziatania armatury F20 zgodnie z wymaganiami p.B.1 normy
PN-EN12266-2:2007*.

6.2.2 Sprawdzenia dziatania zawordw odwadnigjgcych, doszczelniajgcych
i odpowietrzajgcych kule zgodnie z wymaganiami p. 5.1.7 normy
PN-EN14141:2005*.

6.2.3 Badanie szczelnodci i wytrzymatosci obudowy zaworu nalezy prowadzi¢
zgodnie z wymaganiami p.5.6 normy PN-EN14141:2005*. Cisnienie préby
wytrzymatosci powinno by¢ 1,5x wieksze od dopuszczalnego ciSnienia pracy
armatury. Badania nalezy wykona¢ na kompletnie zmontowanej armaturze
przed pokryciem jej powtokg ochronng.

6.2.4 Badanie szczelnosci gniazd zaworu nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami
p. 5.8.1 normy PN-EN14141:2005*. Gniazda zaworu powinny wykazywaé
szczelno$¢ zamkniecia klasy A zgodnie z PN-EN12266-2:2007* przy niskich
i wysokich ci$nieniach.

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

6.3. Pozostate badania:

6.3.1 Zawory powinny posiada¢ badania antystatyczne zgodnie z wymaganiami
p.B.5 normy ISO14313:2007*.

6.3.2 Zawory powinny posiada¢ badania momentu obrotowego zgodnie
Z wymaganiami p. B.6 normy I1SO14313:2007*.

6.3.3 Badanie izolacji podziemnej armatury za pomocqg defektoskopu iskrowego
napieciem min. 15 kV. Na badanie Wykonawca powinien wystawic
Swiadectwo odbioru 3.1 zgodnie z wymaganiami PN-EN10204*,

7. Powloki ochronne i zabezpieczenia

7.1. Izolacja czesci podziemnych armatury (zawér + kolumna+instalacje):
7.1.1  Powinna by¢ wykonana metodq fabryczng przez naktadanie metodg
natrysku lub zanurzeniowg - powtoka poliuretanowa odporng na

promieniowanie UV. Nie dopuszcza sie izolacji za pomocg tasm. Wysokose
pokrycia dla kolumny nie mniej niz 50 cm liczgc od powierzchni gruntfu.
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7.1.2 Izolacja powinna by¢ odporna na przebicie napieciem 15KV.
Przygotowanie powierzchni pod naktadanie powtoki - czyszczenie
strumieniowo $cierne. Wymagana klasa czystosci powierzchni Sa 2,5 (wg
normy PN-EN ISO 8501-1:2008%*).
7.1.4  Materiaty uzyte do izolacji powinny mie¢ stosowne dopuszczenia INiG-u
Krakdéw, lub innej jednostki akredytowane;.
7.1.5 Kolor armatury podziemnej — RAL 9004
7.1.6  Armatura podziemna powinna by¢ zabezpieczona fabrycznymi powtokami
na bazie zywic poliuretfanowych wg DIN 30677-2* lub powtokami
poliuretanowymi klasy B wg PN-EN 10290* o grubosci min. 1,5 mm.
7.2. Zabezpieczenie cze$ci nadziemnych armatury:
7.2.1 Przygotowanie powierzchni — czyszczenie strumieniowo $cierne. Wymagana
klasa czystosci powierzchni Sa 2,5 (wg normy PN-EN ISO 8501-1:2008*).
7.2.2  Wymagana powtoka malarska — system epoksydowo — poliuretanowy.
7.2.3 Sposdb przygotowania i natozenia poszczegdinych warstw farb zgodnie
z kartami technicznymi i instrukcjami producentéw farb. Grubos¢ powtoki
malarskiej elementdw nadziemnych powinna wynosi¢ od 250 do 300 um.
7.2.4  Kolor armatury nadziemnej — RAL 1023.
7.3. Czesci zagrozone korozjg wymagajg ochrony antykorozyjnej tak, aby zapewnié, co
najmniej 24-miesiecznq ochrone przed wptywami atmosferycznymi.
7.4. Zawory kulowe powinny by¢ transportowane w pozycji otwartej. Zakohczenia
spawane i przejscidwki nalezy zabezpieczy¢ plastykowymi pokrywami.
7.5.  Otwarte szczeliny na pierscieniach gniazd zawordw kulowych nalezy w celu ochrony
na czas tfransportu i sktadowania zakry< tasma.

8. Dokumentacja odbiorowa

8.1.  Certyfikat CE na zgodno$¢ zawordw z dyrektywq cisnieniowq 97/23/WE.
8.2.  Certyfikat na system jakosci zgodnie z PN-EN ISO9001* w zakresie projektowania,
wytwarzania, kontroli oraz serwisie zawordw.
8.3. Certyfikat na system jakosci w spawalnictwie zgodnie z PN-EN [1SO3834-2*
(petne wymagania).
8.4. Certyfikat potwierdzajgcy spetnienie kryteriow odbioru na ognioodporno$¢ armatury
zgodnie z wymaganiami PN-EN 1SO10497:2010%.
8.5. Dokumentacja zgodna z p.13 oraz zatgcznikiem D normy 1ISO14313:2007*.
8.6. Deklaracja zgodnosci Wykonawcy na wykonanie armatury zgodnie z wymaganiami
normy PN-EN14141:2005*.
8.7. Swiadectwa odbioru potwierdzajgce pozytywne wyniki badania wstepnego, badania
budowy, préb cisnieniowych i odbioru armatury:
e dla armatury o $rednicy ponizej DN 200 - $wiadectwa odbioru 3.1 zgodnie
z PN-EN10204*,
e dla armatury o srednicy DN 200 lub wiekszej - $wiadectwa odbioru 3.2 zgodnie
z PN-EN10204*,
Dopuszcza sie mozliwosé okreslenia przez stuzby techniczne Zamawiajgcego innych
wymagan w zakresie powyzszych Swiadectw odbioru w  szczegdtowych
specyfikacjach do projektowania dla konkretnego projektu.
8.8. Swiadectwa odbioru na materiaty wykorzystywane do produkcji gtdéwnych
elementdw korpusu oraz na kule:
e dla armatury o $rednicy ponizej DN 200 - $wiadectwa odbioru 3.1 zgodnie
z PN-EN10204*,
e dla armatury o $rednicy DN 200 lub wiekszej - $wiadectwa odbioru 3.2 zgodnie
z PN-EN10204*,
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e pozostate elementy zaworu powinny posiadac swiadectwa odbioru 3.1 zgodnie
Z PN-EN10204*.
Dopuszcza sie mozliwo$é okreslenia przez stuzby techniczne Zamawiajgcego innych
wymagan w zakresie powyzszych Swiadectw odbioru w  szczegdtowych
specyfikacjach do projektowania dla konkretnego projektu.
8.9. Rysunki konstrukcyjne (przekroje).

8.10. DTR-ki (w j. polskim). Instrukcje, DTR urzgdzeh winny zawieracé: Opisy i schematy
podtgczen elektrycznych i mechanicznych, sterowanie, obstuge, sytuacje awaryjne
i sposoby ich usuniecia, opis postepowania w trakcie awaryjnego odstawienia, dane
techniczne dla kazdego elementu, rysunki ztozeniowe zawierajgce dane
o materiatach, itp.

8.11. Instrukcje powinny réwniez zawiera¢ kryteria konserwacji, przedziaty czasowe
konserwacii, okrelone obiekty i elementy podlegajgce konserwacji, informacje
0 niezbednych narzedziach i osprzecie specjalnym, szybkozuzywajgcych sie
czesciach zamiennych i materiatach eksploatacyjnych (wyroby gumowo-techniczne
z wyszczegdlnieniem wymiardw i rodzaju materiatu), szczegdtowe instrukcje
instalacyjne w ramach zakreséw montazowych.

8.12. Dostawca powinien dotgczyé 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 elekironicznej pliki doc., pdf. z funkcjq
wyszukiwania, jpg). Nie wymaga sie ttumaczenia na jezyk polski dokumentaciji
materiatowej, (dot. analiz wytopu).

8.13. Zawory powinny by¢ wyposazone w tabliczke identyfikacyjng/znamionowqg
umieszczong na zewnetrznej, nadziemnej cze$ci armatury i winna zawiera¢ n/w dane
techniczne:

e DN zaworu kulowego

PN zaworu kulowego

Nazwe Producenta

Oznaczenie CE plus nr jednostki notyfikowanej

Max. dopuszczalna temperatura pracy

Ci$nienie obliczeniowe

Rodzaqj / typ uszczelnieh zaworu/materiat

Materiat korpusu zaworu kulowego

Materiat kohcodw do spawania

Rok budowy

Numer fabryczny

Masa zaworu

Inak konftroli jakosci

Inak zgodnosci z przepisami krajowymi lub miedzynarodowymi
Tabliczka powinna by¢ wykonana z materiatu odpornego na uszkodzenia
mechaniczne i wptyw warunkdw atmosferycznych (nie dopuszcza sie naklejek) oraz
powinna by¢ przymocowana do armatury w sposdb trwaty.

8.14. Dostawca zobowigzany jest dostarczy¢ czesci zamienne i eksploatacyjne, ktére bedg
niezbedne do prawidtowej pracy zawordw i napeddw przez okres 24 miesiecy. Czesci
zamienne powinny byc¢ tej samej jakosci, co czesci nalezgce do dostawy.

8.15. Dostawca ma obowigzek zapewni¢ dostepnosé wszystkich niezbednych czesci
zamiennych i eksploatacyjnych przez okres, co najmniej 10 lat.
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9. Magazynowanie i dostawa

9.1. Wymagania dotyczgce personelu, urzgdzenh w tym sposobu zabezpieczenia
transportowanej armatury przed uszkodzeniem, winny by¢ okre$lone w sporzgdzonej
przez Wykonawce Instrukcji zatadunku, roztadunku i sktadowania armatury
przemystowej z napedami.

9.2. Za prawidtowy zatadunek, zabezpieczenie armatury przemystowej (z napedami) na
czas ftransportu, fransport i roztadunek w miejscu dostawy wskazanym przez
Zamawiajgcego oraz za dobdr pojazddw transportowych i dzwigdw przeznaczonych
do zatadunku i roztadunku, odpowiada Wykonawca.

9.3. Przytgcza zawordw na czas transportu i magazynowania nalezy zabezpieczyl
plastikowymi, ewentualnie drewnianymi zaslepkami.

9.4. Zawory powinny by¢ dostarczone w pozycji otwartej. Nalezy zabezpieczye
wewnetrzne czesci systemu uszczelnienia zawordw przed wnikaniem zanieczyszczen.
Na czas transportu i sktadowania nalezy zabezpieczyé zewnetrzne powtoki
antykorozyjne przed uszkodzeniem. Zabrania sie wktadania stalowych i ostrych czesci
do $rodka armatury, ktére mogg jq uszkodzi¢.

9.5. Czynnoéci zatadunkowe i roztadunkowe zwigzane z przenoszeniem armatury
przemystowej, nalezy przeprowadzacé uzywajgc zawiesi typu pasowego. Zawiesia
nalezy dobra¢ odpowiednio do ciezaru i sprawdzi¢ przed zastosowaniem jako$é oraz
atest dopuszczajgcy do pracy.

9.6. Miejsce mocowania zawiesi powinno by¢ wskazane przez Wykonawce oraz
oznaczone na armaturze jak rowniez naniesione w dokumentacji technicznej, celem
wyeliminowania potencjalnych uszkodzen powierzchni zabezpieczenia
antykorozyjnego jak réwniez elementdw mechanicznych armatury i napeddow
w tfrakcie zatadunku i roztadunku. Uchwyty napedu przewidziane sg jedynie do
montazu sitownika do kotnierza armatury, jednak zabronione jest wykorzystywanie
tych uchwytéw do transportu/podnoszenia catosci zespotu (armatura + naped).

9.7. W przypadku transportowania w jednym opakowaniu kilku zawordw, nalezy wtozy¢
materiat zabezpieczajgcy, ktéry bedzie chronit armature przed wzajemnym
uszkodzeniem.

9.8. 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 okresla pozycje ustawienia (pionowa/pozioma) na
placu magazynowym.

9.9. Wszystkie dostawy powinny by¢ sktadowane w sposdb zabezpieczajgcy urzgdzenia
przed stykaniem sie z gruntem, negatywnym wptywem warunkéw atmosferycznych
jak réwniez wzajemnym uszkodzeniem. Magazynowanie armatury w oryginalnych
opakowaniach.
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10. Rysunki poglgdowe doboru wysokosci kolumny przediuzeniowej armatury o zabudowie

podziemnej

Rys nr 1 — dla zespotu zawdr + naped elektrohydrauliczny

Ujednolicona metoda dobom wysokos$ci kelumny przedluzeniowej
armatury o zabudowie poedziemnej
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Rys nr 2 — dla zespotu zawdr + naped reczny lub elektryczny

Przekladnia mechaniczna reczna lub
naped elekiryczny
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Producent/Wykonawca armatury decyduje
o gabarytach elementéw skladowych
zespolu: zawér / naped elektrohydravliczny.

X1 - Skrzynka sterownicza.
X2- Naped / silownik.
X3 - Wysokosé korpusu zaworu,

K - Wymiar vzaletniony od X1, X2, X3.

Producent/Wykonawca armatury decyduje
o gabarytach elementéw sktadowych
zespoiu zawdr / naped

X2- Naped / silownik.
X3 - Wysokosc korpusu

K - Wymiar vzaleiniony od X2, X3.
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11. Rozwigzania rownowazne.

GAZ-SYSTEM S.A. opisujgc przedmiot zamdwienia za pomocg norm, aprobat, specyfikacii
technicznych lub systemdw odniesienia, o ktérych mowa w art. 30 ust. 1-3 Prawa Zamdwien
Publicznych, dopuszcza rozwigzania rownowazne opisywanym. Wykonawca, ktéry w celu
redlizacji zamodwienia powotuje sie na rozwigzania réwnowazne opisywanym przez
Zamawiajgcego, jest obowigzany wykazac, ze oferowane przez niego dostawy, ustugi lub
roboty spetniajg wymagania okreslone przez Zamawiajgcego.

*lub rownowazne

Przepisy koncowe
Za wdrozenie niniejszej regulacii jest odpowiedzialny Dyrektor Pionu Inwestycji.

Za wdrozenie niniejszej regulacji w poszczegdlnych Jednostkach Organizacyjnych Spobtki jest
odpowiedzialny Dyrektor Pionu/Oddziatu.

Whnioski o zmiane regulacii nalezy zgtasza¢ do Opiekuna merytorycznego wskazanego w
metryce dokumentu.

Zatgczniki
Nie dotyczy

Wydanie 2 Wersja 1 Strona 20z 20



