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1. Cel
Celem niniejszej instrukcji jest okreslenie jednolitych wymagan w zakresie projektowania

gazociggébw oraz doboru materiatbw do budowy, postepowania przy budowie,
prawidtowego przebiegu procesu zgrzewania doczotowego i elektrooporowego oraz
zasad postepowania przy realizacji napraw gazociggéw i przytgczy gazowych z rur

polietylenowych na terenie dziatania Polskiej Spotki Gazownictwa sp. z 0.0.

2. Zakres

Zasady okre$lone w niniejszej instrukcji obowigzujg wszystkie komorki organizacyjne
i jednostki terenowe Spoiki, a takze wykonawcow zewnetrznych, ktdérzy uczestniczg
w procesie projektowania gazociggdéw oraz budowy, modernizacji i naprawy sieci gazowej
niskiego, sredniego i podwyzszonego sredniego cisnienia (do 1,0 MPa), ktérej operatorem
jest lub bedzie PSG sp. z o.0.

Zasady zawarte w Instrukcji nalezy stosowa¢ w zakresie sieci gazowej stuzgcej do
dystrybucji paliw gazowych, klasyfikowanych wedtug PN-C-04750 do gazéw ziemnych
grupy E lub grupy L oraz do dystrybucji gazu uzyskanego w wyniku regazyfikaciji

skroplonego gazu ziemnego LNG.

3. Definicje

Klasa polietylenu - umowna liczba odpowiadajgca dziesieciokrotnej warto$ci minimalnej
zgdanej wytrzymatosci: 10 MRS (np. PE 80 lub PE 100);

Maksymalne cisnienie robocze (MOP) - (ang. Maximum Operating Pressure)
maksymalne cisnienie, przy ktérym sie¢ gazowa moze pracowac¢ w sposob ciggty przy
braku zaktdcen w urzadzeniach i przeptywie gazu ziemnego;

Minimalna wymagana wytrzymatos¢ (MRS) - (ang. Minimum Required Strength)
prognozowana wytrzymato$¢é hydrostatyczna rur z polietylenu po 50 latach ich
eksploatacji (uzytkowania) w temperaturze 293,15 K (20°C);

Szybka propagacja peknieé (RCP) - (ang. Rapid Crack Propagation) zjawisko
polegajgce na rozprzestrzenianiu sie w kierunku wzdtuznym nagtego pekniecia Scianki
rury, wywotanego przez czynniki zewnetrzne;

Wspotczynnik bezpieczenstwa (C) - warto$¢ liczbowa okre$lona stosunkiem MRS do
maksymalnych przewidywanych naprezen obwodowych w sciance rury. W przypadku rur
polietylenowych do transportu paliw gazowych wspoétczynnik bezpieczenstwa powinien
by¢ nie mniejszy niz 2;

Wspéiczynnik projektowy - wspoétczynnik charakteryzujgcy stopien zredukowania
naprezen obwodowych w gazociggach (liczbowo stanowi on odwrotnos¢ wspétczynnika
bezpieczenstwa C);
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B — $rednia arytmetyczna szeroko$¢ wyptywki zgrzewu doczotowego, [mm]
Bmin — minimalna zmierzona wartosc¢ szerokosci wyptywki zgrzewu doczotowego, [mm]

Bmax — maksymalna zmierzona warto$¢ szerokosci wyptywki zgrzewu
doczotowego,[mm]

dn  —nominalna $rednica zewnetrzna, [mm]
en —nominalna grubos¢ Scianki, [mm]
k — zagtebienie rowka miedzy wateczkami, [mm]

MFR — masowy wskaznik szybkosci ptyniecia, [g/10 min]
SDR - standardowy szereg wymiarowy, [-]

\% — przesuniecie scianek fgczonych rur, [mm]

Am - osiowosc¢ zgrzewanych rur, [mm]

t — czas, [s] lub [min]

p — ci$nienie (nacisk), [N/mm?]

Smin — mMinimalna zmierzona wartos¢ szerokosci wateczka wyptywki zgrzewu
doczotowego, [mm]

Smax — maksymalna zmierzona warto$¢ szerokosci wateczka wyptywki zgrzewu
doczotowego, [mm]

4. Projektowanie gazociagow
4.1 Wymagania ogélne

Sie¢ gazowa powinna by¢ projektowana i budowana zgodnie z przepisami prawa
budowlanego, tak by zapewni¢ jej bezpieczng eksploatacje oraz dostawe paliwa gazowego
w ilosciach wynikajgcych z biezgcego i planowanego zapotrzebowania. Projekt sieci
gazowej, ktéra bedzie eksploatowana przez PSG, powinien byé zgodny
z obowigzujaca koncepcja gazyfikacji, planami inwestycyjnymi, warunkami przytgczenia lub

warunkami technicznymi oraz innymi regulacjami wewnetrznymi PSG.

Dokumentacja projektowa dla gazociggéw, zgodnie z obowigzujgcym prawem budowlanym,

winna skfadac sie z :

e projektu budowlanego

e projektu wykonawczego.
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Dla sieci gazowej do 0,5 MPa zaleca sie wykonac jeden projekt sieci gazowej, ktéry powinien
petni¢ jednoczesnie funkcje dokumentacji wykonawczej i projektu budowlanego,
stanowigcego wymagang przez prawo budowlane podstawe do uzyskania przez inwestora
decyzji o pozwoleniu na budowe. W przypadku realizacji inwestycji zwigzanych
z przebudowa sieci gazowej i budowg nowych przytgczy gdzie nie jest wymagane pozwolenie
na budowe nalezy opracowa¢ dokumentacje zgodng z zapisami w pkt. 4.3 niniejszej
instrukcji. Projekt sieci gazowej, zeby spetniat zadania dokumentacji wykonawczej, tzn.
takiej, ktéra umozliwi realizacje sieci jak i pézniejszg prawidtowg jej eksploatacje, powinien
zawiera¢ dodatkowe elementy, ktérych nie wymaga projekt budowlany np. schematy wigczen

i wytgczen itp.

Dokumentacja projektowa dla budowy samych przytgczy gazowych, a w przypadkach
przebudowy, czy tez remontu przytaczy lub/i gazociggéw, moze by¢ uproszczona, o ile

obowigzujgce przepisy w tym zakresie dopuszczajg takg forme dokumentacji.

W dokumentaciji projektowej wskazane materiaty czy zastosowane rozwigzania nie mogg by¢
opisane przy pomocy nazw wiasnych czy handlowych, by nie wskazywac¢ konkretnych
producentow czy dostawcéw. Materiaty powinny zosta¢ opisane jedynie poprzez uzycie

parametrow technicznych.
4.2 Wymagana zawartos¢ projektow gazociagéw

Zawartosc i forma projektu budowlanego winna by¢ zgodna z wymaganiami Rozporzgdzenia
Ministra Transportu, Budownictwa i Gospodarki Morskiej z dnia 25 kwietnia 2012 r. w sprawie
szczegotowego zakresu i formy projektu budowlanego (Dz. U. z 2012 r., poz. 462, z p6zn.

zm.)
Projekt sieci gazowej powinien skfadac sie z:

Czes$ci ogdlnej zawierajacej:

a) wykaz zawartosci projektu tj. spis czesci (opisowa, zatgczniki, rysunkowa) oraz spis
tresci (dla kazdej czesci)

b) opis danej inwestycji,

c) klase lokalizacji, szeroko$¢ stref kontrolowanych oraz paséw eksploatacyjnych

d) informacja dotyczaca bezpieczenstwa i ochrony zdrowia przy budowie/ przebudowie
gazociggu

e) wypis i wyrys z miejscowego planu zagospodarowania przestrzennego lub decyzja

o lokalizacji inwestycji (budowy) celu publicznego, wydana przez wtasciwy Urzad Miasta
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lub Gminy, w przypadku braku miejscowego planu zagospodarowania przestrzennego
lub gdy plan miejscowy byt uchwalony przed 1.01.1995r.,

f) podstawe opracowania, tzn. warunki przytgczenia do sieci gazowej, a w przypadku
remontéw, przebuddw, itp. warunki techniczne do projektowania remontu/ przebudowy/
budowy gazociggu - wydane przez przedsiebiorstwo gazownicze,

g) mapy ewidencji gruntdéw z naniesiong trasg przebiegu gazociggéw wraz z wypisem
z Rejestru Gruntéw z wykazem wtascicieli gruntow, przez ktoére jest projektowana ww.
trasa,

h) wykaz dziatek, przez ktére bedzie przebiegata projektowana sie¢ gazowa wraz
z dtugoscig sieci projektowanej na poszczegolnych dziatkach,

i) tytuty prawne do dysponowania nieruchomoscig na cele budowlane, zgodnie
z ,Zasadami regulowania praw do nieruchomosci”,

j) uzgodnienie naniesionej (wrysowanej) trasy gazociggéw i przylaczy na Naradzie
Koordynacyjnej Sytuowania Projektowanych Sieci Uzbrojenia Terenu (NKSPSUT na
zaktualizowanych mapach zasadniczych, w skali 1:500 lub 1:1000,

k) uzgodnienie lokalizacji szafki (wraz ze szkicem z domiarami szafki) podpisany przez
projektanta i wtasciciela lub zarzgdce nieruchomosci, na ktérej bedzie zamontowana
szafka z punktem/zespotem gazowym (gdy projekt obejmuje przytgcza),

[) oznakowanie trasy gazociggu,

m) ewentualne inne uzgodnienia formalne wynikajgce z uwarunkowan terenowych
i regionalnych. Moga nimi by¢, np.:

* operat wodno - prawny wraz z pozwoleniem wodno - prawnym

* decyzja dotyczgca wylesienia i zmiany uzytkowania gruntéw lednych z zatgczonymi
mapami nadlesnictwa: poglagdowg w skali 1:25000 i drzewostanu

w skali 1:5000 (w przypadku laséw panstwowych), lub ewidencyjng (w przypadku
laséw prywatnych)

* uzgodniony projekt przekroczenia torow PKP wraz z niezbednymi uzgodnieniami i
decyzjami

n) inne dokumenty wymagane przez organa administracji publicznej

0) wymagane dodatkowe uzgodnienia branzowe.

Uwaga: w decyzji o lokalizacji, zapisach Planéw Zagospodarowania Przestrzennego lub
w protokole Narady Koordynacyjnej Usytuowania Projektowanych Sieci Uzbrojenia Terenu
zazwyczaj podawane sg instytucje, w ktorych nalezy dodatkowo uzyskacC uzgodnienia

branzowe (np. energetyka, telekomunikacja, wodociggi i kanalizacja, melioracja, urzgd
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gospodarki wodnej, ochrona Srodowiska, ochrona zabytkdw, le$nictwo, drogownictwo,

kolejnictwo, wojsko, itp.).

Czesci techniczno-technologicznej zawierajace;j:

a) szkic orientacyjny, a przy trasie gazociggu zawartej na wielu arkuszach mape poglagdowag
z uktadem poszczegélnych rysunkdéw z naniesiong lokalizacjg armatury odcinajgcej,
uktadow zaporowo upustowych i podaniem Srednic gazociggdw,

b) projekt zagospodarowania dziatki lub terenu sporzadzony na aktualnej mapie do celow
projektowych w skali 1:500, a w terenie niezabudowanym oraz w terenie, na ktérym
mogg sie znajdowac¢ tylko pojedyncze budynki jednorodzinne, gospodarcze
i inwentarskie oraz niezbedna dla nich infrastruktura dopuszcza sie w skali 1:1000,
obejmujgcy okreslenie granic dziatki lub terenu oraz usytuowanie trasy gazociggu
oznaczonej kolorem zottym (wyrdzniajacym sie wzgledem sieci istniejgcej) wraz
Z oznaczeniem wszystkich punktéw zataman,

€) umiejscowienie kurkow gtéwnych wraz z usytuowaniem i typem szafek gazowych. (gdy
projekt obejmuje przytacza),

d) dobdr rur, ksztattek i armatury,

e) szczegdty (wraz z profilami i niezbednymi przekrojami poprzecznymi) wazniejszych
przekroczenh przeszkdd terenowych oraz skrzyzowan z inng infrastrukturg podziemna,
mogacych zasadniczo wptyng¢ na utrudnienia wykonawcze lub eksploatacyjne, takich
jak np. przekroczenia czy skrzyzowania z autostradami, drogami ekspresowymi, jak tez
niektorymi krajowymi, z wigkszymi ciekami wodnymi, czy torami PKP itd.,

f) opis technologii budowy wraz z niezbednymi schematami (wykopy, roboty montazowe,
czyszczenie gazociggdéw, préby szczelnosci, warunki odbioru, sposob wigczenia
projektowanego gazociggu do czynnej sieci).

g) zestawienie materiatow,

h) dodatkowe elementy okreslone przez operatora systemu dystrybucyjnego na etapie
uzgadniania zakresu i warunkow realizacji dokumentacji projektowej, w tym m.in.:

e wspotrzedne geodezyjne punktéw zataman trasy (dla projektéw gazociggow)
e technologia wigczenia do czynnej sieci uzgodniona z wiasciwg jednostkg

eksploatacyjng (dla projektow gazociggdéw)

W projekcie sieci gazowych z PE wymagane jest zaprojektowanie profili tras dla szczegotow

przytoczonych w pkt e).
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Dopuszcza sie mozliwo$¢ wymagania przez Oddziat Zaklad Gazowniczy zwany dalej
Zaktadem zaprojektowania réwniez profili przebiegu catej projektowanej trasy gazociggéw
z PE.

Przed skierowaniem dokumentacji do wtasciwego terenowo urzedu w celu uzyskania decyzji
o pozwolenie na budowe, projekt sieci gazowej powinien by¢ uzgodniony z operatorem

systemu dystrybucyjnego.
4.3 Wymagana zawartos¢ dokumentacji uproszczonej dla przytaczy

Dokumentacja uproszczona dla przytgczy jest uzalezniona od wyboru jednego z dwoch
uproszczonych sposobow postepowania, opartych na przepisach ustawy ,Prawo

budowlane”:

1) Bez zgtoszenia, w oparciu o art. 29a ustawy Prawo budowlane;
2) Na podstawie zgtoszenia zamiaru budowy wilasciwemu organowi administracii

architektoniczno-budowlanej, w oparciu o art. 30 ustawy Prawo budowlane.

W PSG zaleca sie wybdér postepowania ,bez zgtoszenia”.

Dla potrzeb eksploatacyjnych i archiwalnych PSG budowa przytgczy wymaga uproszczonej

dokumentacji zawierajgce;j:

a) podstawe opracowania, tzn. warunki przytgczenia do sieci gazowej wydane przez
przedsiebiorstwo gazownicze,

b) plan sytuacyjny na kopii aktualnej mapy zasadniczej dla budowy bez zgtoszenia lub
w przypadku skorzystania z budowy na podstawie zgtoszenia zamiaru budowy - mapy
do celow projektowych,

c) tytut prawny do dysponowania nieruchomoscig na cele budowlane, okreslonego
w odrebnych regulacjach PSG,

d) decyzje wyrazajgcej zgode na lokalizowanie przytgcza w pasie drogowym urzgdzen
niezwigzanych z potrzebami zarzgdzania drogami lub potrzebami ruchu drogowego,

e) w zaleznosci od sytuacyjnych potrzeb, zgody zarzadcy lub wtasciciela, na ktérego
terenie wystgpi konieczno$¢ prowadzenia prac zwigzanych z budowg przytgcza,

f) uzgodnienia lokalizacji szafki gazowej (w formie oswiadczenia, wraz ze szkicem
z domiarami szafki) podpisanego przez projektanta i wiasciciela lub zarzadce
nieruchomosci, na ktérej bedzie zamontowana szafka gazowa,

g) schemat przylgcza z zestawieniem materiatéw,

h) opis rozwigzah projektowych w szczegolnosci: sposob wigczenia do gazociggu,

skrzyzowania przewoddéw gazowych z istniejgcym uzbrojeniem, utozenie przewoddw
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gazowych w ziemi, technologia wykonania préby szczelnoéci, odtworzenie nawierzchni

wzdtuz trasy przytgcza, warunki techniczne wykonania i odbioru, itd..

Przed rozpoczeciem budowy uproszczona dokumentacja wymaga uzgodnienia
u wlasciwego terenowo operatora systemu dystrybucyjnego pod wzgledem merytorycznym

i (w zaleznosci od sytuacji) mozliwego dodatkowego ograniczenia ww. pakietu dokumentacji.
Uwagi:

zamiast stosowania procedur okre$lonych w pkt 1 i 2, umoZliwiajgcych uproszczenie

dokumentacji, inwestorowi pozostaje jeszcze trzecia mozliwo$c, tzn. skorzystania
Z prawa wystgpienia z wnioskiem o wydanie decyzji o pozwoleniu na budowe.

— dopuszcza sie dodatkowo uzgodnienie sporzgdzonego planu, z naniesiong na mapie
trasg przytgcza, na Naradzie Koordynacyjnej Sytuowania Projektowanych Sieci
Uzbrojenia Terenu (NKSPSUT).

— dokumentacja uproszczona moze by¢ stosowana o ile inne przepisy panstwowe nie
wymagajg w okreslonych sytuacjach (np. przedsiewziecia dla terenéw ,Natura 2000,
roboty budowlane przy obiekcie budowlanym wpisanym do rejestru zabytkoéw)
uzyskania decyzji pozwolenia na budowe.

— mozliwo$¢ korzystania z podobnie uproszczonej, analogicznej jak w pkt.1,
dokumentacji dotyczy takze (ale realizowanych zgodnie ze sposobem okre$lonym
w pkt.2) przypadkéw przebudowy, czy tez remontu gazociggéw. W takim przypadku
dokumentacja powinna by¢ opracowana na mapach do celéw projektowych oraz
uzgodniona na Naradzie Koordynacyjnej Sytuowania Projektowanych Sieci Uzbrojenia

Terenu.

4.4 Wymagania odnosnie formy sporzgdzenia dokumentacji

Dokumentacja projektowa winna by¢ sporzadzona zaréwno w wersji papierowej, jak
i cyfrowej. Cyfrowa wersja catosci dokumentacji powinna by¢ zeskanowana do pliku pdf
w rozdzielczosci 300 dpi w trybie kolorowym, natomiast wszystkie opracowania graficzne
dodatkowo powinny by¢ przygotowane w jednym z formatéw: dxf, dgn (min. wersja 7) lub

dwg.
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4.5 Lokalizowanie gazociggow

Lokalizacja gazociaggéw musi by¢é zgodna z Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki
w sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny odpowiada¢ sieci gazowe i ich

usytuowanie, obowigzujacym w dniu uzgodnienia dokumentaciji.
Minimalne przykrycie gazociggéw uktadanych pod powierzchnig ziemi powinno wynosic:

— 0,8 m dla gazociggoéw rozdzielczych zlokalizowanych poza pasami drogowymi oraz
w pasach drogowych jezdni drég niepublicznych i w trawnikach, chodnikach lub
poboczach drog publicznych,

— 0,6 m dla przytgczy gazowych,

— 1,0 m dla gazociggéw rozdzielczych zlokalizowanych w gruntach ornych.

W przypadku jezdni drog publicznych lub toréw kolejowych odlegtos¢ pionowa mierzona od
goérnej zewnetrznej $cianki gazociagu rozdzielczego, przytgcza lub rury ostonowej powinna
wynosic¢ nie mnigj niz:
— 1,0 m do powierzchni jezdni, przy czym nie mniej niz 0,5 m od spodu konstrukgcji
nawierzchni,
— 1,5 m do ptaszczyzny przechodzacej przez gtéwki szyn toru kolejowego,
— 0,5 m do rzednej dna przydroznego rowu odwadniajgcego lub rowu odwaniajgcego

tory.

Gazociaggi nalezy lokalizowa¢ w sposéb umozliwiajgcy prowadzenie prac remontowych,

eksploatacyjnych i ich rozbudowe.

W uzasadnionych przypadkach w zaleznosci od granicy przemarzania gruntu, rodzaju

materiatu i innych warunkéw gtebokos¢ posadowienia moze zostac okreslona indywidualnie.
4.6 Odlegtosci gazociagéw od podziemnej infrastruktury i od obiektéw terenowych

Przy zblizeniach gazociggdw do podziemnej infrastruktury (elementéw uzbrojenia terenu)
odlegtos¢ miedzy powierzchnig zewnetrzng Scianki gazociggu i skrajnymi elementami
uzbrojenia terenu powinna wynosi¢ nie mniej niz 0,4 m, a przy skrzyzowaniach nie mniej

niz 0,2 m.

Odlegtosci od obiektéw terenowych powinny byé zgodne z Rozporzgdzeniem Ministra
Gospodarki w sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny odpowiadac sieci gazowe
i ich usytuowanie oraz wskazaniami innych uzytkownikéw uzbrojenia podziemnego

i obiektow terenowych, obowigzujgcym w dniu uzgadniania dokumentac;i.
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4.7 Stosowanie rur ostonowych i przepustowych

Rura ostonowa (ROS), instalowana na gazociggu lub innym przewodzie, to taka rura, ktérej
zadaniem jest zabezpieczenie tego gazociggu lub innego urzadzenia inzynieryjnego przed

uszkodzeniem.

Rura przepustowa (RP) to jest taka rura, ktérej gidbwnym zadaniem jest umozliwienie
przekroczenia rurg przewodowg jezdni lub innych przeszkdd terenowych z zastosowaniem
metody bezwykopowej. Swoistym rodzajem rur przepustowych sg istniejgce rury gazowe

wykorzystywane dla rur przewodowych (gazociggéw PE) w technologiach reliningowych.

Rury ostonowe i przepustowe, przy realizacji sieci gazowych polietylenowych, mogg byé
wykonywane, z réznorakich materiatéw: z PE, z PA, ze stali (izolowane, gdy ostonowe). Rury
ostonowe powinny by¢ wykonane z rur o tej samej charakterystyce i zastosowaniu, jak rura

przewodowa. Rury ostonowe wykonane z rur PE powinny by¢ koloru pomaranczowego.

Podstawowymi zasadami stosowania rur ostonowych, montowanych na gazociggach sa:

instalowanie ich tylko tam, gdzie jest to wymagane (uzgodnione) przez witascicieli

pozostatej infrastruktury technicznej,

— klasa ci$nieniowa rury ostonowej powinna by¢ taka sama, jak rury przewodowej lub co
najwyzej o jedng klase nizsza,

— nie wymaga sie przeprowadzania powykonawczych préb cidnieniowych rur
ostonowych,

— nie wymaga sie obligatoryjnego uszczelniania koncéwek rur ostonowych, ani tez
montazu i wyprowadzania z nich na zewnatrz instalacji wentylacyjne;j,

— Srednica rury ostonowej powinna by¢ jak najmniejsza (minimum dwie dymensje
wieksza od rury przewodowej), ale taka by zapewni¢ mozliwosc¢ jej montazu na rurze
przewodowej i ewentualne wypetnienie przestrzeni miedzyrurowej, np. Srodkiem
izolujgcym termicznie o odpowiedniej grubosci, gdy jest to takg potrzebg uzasadnione,

— przy skrzyzowaniach gazociggow z ciekami wodnymi, przy ich przekraczaniu powyzej

poziomu wody, konieczne jest stosowanie ustawionych centrycznie wzgledem rury

przewodowej stalowych rur ostonowych i izolacji termicznych (na rurze przewodowej
powinny byé natozone pierscienie dystansowe zapewniajgce osiowe potozenie rury),
natomiast jezeli gazociag jest podczepiony lub utozony w konstrukcji mostu lub ktadki
tak, ze jest chroniony przed nadmiernym nagrzewaniem i/lub promieniowaniem UV, to

stosowanie izolacji termicznej nie jest konieczne,
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— przy przejsciach gazociggow przez tereny skazone zwigzkami chemicznymi, ktore
powodujg korozje naprezeniowg w rurach polietylenowych, nalezy stosowac rury
ostonowe a przestrzenie miedzyrurowe wypetnia¢ masg iniekcyjna,

— w przypadkach rownoczesnego petnienia funkcji rury ostonowej i przepustowej
instalowanej metodami przecisku, przewiertu sterowanego, itp. zaleca sie by rura
ostonowa posiadata wzmocnienia warstwami ochronnymi, a w przypadkach rur
stalowych wzmocniong izolacje i byta klasy cisnieniowej co najmniej takiej, jak rura

przewodowa,

Zasady powyzsze nie dotyczg przypadkoéw stosowania rur ostonowych, gdy instalowane sg
one nie na gazociggach, lecz na innych przewodach infrastruktury podziemnej, np. na
kablach elektrycznych czy telekomunikacyjnych. W takich sytuacjach winny obowigzywac¢

odrebne przepisy (wytyczne) branzowe uzgodnione miedzy zainteresowanymi instytucjami.

Podstawowa zasada stosowania rur przepustowych wynika z ich definicji, przy czym nalezy
uwzgledni¢ takg ich mechaniczng wytrzymatos¢ , by nie narazi¢ na uszkodzenie innych

obiektow inzynieryjnych, np. zapadniecia sie jezdni czy toréw.
4.8 Oznakowanie gazociaggow

Znakowanie trasy gazociggu nalezy zaprojektowa¢ i wykona¢ zgodnie ze Standardami

Technicznymi IGG (w przypadku ich nowelizacji zgodnie z aktualng wersjg):

— ST-IGG-1001 — Gazociagi. Oznakowanie trasy gazociggu. Wymagania ogodlne

— ST-IGG-1002 — Gazociggi. Oznakowanie ostrzegawcze i lokalizacyjne. Wymagania
i badania

— ST-IGG-1003 — Gazociggi. Stupki oznaczeniowe, o0znaczeniowo - pomiarowe.
Wymagania i badania

— ST-IGG-1004 — Gazociggi. Tablice orientacyjne. Wymagania i badania.

Do oznakowania gazociggu mozna stosowac nastepujgce elementy:

— podziemne:

o tasmy lub siatki ostrzegajgce

o tasmy lokalizacyjne,

e przewody lokalizacyjne,

e znaczniki elektromagnetyczne.

— nadziemne:

¢ tablice orientacyjne,
e stupki oznaczeniowe,
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e stupki oznaczeniowo - pomiarowe.

Z wyjatkiem ukladania gazociggow metodami bezwykopowymi nalezy oznakowywaé
gazociggi polietylenowe zaréwno tasmg lub siatkg ostrzegajacg jak i przewodem

lokalizacyjnym lub tasmg lokalizacyjna.

Wybor jednego z ww. sposobdw oznakowania gazociggow - przy pomocy tasm, przewodéw
lokalizacyjnych czy znacznikami elektromagnetycznymi - zalezy od technologii ukfadania

gazociggoéw, warunkow terenowych oraz otoczenia i mozna je stosowa¢ zamiennie.

Ponizej zamieszczono przyktadowy rysunek utozenia oznakowania ostrzegajgcego, drutu

lokalizacyjnego nad gazociggiem PE.

poziom lereny

/t T X | ] g
taséma kb siatka = U.elmjals prayigczy
Q8 TowWyCh
oslrzegajaca gazowy
2 0.4[m]

0,4 [m]

n A
aw U U5 1w

Na terenach zabudowanych oznakowanie trasy gazociggu za pomocg tablic orientacyjnych
nalezy projektowac i wykonywa¢ w punktach charakterystycznych gazociggu takich jak np.
armatura odcinajgca, istotne: zmiany kierunku trasy, skrzyzowania z przeszkodg terenowa,

rozgatezienia, itp.

Poza terenem zabudowanym stosuje sie oznakowanie stupkami oznaczeniowymi
i 0znaczeniowo - pomiarowymi. Odlegtos¢ pomiedzy dwoma kolejnymi stupkami nie powinna

by¢ wieksza niz 500 m, a w terenie zalesionym (przecinki le$ne) zaleca sie co 100 m.

Dobrane elementy oznakowania i ich rozmieszczenie wzdtuz trasy gazociggu nalezy ustali¢

w projekcie sieci gazowe;j.
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4.9 Okreslenie stref kontrolowanych i szerokosci pasa eksploatacyjnego.

Szerokos¢ strefy kontrolowanej - obszaru wyznaczonego po obu stronach gazociggu,
ktorego linia srodkowa pokrywa sie z osig gazociggu, winna wynosi¢ dla gazociggéw

i przytaczy:

— maksymalnym cisnieniu roboczym do 0,5 MPa witgcznie — 1,0 m

— maksymalnym cisnieniu roboczym powyzej 0,5 MPa do 1,6 MPa wtgcznie —2 ,0 m

Jezeli nie zostata ona przewidziana wczesniej w tzw. planach uzbrojenia podziemnego,

nalezy jg ustali¢ w projekcie gazociggu.

W przypadku rownolegte uktadanych gazociggow, ktérych strefy kontrolowane stykajg sie lub
naktadajg, nalezy przyjg¢ catkowitg szeroko$¢ strefy kontrolowanej stanowigcg sume
odstepu osi dwoéch skrajnych gazociggéow i potowy szerokosci stref kontrolowanych

zewnetrznych gazociggow.

Dla gazociggdéw uktadanych w przecinkach leSnych metodg wykopu otwartego powinien by¢

wydzielony pas gruntu bez drzew i krzewdw o szerokosci po 2 m z obu stron osi gazociggu.

W przypadku koniecznosci wyznaczenia pasa eksploatacyjnego jego szerokosc powinna by¢

wyznaczona na podstawie normy zaktadowej PGNiG ZN-G-7001.

5. Dobér materiatéw dla gazociagéw z polietylenu.
5.1 Rury

W PSG sp. z 0.0. do budowy gazociggow i przytgczy o maksymalnym cisnieniu roboczym do
1,0 MPa wigcznie nalezy stosowac rury polietylenowe klasy PE 100 i klasy PE 100 RC,
rowniez wzmocnione zewnetrzng, dodatkowg powlokg ochronng z materiatu

termoplastycznego.

Rury polietylenowe stuzgce do budowy gazociggdéw i przytgczy powinny by¢ koloru
pomaranczowego. Dopuszcza sie czarng barwe rur typu 2 lub typu 3, przy czym zewnetrzna
warstwa rury wspoétwyttaczanej (typu 2) musi byé koloru pomaranczowego, a zewnetrzny
ptaszcz rury z dodatkowa, usuwalng, ciggtg warstwg z tworzywa termoplastycznego (typu 3)

musi by¢ koloru pomaranczowego lub zéttego i dodatkowo oznaczona.
5.1.1 Oznakowanie rur PE

Rury polietylenowe przeznaczone do rozprowadzania paliw gazowych podlegajg
oznakowaniu (cechowaniu) zgodnie z normg PN-EN 1555-2 w sposéb trwaty, czytelny,

w kolorze kontrastujgcym z ttem, w odstepach nie wiekszych niz 1 m. Sposob
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znakowania nie powinien wptywa¢ na wytrzymatos¢ rury. W ramach informaciji
producenta” zalecane jest umieszczenie w cechowaniu nazwy surowca uzytego do
produkciji rur oraz informacji wymaganych przepisami prawa budowlanego i rozporzadzen
wykonawczych. Znakowanie rur o zwiekszonej odpornosci powinno by¢ uzupetnione o
znak certyfikacji odnoszacy sie, np. do specyfikacji PAS 1075 lub oznaczenie tworzywa
,PE 100 RC”.

Minimalne wymagane cechowanie okresla:

— numer normy systemowej,

— nazwe producenta i/lub znak towarowy,

— nominalng $rednice zewnetrzng x nominalng grubosc¢ scianki (dn x en), w przypadku
rur dn > 32,

— nominalng Srednice zewnetrzng dn, np. 225,

— SDR, np. SDR 17,

— typ rury, jesli ma zastosowanie (np. wspétwyttaczana lub warstwa usuwalna),

— materiat i oznaczenie (np. PE 100 RC),

— informacje producenta (data produkcji: rok i miesigc (za pomocg cyfr lub kodu),
nazwe lub kod miejsca produkcji, uzyte materiaty (za pomoca nazwy lub kodu)),

— przeznaczenie: GAZ.

Przyktad oznakowania:
PN-EN 1555-2 xxx 110 SDR11 xxx PE100 2015.09 xxx GAZ
5.1.2 Rury PE 100 RC

Rury PE 100 RC to rury o zwigkszonej odpornosci na powolng propagacje peknigec.
Produkowane sg rury réznych typow - z warstwami wskaznikowymi lub ochronnymi, ktore
wykorzystywane sg szczegolnie przy budowie nowych rurociggébw metodami innymi niz
klasyczny montaz w wykopie otwartym. Rury PE 100 RC typ 2 i typ 3 moga by¢ uktadane
w otwartym wykopie bez stosowania podsypki i obsypki piaskowej, uktadane metodami
waskowykopowymi lub bezwykopowymi oraz mogg by¢ wykorzystywane do przywracania
sprawnosci technicznej starym rurociggom (renowacje i bezwykopowa wymiana). Zaleca
sie stosowanie rur z warstwami ochronnymi w przypadku alternatywnych technik budowy
gazociggoéw, gdy istnieje ryzyko wystgpienia dodatkowych czynnikéw majacych wptyw na
zywotno$¢ rurociggu. Stosowanie wiasciwych typdw rur w PSG zostato opisane w pkt.
5.1.4.
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Rura PE 100 RC typ 2, Rura PE 100 RC typ 2, tréjwarstwowa
dwuwarstwowa o warstwach

o warstwach potgczonych

potaczonych molekularnie molekularnie - nie zalecana w PSG

Rura PE100RCtyp 1
jednowarstwowa

Rura PE 100 RC typ 3,
z powtoka ochronng z PP

Rys. 1. Rury PE 100 RC typu 1, 2i3
Rury typu 1 — to rury jednowarstwowe, wykonane z materiatu PE 100 RC.

Rury typu 2 — to rury dwuwarstwowe z PE 100 RC, z wymiarowo zintegrowang warstwg

zewnetrzng, pozwalajgcg ocenié stopieh uszkodzenia rury.

Rury typu 3 — to rury z PE 100 RC, wzmocnione zewnetrzng, dodatkowg powtokg
ochronng z materiatu termoplastycznego, np. z polipropylenu (PP). Ich $rednice
zewnetrzne sg wieksze od srednicy normatywnej o dwie grubosci powtoki ochronnej z PP

(nie sg ,wymiarowo zintegrowane” ze srednicg normatywng wg normy PN-EN 1555-2).
5.1.3 Wymagane zaswiadczenia, dokumenty i oznaczenia dla rur
Rury PE dopuszczone do stosowania w PSG muszg spetnia¢ wymagania:

a) Ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2014 r., Nr O,
poz. 883,tekst jednolity)

b) Rozporzgdzenia Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 roku w sprawie
sposobow deklarowania zgodnoséci wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania
ich znakiem budowlanym — Dz. U. Nr 198, poz. 2041 ze zmianami — i z innymi
obowigzujgcymi przepisami, dotyczacymi deklarowania zgodnosci wyrobéw
budowlanych;

c) Normy PN-EN 1555-1, PN-EN 1555-2 — Systemy przewodéw rurowych z tworzyw
sztucznych do przesytania paliw gazowych. Polietylen (PE). Cz. 1: Wymagania
ogolne, Cz. 2: Rury;

d) Normy PN-EN 12106 — Systemy przewoddéw rurowych z tworzyw sztucznych — Rury
z polietylenu (PE) — Metoda badania wytrzymatosci na ciSnienie wewnetrzne po

zastosowaniu zacisku.
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Wymagania dla rur PE 100 RC: niezaleznie od pozostatych wymogdéw spetniajg
wymagania PAS 1075 typ 1 lub typ 2, TEST KARBU wg PN EN ISO 13479 nie mniej niz
8760 h, TEST FNCT i ACT wg ISO 16770 nie mniej niz 5000 h, test odpornosci na
obcigzenia punktowe (TEST PLT, tzw. test kuli dr Hessela), nie mniej niz 8760 h lub

posiadajg Aprobate Techniczng dla gotowego wyrobu.

5.1.4 Zalecany dobér rur PE do budowy gazociagow i przytaczy

Biorgc pod uwage dotychczasowg praktyke, a takze warunki techniczno — ekonomiczne

i technologiczne, przy budowie sieci gazowych w PSG nalezy stosowac nastepujgce

rodzaje rur PE:

Tab. 1. Uproszczony dobor rur dla gazociggow i przytgczy z PE

Rodzaje rur — cisnienie MOP w sieci
Lp. Usytuowanie | Technologia ek Srednie Po%wy:s_zone
gazociagu wykonania Iskie powyzej 10 kPa rednie
do 10 kPa powyzej 0,5 MPa
do 0,5 MPa
' do 1,0 MPa
1 | W wykopie — ulozenie PE 100 SDR 11 | PE 100 SDR 11 | PE 100 RC
otwartym z standardowe, | 0 dn <90 mm 0 dn<90 mm
podsypkq i SDR 11
obsypka PE 100 SDR 17 | PE 100 SDR 17 .
piaskowa (17,6) 0 dn290 | (17,6)0 dn290 | W Calym zakresie
mm mm Srednic
Typ 2
Dla przytgczy gazowych nalezy
stosowac rury PE100 RC SDR11
Typ 2.
2 | W wykopie — utozenie PE 100 RC PE 100 RC PE 100 RC
otwartym, z standardowe, | SDR 11 SDR 11
podsypka i — phluzenie, 0 dn <90 mm 0 dn <90 mm SDR 11
Sfﬁtika z - Erz?cisk tzw. | Typ 2 Typ 2 w calym zakresie
retem, ; g
rodzimego (bez | _ przewiert PE 100 RC SDR | PE 100 RC SDR | srednic
; i . 17 (17,6) 17 (17,6)
gruzu i kamieni) kierunko
lub 5 piuczke\:’y 0 dn290 mm 0 dn290 mm Typ2
bezwykopowo, | _ rglining luzny Typ 2 Typ 2
z wykorzystanie (sliplining)
m nieczynnego
gazociggu
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polietylenowych sieci gazowych
3 | Bezwykopowe, | — przewiert PE 100 RC PE 100 RC PE 100 RC
0 znacznym kierunkowy SDR 11 SDR 11
prawdopodobie bez ptuczki, 0 dn <90 mm 0 dn <90 mm SDR 11
nstwie . a CraCk',ng’ Typ3 Typ3 w catym zakresie
uszkodzenia — bursﬂmmg Srednic
(zarysowania) | _ relining PE 100 RC SDR | PE 100 RC SDR
$cianki rury | pasowany 17 d(lzg)o 17 ((117;630 Typ 3
przewodowej 0 dn =30 mm 0 Gn =30 mm
Typ 3 Typ 3

Dobdr z powyzszej tabeli oznacza wystarczajgce spetnienie wymagan minimalnych.
Dopuszcza sie jednak w uzasadnionych przypadkach zaostrzenie wymagan

i zastosowanie o wyzszych parametrach.

Zaleca sie do typowych budynkow jednorodzinnych projektowacC przytgcza Sredniego

cisnienia o $rednicy min. 25 mm, a przytgcza niskiego cisnienia min. 40 mm.

W celu ujednolicenia najczesciej stosowanych rur, zaréowno pod katem klasy materiatu,

jak i typoszeregu i zakresu Srednic, zaleca sie nastepujgcy dobor materiatéw i Srednic rur:

W zakresie $rednic dn25, dn32, dn40, dn63 W kazdym przypadku wykorzystywac rury

typoszeregu SDR 11 dla ci$nienia niskiego i sredniego.

W zakresie srednic d.90, d,110, d,125, d,160, d,180, dn225, dn250, d,315, dn355, dn400,
dn450, dn500 typoszeregu SDR 17 (17,6) dla ci$nienia niskiego i $redniego.

W zakresie $rednic dn25, dn40, d,63, d.90, d,110, d,125, d,160, d,180, dn225, d.250,
dn315, dn355, d.400, dn450, dn500 typoszeregu SDR 11 dla ci$nienia podwyzszonego
Sredniego o MOP < 1,0 MPa.

5.2 Dobér technologii budowy przytaczy

W przypadku kurkéw gtéwnych lokalizowanych na $cianie budynku odcinek przytgcza
gazowego przed kurkiem nalezy wykonac z rury stalowej z przejsciem PE/stal montowanym
w odlegtosci - min. 0,5 m od zewnetrznej sciany budynku lub przy pomocy prefabrykowanych

kolumn.

W przypadku kurkéw gtéwnych lokalizowanych w szafce zlokalizowanej w linii ogrodzenia
posesji, w szafce wolnostojgcej, zaleca sie¢ wykonanie przytgczy z wykorzystaniem

prefabrykowanych kolumn.
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5.3 Dobér armatury

Projektujgc i budujgc sie¢ gazowg z tworzyw sztucznych zaleca sie stosowanie armatury

zaporowej i upustowej w postaci:

e kurkow sferycznych,

e zasuw (zalecane szczegolnie dla duzych srednic).

W przypadku armatury wykonanej z polietylenu powinna ona spetnia¢ wymagania podane w
normie PN-EN 1555-4. W gazociggach o maksymalnym cisnieniu roboczym
nieprzekraczajgcym 1,6 MPa dopuszcza sie stosowanie armatury zaporowej i upustowej z

korpusami z zeliwa sferoidalnego i ciggliwego.
5.4 Dobér ksztaltek

Projektujgc elementy sieci gazowej z polietylenu nalezy przewidzie¢ technologie fgczenia rur
metodg zgrzewania doczotowego lub za pomocg szerokiej gamy ksztattek do zgrzewania

elektrooporowego, m.in.:

. kolana,

. mufy,

. mufy redukcyjne,

. trojniki rownoprzelotowe,

. trojniki redukceyjne,

. nasadki korncowe (zaslepki),

. trojniki siodtowe z nawiertka,

. trojniki siodtowe bez nawiertki.

Ksztattki winny by¢é wykonane z polietylenu klasy PE 100 w kolorze czarnym lub Z6ttym
i spetnia¢ wymania normy PN-EN 1555-1, PN-EN 1555-3 — Systemy przewoddéw rurowych z
tworzyw sztucznych do przesytania paliw gazowych. Polietylen (PE). Cz. 1: Wymagania
ogolne, Cz. 3: Ksztattki.

5.5 Potaczenia PE/stal

Potgczenia PE/stal muszg by¢ trwale oznakowane. Oznakowanie powinno by¢ zgodne

z wymaganiami ST-IGG 1101.

Potgczenia PE/stal dopuszczone do stosowania na sieciach gazowych Polskiej Spofki
Gazownictwa muszg spetnia¢ wymagania Standardu Technicznego ST-IGG 1101
Potgczenia PE/stal dla gazu ziemnego wraz ze stalowymi elementami do wigczen oraz

elementami do przylgczen. Z uwagi na brak normy dla potgczen PE/stal, dokumentem
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wymaganym jest Aprobata Techniczna wydana zgodnie z Ustawg z dnia 16 kwietnia 2004 .
0 wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881).

6. Budowa sieci gazowej z polietylenu

6.1 Wymagania ogélne

Uczestnicy procesu budowlanego: kierownik budowy (robét), inspektor nadzoru
inwestorskiego, petnigcy samodzielne funkcje w budownictwie powinni posiada¢ uprawnienia
budowlane w specjalnosci instalacyjnej w zakresie sieci, instalacji i urzadzen gazowych oraz
aktualne zaswiadczenie potwierdzajgce przynalezno$¢ do wiasciwej Izby Inzynieréw

Budownictwa.

Osoby wykonujgce roboty zwigzane z montazem gazociggow, przylgczy polietylenowych
muszg posiada¢ aktualne zaswiadczenie kwalifikacyjne (nie starsze niz 2 lata)
potwierdzajgce przygotowanie teoretyczne i praktyczne w zakresie wykonywania potgczen
rurociggéw z polietylenu metodg zgrzewania doczotowego/elektrooporowego, zgodnie z
normg PN-EN 13067.W okresie do 31.12.2017 dopuszcza sie zaswiadczenia kwalifikacyjne

nie spetniajgce tego wymogu, wydane przez uznany osrodek egzaminacyjny.

Wymaga sig, aby osoby kierujgce robotami/nadzorujgce roboty zwigzane z budowag
gazociggdéw polietylenowych posiadaty aktualne zaswiadczenie kwalifikacyjne (nie starsze
niz 3 lata) potwierdzajgce wiedze w zakresie stosowania polietylenu w sieciach gazowych, w

tym do kierowania budowa/nadzoru nad budowg gazociggéw z polietylenu.
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6.2 Wymaganiadla rur

Rury polietylenowe przed wbudowaniem powinny by¢ kontrolowane i nie powinny byc¢
stosowane te, ktére wykazujg zarysowanie powierzchni o gitebokosci przekraczajgcej

wartos¢ 10% nominalnej grubosci Scianki.
Wymagane dokumenty:

a) dokument potwierdzajgcy oznakowanie Znakiem Budowlanym zgodnie z przepisami
Rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 roku w sprawie
sposobdéw deklarowania zgodnosci wyrobow budowlanych oraz sposobu znakowania ich
znakiem budowlanym (Dz.U. nr 198, poz. 2041 ze zm.); lub w przypadku, gdy przepisy
prawa bedg tego wymagaty oznakowaniem ,CE”

b) wazna deklaracja zgodnosci potwierdzajagca zgodnos¢ z wymogami normy
PN-EN 1555-1, PN-EN 1555-2 — Systemy przewodow rurowych z tworzyw sztucznych
do przesytania paliw gazowych. Polietylen (PE). Cz. 1: Wymagania ogolne, Cz. 2: Rury,
lub wazna aprobata techniczna;

c) dokument wydany przez uprawniong instytucije (np. Aprobata Techniczna),
potwierdzajgcy zwiekszong odpornos¢ na powolny wzrost peknie¢ dla gotowego wyrobu,
opisang w publicznie dostepnej specyfikacji opracowanej przez Wydziat Technologii
w Niemieckim Instytucie Norm PAS 1075 ,Rury z polietylenu do alternatywnych
technologii uktadania. Wymiary, wymagania techniczne i kontrola” tj. TEST KARBU wg
PN EN ISO 13479, TEST FNCT i ACT wg ISO 16770 nie mniej niz 5000 h, test
odporno$ci na obcigzenie punktowe (TEST PLT, tzw. test kuli dr Hessela) nie mniej niz
8760 h.

W czasie transportu rury powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniem. Powierzchnia
tadunkowa pojazdoéw przewozgcych rury powinna by¢ réwna i pozbawiona ostrych lub
wystajgcych krawedzi. Rury w odcinkach powinny by¢é ulozone $ciste obok siebie
i zabezpieczone przed przesuwaniem sie. Niedopuszczalne jest rzucanie rur i przesuwanie
po podtozu. Rury nalezy przechowywac w potozeniu poziomym na ptaskim i rwnym podfozu.

Wysoko$¢ sktadowania i pakowania rur nie powinna przekraczacé:

¢ 1 mdla rur w odcinkach sktadowanych luzem

e 1,5 m dla rur produkowanych w zwojach.

Rury nalezy chroni¢ przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych i opadéw
atmosferycznych. Rury powinny by¢ wykorzystane do budowy sieci przed uptywem 24

miesiecy liczgc od daty produkciji.
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6.3 Wymagania dla ksztaltek

Ksztattki wykonane z polietylenu PE 100 przeznaczone do budowy gazociggow i przytaczy,
powinny by¢ fabrycznie nowe i posiada¢ oznakowanie zgodnie z wymaganiami okreslonymi
Ustawa o wyrobach budowlanych z dnia 16.04.2004r. (Dz.U.2004.92.881 z p6zn. zmianami).

Ksztattki powinny by¢ cechowane w sposob trwaty, odporny na warunki atmosferyczne,
warunki przechowywania w catym okresie ich uzytkowania poprzez wyttoczenie bgdz nadruk.
Minimalne wymagane norma PN-EN 1555-3 oznaczenia (cechowanie) przedstawiono w
tabeli 2.

Dane Cecha lub symbol

Numer normy systemowej @ EN 1555
Nazwa producenta i/lub znak towarowy Nazwa lub symbol
Nominalna srednica(-e) zewnetrzna(-e) rury, d, np. 110
Materiat i oznaczenie PE 100
Szereg wymiarowy np. SDR 17
Zakres zgrzewania SDR 2 np. SDR 11 — SDR 26
Informacje producenta ¢
Przeznaczenie 2P Gaz
aTa informacja moze by¢ drukowana na etykiecie dotgczonej do ksztattki lub do opakowania jednostkowego
b Informacje o skrétach podane sg w CEN/TR 15438][8] i/lub w przepisach krajowych
W celu zapewnienia identyfikowalno$ci nalezy poda¢:

. okres produkciji: rok i miesigc, cyframi lub kodem,

. nazwe lub kod miejsca produkg;ji, jezeli producent ten sam wyréb produkuje w réznych miejscach.

Na etykiecie dostarczanej z ksztaltkg (lub dostarczonej oddzielnie) producent powinien
podac informacje dotyczgce parametrow zgrzewania oraz tylko dla ksztattek mechanicznych

moment sity podczas montazu.

Ksztattki powinny by¢ pakowane zbiorczo lub w indywidualne torebki, tekturowe pudetka lub

kartony.

W PSG sp. z o.0. stosuje sie ksztattki elektrooporowe z szeregu SDR11 o napieciu
zgrzewania 39,5V £ 0,5V.

W PSG sp. z 0.0. nie dopuszcza sie stosowania ksztattek segmentowych. Zastosowanie

ksztattek segmentowych mozliwe jest w wyjgtkowych sytuacjach, w przypadkach
skomplikowanych, wystepujgcych szczegolnych utrudnien przy budowie gazociggow,

przytgczy.
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Decyzje o mozliwosci zastosowania ksztattek segmentowych do budowy sieci gazowych
podejmuje Kierownik Dziatu Zarzgdzania Majatkiem Sieciowym na wniosek inspektora

nadzoru prowadzgcego dang inwestycje.

W PSG sp. z 0.0. dopuszcza sie stosowanie potgczen roztgcznych wytgcznie w wykonaniu
kotnierzowym. Krociec z kotnierzem muszg stanowiC fabrycznie jeden element. Nie

dopuszcza sie do stosowania tulei kotnierzowych PE z tzw. ,luznym” kotnierzem.
Wymagane dokumenty:

a) dokument potwierdzajgcy oznakowanie Znakiem Budowlanym zgodnie z przepisami
Rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 roku w sprawie
sposobdéw deklarowania zgodnosci wyrobow budowlanych oraz sposobu znakowania
ich znakiem budowlanym (Dz.U. nr 198, poz. 2041 ze zm.); lub w przypadku, gdy
przepisy prawa bedg tego wymagaty oznakowaniem ,CE”

b) wazna deklaracja zgodnosci potwierdzajgca zgodno$¢ z wymogami normy PN-EN
1555-1, PN-EN 1555-3 — Systemy przewodéw rurowych z tworzyw sztucznych do
przesytania paliw gazowych. Polietylen (PE). Cz. 1: Wymagania ogoélne, Cz. 3:
Ksztattki, lub wazna aprobata techniczna;

¢) Wazne swiadectwo odbioru 3.1 potwierdzajgce wtasciwoséci fizyczne ksztattek.

6.4 Wymagania dla armatury

Do budowy gazociggdw i przytaczy nalezy stosowa¢ armature fabrycznie nowa,
przeznaczong do transportu gazu ziemnego, zgodnie z wymaganiami okreslonymi
w Polskich Normach dotyczgcych systemow dostaw gazu oraz systeméw przewodow

rurowych z tworzyw sztucznych do przesytania paliw gazowych.

Pod pojeciem armatury gazowej rozumie sie wszystkie urzgdzenia zwigzane z gazociggami,

umozliwiajgce ich prawidtowg eksploatacje, w tym kurki, zasuwy.
Wymagane dokumenty:

a) dokument potwierdzajgcy oznakowanie Znakiem Budowlanym zgodnie z przepisami
Rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 roku w sprawie
sposobow deklarowania zgodnosci wyrobow budowlanych oraz sposobu znakowania
ich znakiem budowlanym (Dz.U. nr 198, poz. 2041 ze zm.); lub w przypadku, gdy
przepisy prawa bedg tego wymagaty oznakowaniem ,CE”

b) dokument potwierdzajgcy zgodnos¢ armatury z normami zharmonizowanymi,
dyrektywa cisnieniowg 97/23/WE lub aprobatg techniczna.

c) Wazne swiadectwo odbioru 3.1 potwierdzajgce wtasciwosci fizyczne armatury.
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6.5 Wymagania dla zgrzewarek

Do zgrzewania elektrooporowego jak i doczotowego rur z PE nalezy uzywac¢ zgrzewarek
automatycznych, posiadajgcych mozliwos¢ kontroli parametrow procesu zgrzewania oraz

rejestracji catego procesu.

Pod pojeciem zgrzewarki doczotowej automatycznej rozumiemy urzgdzenie, ktore po
wprowadzeniu parametréw zgrzewanej rury, dokonuje ustawien, rejestruje proces
zgrzewania zgodnie z zainstalowanym oprogramowaniem. Dla kazdej z faz procesu
zgrzewania automatycznie wyznaczane, ustawiane (korygowane) i nadzorowane sg
parametry: ciS$nienia, czasow, temperatury ptyty grzewczej, odjazdu/dojazdu san zgrzewarki.
Dopuszcza sie wykonywanie czynnosci manualnych polegajgcych na wyjeciu/wlozeniu

struga oraz ptyty grzewczej.

Dopuszcza sie zgrzewanie doczotowe rur z wykorzystaniem zgrzewarek manualnych
wyposazonych w sterowanie hydrauliczne, w okresie do 31.12.2018r., przy czym wymaga to
uzyskania akceptacji Zastepcy Dyrektora Oddziatu /Zaktadu ds. Technicznych.

Urzadzenia do zgrzewania powinny posiada¢ $wiadectwo Kkalibracji, nadane przez
autoryzowany serwis, odnawiane nie rzadziej niz co 12 miesiecy. Swiadectwo kalibracji

zgrzewarki jest zatgcznikiem do dokumentacji zgrzewania.

Niezaleznie od tego, w przypadku stwierdzenia nieprawidtowosci w dziataniu urzadzen do
zgrzewania, stosowanych przy budowie gazociggu, nalezy niezwtocznie oddac¢ je do

kalibracji i uzyska¢ nowe swiadectwo.
6.6 Wymagania ogélne w procesie zgrzewania

Elementy o $rednicy nominalnej dn.<63 mm nalezy zgrzewaé wylgcznie metodg
elektrooporowg. Powyzej tej $rednicy dopuszcza sie zgrzewanie zarowno metodg

elektrooporowg jak i doczotowa.

Przed zgrzewaniem rur odwinietych ze zwojow nalezy zlikwidowa¢ owalno$¢ ich koncéwek

przez zastosowanie specjalistycznego sprzetu (tzw. prosciarki).

W miejscu zgrzewania nalezy zapewni¢ temperature od 0 do +30°C (temperatura w
otoczeniu koncowek tgczonych elementéw). Jezeli zachodzi¢ bedzie koniecznosc
zgrzewania w warunkach ponizej temp. 0°C, takze w czasie deszczu, gestej mgty lub silnego
wiatru, nalezy wéwczas stosowacC namioty ostonowe, a w przypadku niskich temperatur
rébwniez ogrzewanie, np. nadmuchem cieptego powietrza. Nalezy zawsze zamykac
przeciwlegte konce tgczonych odcinkéw rur, aby zapobiec powstawaniu przeciggéw we

wnetrzu rur w trakcie zgrzewania.
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6.7 Zgrzewanie doczotowe

Podczas zgrzewania nalezy stosowaé zalecenia producentdow rur, ksztattek
I zgrzewarek albo procedury w formie pisemnej instrukcji technologicznej zgrzewania
zatwierdzonej przez PSG. W przypadku braku procedur zaleca sie stosowanie procedur

zgrzewania doczotowego zgodnych z ISO 11414.

Przyktadowy przebieg naciskéw podczas zgrzewania przedstawiono na Rys. 1.

plbar] %

pP1 P3

1,5+sita oporu

P2
<0,1

t1 t2 ta| ta ts te

Rys. 1. Przebieg procesu zgrzewania doczotowego [DVS 2207-1]

Przyktadowe czasy trwania poszczegdlnych faz procesu wynosza:

t1 — czas wyréwnania, niezbedny do uzyskania ,wstepnej” wyptywki przy czym konce
elementéw sg dociskane do ptyty grzewczej pod cisnieniem p1 (wysokos¢ wstepnej
wyptywki B: powinna wynosi¢ od 5 do 10 % grubosci $cianki en)

t —czas dogrzewania pod cisnieniem p2 (szacunkowo 10 s na kazdy mm grubosci $cianki
rury).

ts — czas wyjecia ptyty grzewczej i dosuniecia zgrzewanych elementéw (czas
przestawiania) nie wiecej niz6 s

ts - czas doprowadzenia do wymaganego cisnienia ps (min. 1 s na kazdy mm grubosci
Scianki rury)

ts — czas studzenia pod cisnieniem ps (minimum 1,5 min na kazdy mm grubosci Scianki
rury)
ta+ts — catkowity czas fgczenia elementow

ts — czas studzenia bezci$nieniowego (minimum 8 min na kazdy mm grubos$ci $cianki
rury)
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UWAGA - Dopiero po zakonczeniu studzenia bezcisnieniowego (czas ts) mozna
rozpoczgé préby cisnieniowe rurociggu, gdyz po catkowitym czasie tgczenia elementéw
t4+ts wewnatrz zgrzewu utrzymuje sie temperatura, przy ktorej tworzywo jest jeszcze

niedostatecznie utwardzone.
Wartosci stosowanych cisnien w poszczegdlnych fazach procesu zgrzewania wynosza:

p1 — cisnienie przy nagrzewaniu wstepnym — 1,5 bar + sita oporu zgrzewarki
(warto$¢ oporu jakg stawia odcinek rurociggu zamontowany w ruchomych

saniach zgrzewarki).
p2 — ciSnienie przy dogrzewaniu potgczenia < 0,1 bar
ps — ciSnienie tgczenia elementow

przy czym psz = p1

Wyptywka wstepna Bi jest to wyplywka powstajgca we wstepnej fazie nagrzewania
powierzchni czotowej rury. Ze wzgledu na utrudniony dostep i uptywajgcy czas nagrzewania
pod petnym ciSnieniem, pomiar wysokosci wstepnej wyptywki B; dokonywany jest jedynie na
podstawie oceny wizualnej zgrzewacza.

Dla uzyskania poprawnie wykonanego pofgczenia nalezy, oprocz przestrzegania

ww. zasad, zwréci¢ uwage na:

a) prostopadte do osi zestruganie koncdwek rur i ich oczyszczenie z wiérow,

b) bezwzgledne przestrzeganie czystosci tgczonych powierzchni rur (niedopuszczalne
jest dotykanie ich rekami),

c) czyszczenie powierzchni tgczonych elementéw czysciwem niepylacym zwilzonym,
np. izopropanolem, etanolem, acetonem,

d) zachowanie wspotosiowosci tgczonych elementéw,

e) utrzymanie w czystosci ptyty grzewczej, poprzez usuwanie zanieczyszczen np. za
pomocg drewnianego skrobaka i materiatu (czySciwa, przyktadowo papieru o
wiasciwej perforacji, nie pozostawiajgcego drobnych widkien), zwilzonego np.
izopropanolem, etanolem,

f) prowadzenie studzenia zgrzewu tylko w sposéb naturalny, bez przyspieszania

procesu strumieniem powietrza z wentylatora lub woda.
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Podstawowe zasady, na ktére nalezy zwrocié uwage podczas zgrzewania doczotowego:

a) otoczenie miejsca zgrzewania nalezy chroni¢ przed dziataniem warunkow
atmosferycznych takich jak wilgo¢, temperatura ponizej 0°C, silny wiatr czy
intensywne promieniowanie stoneczne

b) metodg zgrzewania doczotowego nie wolno zgrzewa¢ rur o réznych grubos$ciach
Scianki,

c) rury PE o masowych wskaznikach szybkosci ptyniecia MFR 005 i 010 mozna ze soba
zgrzewac doczotowo, przy czym parametry zgrzewania dobieramy takie jak dla rury
o wskazniku MFR 005,

d) rury klasy PE 80 mozna zgrzewaé z rurami klasy PE 100 i z PE 100 RC metodag
zgrzewania doczotowego dobierajgc parametry takie jak dla rur klasy PE 100,

e) podczas zgrzewania nalezy stosowac¢ podpory rolkowe, tak aby zachowa¢ statosé
cisnienia posuwu. Rury nie mogag by¢ ciggnione po gruncie, deskach lub belkach.

f) nalezy zabezpieczy¢ zaslepkami otwarte korice rur w celu unikniecia wystgpienia

niekorzystnego zjawiska przeciggu w rurze.

6.7.1 Kontrola potaczen doczotowych
v" Ocena wizualna wyplywki

Wyplywka i jej najblizsze otoczenie nie powinny posiada¢ zadnych znamion
Swiadczgcych o wadliwie wykonanym zgrzewie, tj. znieksztatcona wyptywka,

zarysowania, pekniecia, wgtebienia spowodowane np. zaciskami.

v' Pomiar geometrii wyptywki

Ogledziny zewnetrzne nie gwarantujg wykrycia wszystkich btedéw, dlatego w ramach
oceny zgrzewu dokonuje sie pomiarow geometrii wyptywki. Wymiary, ktére podlegaja
kontroli, pokazano na Rys.2. Poprawnos¢ wykonania zgrzewu sprawdza sie za
pomocg poréwnywania wymiarow wyptywki z wymaganymi kryteriami. Prawidtowos¢
wykonania zgrzewu ocenia sie wg nastepujgcych kryteriow:

— sredniej arytmetycznej szerokosci wyptywki zgrzewu doczotowego — B,

— rdéznicy wzglednej szerokosci wateczkéw wyptywki — X,

— zagtebienia rowka miedzy wateczkami — Kk,

— przesuniecia $cianek tgczonych rur -V,

— osiowosci zgrzewanych rur — Am.

Parametry te mierzy sie za pomocg suwmiarki lub innego przyrzadu pomiarowego,

pozwalajgcego na pomiar z dokfadnoscig do 0,1 mm.
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Rys. 2. Wymiary geometryczne zgrzewu doczolowego

W celu oszacowania sredniej szerokosci wyptywki mozna postuzyC sie ponizszg
zaleznoscia:

0,68e,<B<1,0e,
gdzie: e, — nominalna grubos¢ scianki rury [mm]

UWAGA -Powyzsza zalezno$¢ dotyczy zgrzein wykonywanych zgrzewarkami
manualnymi.

Maksymalna (Bmax) i minimalna szeroko$¢ wyptywki (Bmin) ma sie zawiera¢ w 20%
tolerancji w stosunku do ich sredniej arytmetycznej (B), tzn.:

BminZ 0,8B
Bmax< 1,2B
przy czym:
B — Bmin + Bmax
2
Na Rys. 3 przedstawiono Bmin i Bmax,
Bmax.
Brrir.

Rys. 3. Szerokos¢ wyplywki
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Roéznica wzgledna szerokosci wateczkow wyptywki X=( ] nie powinna

przekraczaé w potgczeniach:

— rura-rura (tych samych klas) x<0,1
— rura-rura (PE 100 z PE 80) x<0,2
— rura-ksztattka x<0,2
— ksztattka-ksztattka x<0,2

Zagtebienie rowka miedzy wateczkami (k) powinno znajdowac sie powyzej powierzchni

zewnetrznej rury (wartos¢ k powinna by¢ wieksza od zera, czyli k>0).

Przesuniecie scianek tgczonych rur (V) nie powinno przekraczaé¢ 10% grubosci $cianki
(V=0,1en).

Wymagana osiowosc¢ zgrzewanych rur Am<1 mm na dtugosci 300 mm.

Dopuszczalna gtebokos¢ zarysowania (uszkodzenia powierzchni) As < 0,1ey.

W przypadku urzgdzen mikroprocesorowych ocena jakosci zgrzeiny na podstawie jej
szerokosci jest niewtasciwa. Kontroli podlegajg dokumenty kalibracji maszyny i wydruk

parametrow.

Rury z PE 100 RC Typ 3, wzmocnione zewnetrzng, dodatkowg powtokg ochronng
z materiatu termoplastycznego, np. z polipropylenu (PP), powinny by¢ zgrzewane
w oparciu o uzgodniong (zaakceptowang przez PSG) technologie, dostarczong przez

producentow tych rur.
6.8 Zagrzewanie elektrooporowe

Podczas zgrzewania nalezy stosowaC zalecenia producentow rur, ksztattek
i zgrzewarek, albo procedury w formie pisemnej instrukcji technologicznej zgrzewania
zatwierdzonej przez operatora systemu dystrybucyjnego. W przypadku braku procedur

zaleca sie stosowanie procedur zgrzewania zgodnych z ISO 11413.

Podczas realizacji procesu zgrzewania elektrooporowego nalezy zwrdci¢ szczegélng uwage

na.

— prawidtowe przygotowanie tgczonych elementow,
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— ksztattki dostarczane na budowe powinny by¢ zamkniete w hermetycznych workach
z tworzywa sztucznego, a zaleca sie, aby rozpakowac je przed samym wykonaniem
montazu,

— nie dotyka¢ wewnetrznej powierzchni ksztattki.

W przypadku watpliwosci co do czystosci wewnetrznej powierzchni ksztattki lub jej
zawilgoceniu nalezy powierzchnie biorgce udziat w procesie zgrzewania przemyc¢

bezwonnym alkoholem etylowym.

Przygotowanie rur do zgrzewania polega na usunieciu utlenionej warstwy tworzywa

z powierzchni rury w obszarze, ktory wchodzi do ksztattki oraz kilka centymetrow za nig.

Usuwanie utlenionej warstwy materialu wykonujemy za pomocg specjalnych skrobakdw,
ktérymi usuwamy rownomierng warstwe na gtebokosci 0,1 do 0,2 mm. Usunieta warstwa nie

moze by¢ zbyt gruba, aby nie powstata zbyt duza szczelina pomiedzy rurg, a ksztattka.
Rura powinna wchodzi¢ w ksztattke suwliwie.

Koncéwke rury nalezy wsungé¢ pod katem prostym. Czoto rury nalezy zukosowac (sfazowac)
w celu zabezpieczenia uzwojenia drutu oporowego ksztattki przed ewentualnym

uszkodzeniem w trakcie montazu.
Tak przygotowane powierzchnie rur nalezy jeszcze odttusci¢ specjalistycznymi srodkami.

Dane z kodu ksztattki elektrooporowej odczytane przez zgrzewarke powodujg automatyczne
ustawienie parametrow zgrzewania. Niektore zgrzewarki automatycznie po podtgczeniu

ksztattki identyfikujg parametry zgrzewania.

Wszystkie dane wprowadzone do zgrzewarki (tryb automatyczny, tryb reczny)

przechowywane sg w pamieci zgrzewarki i mogg stanowi¢ protokét zgrzewania.
6.9 Montaz i uktadanie gazociagu

Podczas montazu rurociagu kazdy zgrzew nalezy opisa¢ i wypetni¢ protokét zgrzewania

zgodnie z pkt. 6.13 niniejszych wytycznych.

Z uwagi na duzy wspétczynnik rozszerzalnosci liniowej uktadanie i zasypka rurociagu
powinny by¢ wykonywane w temperaturze, w ktorej gazocigg bedzie eksploatowany. W tym
celu, dla osiggniecia stabilizacji i likwidacji naprezen termicznych, po wykonaniu podsypki
(w zaleznosci od zastosowanego typu rury) z piasku lub z gruntu rodzimego (bez gruzu

i kamieni), nalezy:

— utozyC gazocigg w wykopie,
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— wykonaé obsypke rury z piasku lub z gruntu rodzimego (bez gruzu i kamieni),

— utozyc drut lokalizacyjny lub tasme lokalizacyjna,

— po uptywie ok. 2 godzin niezbednych na stabilizacje termiczng zagesci¢ obsypke przy
rurze, wykona¢ nadsypke z piasku lub z gruntu rodzimego (bez gruzu i kamieni)
0 grubosci min. 0,05 m i zasypke (z gruntu rodzimego), uktadajac 40 cm nad

gazociagiem tasme ostrzegajgcg koloru zoitego.

Montaz, ukfadanie i zasypywanie gazociggu nalezy wykonywa¢ z zachowaniem

nastepujacych zasad:

— sprawdzi¢ czystos¢ kazdej rury przed jej zamontowaniem w urzgdzeniu zaciskowym
zgrzewarki,

— zaslepi¢ zgrzane odcinki gazociagu,

— zabrania sie wleczenia lub przeciagania rur i odcinkdw gazociagow,

— nadsypke i zasypke wykonywa¢ zageszczanymi warstwami.

Zmiany kierunku trasy gazociagu nalezy wykonywa¢ za pomocg odpowiednich gotowych
ksztaltek: np. kolan, tukéw, tréjnikéw lub przy wykorzystaniu elastycznosci rur z PE

zachowujgc podane przez producenta minimalne promienie giecia.

W tabeli ponizej podano promienie giecia przyktadowo dla SDR 17 i SDR 11:

Temperatura otoczenia 2 +20 °C =+10 °C =20°C

Minimalny promien giecia 20 dn 35 dn 50 dn

gdzie : dn— $rednica nominalna gazociggu PE

6.10 Oznakowanie trasy gazociagu

Po utozeniu rurociggu w wykopie nalezy dokonac jego oznakowania zgodnie z dokumentacjg
projektowg (w zakresie oznakowania wymagania okreslone w pkt.4.8). Stupki oznaczeniowe

wykonane z rur PE powinny byc¢ koloru zéttego lub pomaranczowego.
6.11 Czyszczenie gazociagu

Czyszczenie wnetrza rurociggdéw nalezy wykonac¢ przy uzyciu ttokéw czyszczacych, po ich
utozeniu w wykopie i zasypaniu. Dla rurociggéw o Srednicy d,<63 dopuszcza sie wykonanie

0oczyszczenia za pomocg spuszczenia powietrza lub przedmuchania sprezonym powietrzem.

a) Oczyszczenie z wykorzystaniem ttokdw czyszczgcych:

Podczas przedmuchiwania ttoki czyszczgce nalezy przepuszczaé pod cisnieniem

sprezonego powietrza naptywajgcego z:
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— zbiornika utworzonego z przylegtego odcinka. Cidnienie powietrza w zbiorniku przy
stosunku dtugosci zbiornika i przedmuchiwanego odcinka réwnym 1:1, nalezy
przyjmowac:

v' 0,6 MPa dla gazociggdéw o $rednicy nominalnej do d,450 wigcznie,
v" 0,5 MPa dla gazociggdéw o $rednicy nominalnej powyzej dn450.
— zewnetrznego zrédta (sprezarka).

b) Oczyszczenie wnetrza gazociggu za pomocg spuszczenia powietrza:

Podczas oczyszczania za pomocg spuszczenia powietrza cisnienie powietrza
powinno wynosic¢ 0,4 MPa.

Spuszczanie powietrza nalezy prowadzi¢é do czasu usuniecia wszystkich
zanieczyszczen, nie mniej niz 3 razy. Powierzchnia przekroju wydmuchu powinna byc¢
nie mniejsza niz 0,64 powierzchni przekroju gazociggu. Jezeli nie

mozna uzyskaé petnego oczyszczenia poprzez spuszczanie powietrza (wystepuja
zanieczyszczenia lub woda), nalezy wykona¢ oczyszczenie przy uzyciu tokow
czyszczacych.

c) Oczyszczenie wnetrza gazociggu za pomocg przedmuchania sprezonym powietrzem:

Podczas oczyszczania za pomocg przedmuchania sprezonym powietrzem, powietrze
nalezy przepuszcza¢ ze zbiornika utworzonego z przylegtego odcinka gazociaggu.
Cisnienie powietrza w zbiorniku, przy stosunku dtugoséci zbiornika i przedmuchiwanego
odcinka nie mniejszym niz 2:1 powinno wynosi¢ 0,1 MPa.

Powierzchnia przekroju wydmuchu powinna by¢ nie mniejsza niz 0,64 powierzchni
przekroju gazociggu. Po oczyszczeniu gtéwnego przewodu nalezy oczysci¢ wszystkie
przytagcza. Jezeli nie mozna uzyskaé petnego oczyszczenia poprzez przedmuchanie
sprezonym powietrzem (wystepujg zanieczyszczenia lub woda), nalezy wykonac

oczyszczenie przy uzyciu ttokow czyszczgcych.

Czyszczenie nalezy wykonaé bezposrednio przed prébg wytrzymatosci i szczelnosci
i podlega ono odbiorowi przez inspektora nadzoru, i/lub przedstawiciela przysztego

uzytkownika.
6.12 Préby cisnieniowe

Po oczyszczeniu, budowane gazociagi z PE nalezy poddac prébie tgczonej wytrzymatosci i
szczelnosci pneumatycznej, zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki w sprawie
warunkéw technicznych jakim powinny odpowiadac sieci gazowe i ich usytuowanie z dnia
26.04.2013r. (Dz. U. z 2013 r. poz. 640) oraz Normg PN-EN 12327 Infrastruktura gazowa.

Proby cisnieniowe, procedury uruchamiania i unieruchamiania. Wymagania funkcjonalne.
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Prébe nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg projektowg, a jesli nie podano, to

wedtug ponizszych zapisow:

a) proby dla gazociggdw i przytagczy mozna wykonywac¢ razem lub oddzielnie, po ich
catkowitym zasypaniu,
b) czynnikiem prébnym moze byC powietrze lub gaz obojetny wolny od zwigzkdéw
tworzgcych osady,
c) cisnienie proby powinno by¢ nie mniejsze niz:
— 1,5 MPa dla gazociggdw i przytgczy podwyzszonego sredniego cisnienia,
— 0,75 MPa dla gazociggow i przytaczy $redniego cisnienia,
— 0,75 MPa dla gazociggdw i przytgczy niskiego cisnienia
d) przyrzad pomiarowy:
— przyrzad rejestrujgcy mechaniczny lub elektroniczny o minimalnej klasie 1 — dla
gazociggow,
— ci$nieniomierz o minimalnej klasie 0,6 — dla przytacza,
— zakresowosc zalecana - 1,25+1,5 ci$nienia préby,
— przyrzad powinien mie¢ wazne $wiadectwo wzorcowania (okres nie dtuzszy niz 2
lata od daty przeprowadzenia ostatniego wzorcowania).
e) czas stabilizacji temperatury i ciSnienia w rurociggu:
— nie mniej niz 2 godziny — dla gazociggu,
— nie mniej niz 0,5 godziny — dla przytgcza.
f) czas trwania préby po ustabilizowaniu sie temperatury i ciSnienia w rurociggu:
— nie mniej niz 24 godziny - dla gazociggu,
— nie mniej niz 1 godzina - dla przytgcza.
- UWAGA:
Dopuszcza sie aby po ustabilizowaniu sie temperatury i cisSnienia w gazociggu
czas proby tgcznej wytrzymatosci i szczelnosci dla gazociggu z polietylenu o
maksymalnym ci$nieniu roboczym (MOP) do 1,0 MPa wtgcznie powinien by¢ nie
krotszy niz 2 godziny przy zastosowaniu elektronicznych urzadzen rejestrujgcych
cisnienie proby w zaleznosci od zmian z czujnikiem cisnienia klasy 0,1 i czujnikiem
pomiaru temperatury czynnika o doktadnosci do 0,5K (273,65°C), przy
zapewnieniu minimalnego dwugodzinnego czasu stabilizacji czynnika probnego.
g) dopuszczalny spadek cisnienia:
— Nie dopuszcza sie spadku cisnienia.
h) probe szczelnosci nalezy wykonywaé przy otwartej armaturze odcinajgcej

zabudowanej na rurociggach,
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i) dla przytaczy, ktérych objeto$¢ wewnetrzna jest wieksza niz 0,2 m3, prébe szczelnosci
nalezy przeprowadzac tak, jak dla gazociggow,

j) jezeli préba szczelnosci wypadnie negatywnie, to przed ponownym jej wykonaniem
nalezy zlokalizowac i usunag¢ nieszczelnosc,

k) jezeli gazocigg nie zostanie uruchomiony (napetniony paliwem gazowym) po
zakonczeniu proby szczelnosci z wynikiem pozytywnym, to nalezy pozostawi¢ w nim
czynnik prébny pod cisnieniem:

— 0,5 MPa — dla gazociggow sredniego i podwyzszonego sredniego ci$nienia,
— Préby — dla gazociggow niskiego cisnienia,

do czasu napetnienia paliwem gazowym.

Préba wytrzymatosci i szczelnosci podlega odbiorowi przez inspektora nadzoru, w obecnosci
przedstawiciela przysztego uzytkownika. Wzér protokotu z préby wytrzymatosci i szczelnosci

okresla zatgcznik nr 6.
6.13 Odbiér gazociagdéw i przytaczy

Odbidr gazociagoéw i przytgczy nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z regulacjami obowigzujgcymi

w PSG sp. z 0.0 w tym obszarze.

Dokumentacja zgrzewania gazociagow i przytgczy z polietylenu stanowi cze$¢ dokumentacji
odbiorowej wymaganej do odbioru technicznego i w zaleznosci od przyjetej technologii

Zgrzewania powinna zawierac:

— karte technologiczng zgrzewania,

— protokot zgrzewania,

— karte/karty kontrolne zgrzewu,

— liste potgczen zgrzewanych,

— zaswiadczenia kwalifikacyjne zgrzewaczy,

— swiadectwa/swiadectwo kalibracji zgrzewarek.
Przed przystgpieniem do robot wykonawca powinien opracowac i zatwierdzi¢ we wiasciwym
terytorialnie Dziale Zarzadzania Majatkiem Sieciowym karte technologiczng zgrzewania

zgodnie z zatgcznikiem nr 1.
Podczas robét, bezposrednio po wykonaniu zgrzewu, zgrzewacz zobowigzany jest do:

— o0znakowania zgrzewu poprzez trwate opisanie np. przy uzyciu pisaka wodoodpornego
i podanie, co najmniej numeru pofaczenia zgrzewanego (zgodnego z protokotem
Zgrzewania),

— wypetnienia protokotu zgrzewania.
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Wz6r protokotu zgrzewania okresla zatgcznik nr 2.

Wydruk poprawnych parametrow procesu zgrzewania stanowi uzupetnienie protokotu
zgrzewania.

Dopuszcza sie stosowanie innej formy protokotu zgrzewania, stanowigcej zbiorczy wydruk
parametrow zgrzewania, opracowanej przez producentow zgrzewarek

automatycznych/potautomatycznych.

Wygenerowany protokot powinien by¢ podpisany przez zgrzewacza/zgrzewaczy i kierownika

budowy.

W trakcie robot, inspektor nadzoru zobowigzany jest do kontroli minimum 1% wszystkich
potgczen zgrzewanych, lecz nie mniej niz po jednym dla kazdego rodzaju zgrzewu. Karte
kontrolng zgrzewu doczotowego/elektrooporowego sporzgdza inspektor nadzoru dla losowo
wybranego potgczenia w obecnosci kierownika budowy. W trakcie kontroli inspektor
zobowigzany jest do sprawdzenia zgodnosci stosowanej technologii zgrzewania z

zatwierdzong kartg technologiczna.

W przypadku wykrycia wady potgczenia zgrzewanego, kontroli nalezy podda¢ trzy ostatnio
wykonane zgrzewy. W przypadku stwierdzenia kolejnych wad, nalezy odsungé¢ zgrzewacza

od dalszych prac i skontrolowa¢ wszystkie wykonane przez niego potgczenia.
Wzory kart kontrolnych okreslajg formularze:

— Zalgcznik nr 3 dla zgrzewu doczotowego,

— Zatgcznik nr 4 dla zgrzewu elektrooporowego.

W trakcie budowy gazociagow, przytaczy z rur polietylenowych, kierownik budowy powinien

prowadzic¢ liste potgczen zgrzewanych wg wzoru okreslonego w formularzu — zatgcznik nr 5.

Przyktad wypetnionej listy potgczen zgrzewanych przedstawiono ponizej dla odcinka

budowanego gazociggu dn 225/110 oraz przytgczy dn32.
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Budowa: Ulica ..ccoeuveveeeeieiiiiiieeieeeeevveveveiiiians

Lista zgrzewow

Nr Nr zasw.
Rodzaj | Trasa | kwalifikacyj rury, ksztattki,
SZKIC TRASY z8rz
owu zgrzewu | mb. nego armatura
zgrzewacza
1 |E 0,0 |64/2016  |TT225/180
2 |E 0,3 |64/2016 |C180
_______ czytaj szkic 2 Kurek kul. d,180
11+ 3 |E 0,7 |64/2016 |C180
17 463 18 19 4 |c 13,4 |55/2016
16 |- 4 5 [¢ 32,8 |55/2016
10 [dn125 6 |C 44,8 |55/2016
9 Z% - 7 |c 52,5 |55/2016  |RT d, 180/110
" 8 |C 52,8 |55/2016
o : I |9 |C 637 |55/2016  |R180/125
771 13 14 15 |10 |[c 64,0 |55/2016
11 |C 76,0 |55/2016
12 |c 0,2 |55/2016
6T 13 |C 12,2 |55/2016
14 |C 24,2 |55/2016
15 |C 29,5 |55/2016 PE/stal 125/100
5 Kurek DN 100
o 63 NSO 16 |E 70,1 |64/2016  |TT 125/63
35 [HO——TLHA—DA 17 € 0,4 |64/2016 C63
36 37 1=26m HeTE 245 |64/2016 E- 90 dn 63
“T 19 |E 27,2 |64/2016 PE/stal 63/50
d, 180 kurek DN 50
3 35 |E 22,2 |64/2016 BT 180/63
36 |E 04 |64/2016 |C63
) 37 |E 23,5 |64/2016 |C63
L dn 225 ul. Rumiankowa PE/stal 63/50
1 kurek DN 50

UWAGA - Odlegtosci gazociggdw odgateznych podawane sg od miejsca odgatezienia

C —zgrzewanie doczotowe, E — zgrzewanie elektrooporowe

PSG sp. z o0.0.
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7. Naprawy gazociggéw z PE

7.1 Wymagania ogélne

Naprawy gazociggow z PE nalezy wykonywa¢ zgodnie z:

Instrukcjami wykonywania prac gazoniebezpiecznych obowigzujgcymi w PSG sp. z
0.0.,

Zasadami BHP obowigzujgcymi w PSG sp. z 0.0.,

Wykorzystaniem zasad dobrych praktyk zawodowych stosowanych przy eksploatacji i

usuwaniu awarii na gazociggach polietylenowych.

Podejmujgc decyzje dotyczgcg sposobu naprawy gazociggu nalezy oceni¢ nastepujgce

czynniki:

7.2

miejsce wystgpienia defektu

rodzaj defektu ( perforacja, pekniecie, laminacja);

rozmiary i ksztatt defektu

mozliwosc¢ i wzgledy ekonomiczne przerwania dostaw paliwa gazowego
zagrozenia podczas wykonywania naprawy dang metodg i w danych warunkach;
rodzaj medium i warunki eksploatacyjne;

kwalifikacje i doswiadczenie zespotu wykonawczego;

rodzaj materiatu rury;

koszt wykonania naprawy dang metodg;

charakterystyka, zalety/wady danej metody naprawczej

Metody napraw gazociggow

Niewielkie uszkodzenia, gdy nie ma wyptywu gazu z miejsca uszkodzenia lub wyptyw gazu

jest niewielki, mozna zlikwidowac stosujgc np. specjalng zatyczke z PE, naprawczg mufe

elektrooporowg lub siodto naprawcze .Wieksze uszkodzenia rurociggu nalezy kazdorazowo

wycigc i zastgpi¢ odcinkiem nowej rury.

Tam, gdzie w obszarze pracy jest mozliwy wyptyw gazu z rury PE lub wystgpi inna przyczyna

powodujgca tworzenie sie fadunkdéw elektrostatycznych, nalezy je neutralizowac poprzez

stosowanie zabezpieczajgcego zestawu uziemiajgcego lub przez stosowanie tkaniny albo

linki z widkna naturalnego nasgczonej wodg i tgczacej rure z gruntem.

w PSG sp. z 0.0. dopuszczone sg nastepujgce metody wstrzymania przeptywu gazu

w gazociggach PE:

a) przy wykorzystaniu istniejgcej armatury odcinajgcej zabudowanej na gazociggu,
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b) przy zastosowaniu kolumn do balonowania lub balonéw recznych z uwzglednieniem
dopuszczalnych cisnien pracy sprzetu,

c) przy zastosowaniu innego dedykowanego sprzetu specjalistycznego, np. Ravetti
StopSystem, TDW Polystopp (dla niektorych urzadzen mozliwe jest podtgczenie
bezposrednio do ich wyjs¢ bypassu bez koniecznosci dogrzewania dodatkowych
ksztaitek),

d) przy zastosowaniu zaciskaczy do rur PE.- zaciskacze do rur PE z zaciskiem
mechanicznym lub hydraulicznym mozna stosowa¢ dla gazociggéow niskiego i
Sredniego cisnienia o srednicy nie przekraczajgcej 250 mm z zachowaniem technologii
zaciskania (przestrzeganie czaséw i predkosci zaciskania , stosowanie ogranicznikéw
dystansowych) zgodnie z zaleceniami producentéw rur polietylenowych. Maksymalny
czas od chwili zamontowania zacisku na rurze do jego usuniecia nie powinien
przekracza¢ 8 h. Po przekroczeniu tego czasu miejsce zacisniecia nalezy usungc¢. W
przypadku zacisniecia gazociggu w celu zabezpieczenia miejsca awarii, dopuszcza
sie odstgpienie od ograniczenia ww. srednicy wowczas, nalezy miejsce zaciskania
przewidzie¢ do wyciecia analogicznie, jak w przypadku braku mozliwosci

wprowadzenia techniki zaciskania.

W przypadku gdy miejsce zaciSniecia gazociggu przewidziane jest do dalszej eksploatacii
nalezy doprowadzi¢ do przywrécenia poprzedniej geometrii rury PE wykorzystujgc do tego

celu zaciskacz nastepnie miejsce zaciskania zabezpieczy¢ petng obejmag naprawczg

Czasy zaciskania:

Temperatura otocznia [ °C ] Predkos¢ zaciskania [mm/min ]
<0 5
10 10
20 10
> 25 Max 15
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Czasy luzowania zacisku:

Temperatura otocznia [ °C ] Predko$¢ luzowania [mm/min ]
<0 5
10 10
20 10
> 25 10

Poniewaz zacisk moze nie zatrzymac przeptywu gazu catkowicie, dla uzyskania 100%
skutecznosci odciecia moze by¢ potrzebne zastosowanie odpowietrzenia. W takim przypadku
nalezy zastosowac¢ dwa zaciski i odpowietrza¢ odcinek rurociggu miedzy nimi. Odlegtosé
miedzy zaciskami nie moze by¢ mniejsza niz 6 x dn. Prace muszg by¢ prowadzone za drugim
zaciskiem. Nie wolno usuwac¢ ogranicznikéw lub zmienia¢ ich ustawienia na inne niz wlasciwe

dla grubosci $cianki zaciskanej rury,.

W PSG sp. z 0.0. do wstrzymywania przeptywu gazu w gazociggach zaleca sie stosowanie
specjalistycznego sprzetu: kolumn z balonami, systemu Polystopp, StopSystem lub innego

dedykowanego do tego typu prac. Stosowanie zaciskaczy nalezy ograniczy¢ do minimum.

Wszelkie prace naprawcze nalezy wykonywaé, o ile to tylko mozliwe, bez pozbawiania

dostaw gazu odbiorcow.
Zachowanie ciggtosci dostaw gazu realizuje sie przez:

— wykonywanie wigczen dedykowanym do tego systemem ksztattek

— zastosowanie bypassu.

Wszelkie miejsca napraw powinny by¢ udokumentowane zgodnie z zasadami

obowigzujgcymi w PSG sp. z 0.0.
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8. Dokumenty zwigzane

— Realizacja inwestycji i remontéw w Polskiej Spétce Gazownictwa sp. z 0.0.

— Zasady organizacji, wykonywania i dokumentowania prac gazoniebezpiecznych w
Polskiej Spotce Gazownictwa.

9. Zataczniki
Postepowanie
. Okres przechowywania z dokumentem
Lp. Nazwa zalgcznika ., . .
w komérce merytorycznej po okresie

przechowywania

Okres uzytkowania

1. | Karta technologiczna zgrzewania ;
gazociggu/przytgcza

Archiwizacja

Okres uzytkowania

2. | Protokot zgrzewania ;
gazociggu/przytgcza

Archiwizacja

Okres uzytkowania

3. | Karta kontrolna zgrzewu doczotowego ;
gazociggu/przytgcza

Archiwizacja

Okres uzytkowania

4. | Karta kontrolna zgrzewu elektrooporowego Archiwizacja

gazociggu/przytgcza
5. | Lista zgrzewow Okres uzytkowania Archiwizacja
gazociggu/przytacza
6. | Protokot z proby szczelno$ci/wytrzymatosci Okres uzytkowania Archiwizacja
gazociggu/przytgcza
10. Karta zmian
Data zmiany punkt poprzedni zapis nowy zapis
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Karta technologiczna zgrzewania

\ POLSKA zatgcznik 1 do Zasad projektowania gazociggéw oraz ZMS/109/2016/1/1

SPOEKA GAZOWNICTWA budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych
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Karta technologiczna zgrzewania nr........
I [ 1LY = 2] (o] SRR
T (o] g T Lot P O TP P PP PPPPP
3. Przewidywany termin rozpoCzecia robOt: ..........cciiiiiiiiiii e
4. Mi€JSCE PrOWAAZENIA PIAC: ...veeeeiiteeeeeittiee e it tee e sttt e e e abe e e e e s ba e e e s sabe e e e e abbeeeeaabbeeeeaabeeeeeanbreeeesabreeeean
5. Zakres prac — przytgcze(a) / gazociag(i) *
LT (1= €0 1Y 112 18 o (01 SRR
(imie i nazwisko)
nr upr. budowlanych: ...........cccccovii nrrej. [zby Inz. Bud.: .....cooooiiiiiiii e,
nr zaswiadczenia kwalifikacyjnego PE (NAdZOr) .........cccviiiiiiiiiiii e
termin WazZnosSCi UPraWniEA:.........ooiii s e
7. Zgrzewacze:
(imie i nazwisko) (nr zadw. kwalifikacyjnego PE) (termin waznosci za$wiadczenia)
(imie i nazwisko) (nr zadw. kwalifikacyjnego PE) (termin wazno$ci zaswiadczenia)
8. Rodzaj materiatow, rur, ksztattek, armatury:
= ruryPE ........ SDR ......... rury PE .......... SDR ......... Producent........coocveeeiiiiieeiiieee e
Oneeenveennneen L= i m; dn.ceeennnnene. L= e, m; dn v, L= i m
= ksztaltki elektrooporowe ..........ccccoeiiiiiiiiiin Producent ........cooceeeeiiiiiieenneeee
= ksztattki doczotowe ... producent ...
= potgczenie PE /stal ... producent ........ccooeeeeiiiiiie e,
B AMMALUTA TYP cevveeieieeeiiiiiiiiin e ee e e e e e ear e eeeaee producent ........ccooeeeeiiiiiie e,
(o YRR (54 R o PR SZt. .. pdn v, SZt. weeveeen. (o T SZt. ..uun...
9. Urzadzenia zastosowane do zgrzewania:
(rodzaj urzadzenia) (producent, nr fabr. urzgdzenia) (data wazno$ci kalibracji)
(rodzaj urzadzenia) (producent, nr fabr. urzgdzenia) (data wazno$ci kalibracji)
(rodzaj urzadzenia) (producent, nr fabr. urzgdzenia) (data wazno$ci kalibracji)
(data i podpis zatwierdzajgcego karte
upowazniony pracownik PSG) (data i podpis kierownika budowy)
O U V7= T TR PETP PRI

* niepotrzebne skresli¢
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A\ Protokoét zgrzewania
\s POLSKA zatgcznik 2 do Zasad projektowania gazociggdw oraz budowy, technologii zgrzewania i napraw ZMS/109/2016/1/2

SPOLKA GAZOWNICTWA

polietylenowych sieci gazowych

PROTOKOL ZGRZEWANIA
BUAOWA: ... WYKONaWeCa: ............cocoovovieiieceec, Zgrzewacz (nazwisko i iMi€): .......c.c.ovovevveveireieieeieveeeees
Parametry techniczne, zgrzewanie potgczen
Warunki atmosferyczne .
Rodzaj Nr
. Rura Ksztattka | Zgrzewarka doczotowe (C) elektrooporowe (E) - .
Nr zgrzewania . ) ) za$wiadczenia,
Data Srednica gr. typi (typ, nr .
zgrzewu AT ; nazwisko
$cianki wymiary fabryczny) Bmax Bmin k tz Ts U
i ) Temp (C/E) zgrzewacza
stonce | sucho mokro wiatr rcl
[mm] [mm] [mm] [sek] [min] [V]
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
Objasnienia:
T, —czas Iaczenia (Zgrzewania) [S] C- zgrzew dOCZmOWy, E- zgrzew e|ektr00p0rowy
Ts — czas studzenia [min]
ZGrZEWACZ ... Kierownik budowy ..o,

(podpis) (podpis)



Karta kontrolna zgrzewu doczolowego
POLSKA zatgcznik 3 do Zasad projektowania gazociggoéw oraz ZMS/109/2016/1/3
SPOEKA GAZOWNICTWA budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych
sieci gazowych

Karta kontrolna zgrzewu doczotowego

Cisnienie wynikajgce z opordw ruchu:........ccccceeeveeveens cene bar
Cisnienie przy nagrzewaniu wstepnym (Pi1)....cccceeeevereereeanens bar
Cisnienie taczenia elementow (Ps): c.vveveveeerrecerreeenireene. bar
Temperatura powierzchni ptyty grzewczej: ......coovveevennee °C

Wymiary rury / ksztattki:

Srednica ..................... mm; SDR ......ccvvveenn, cklasaPE ...

Producent zgrzewarki: .........ccoooiiiiiiii Nr fabryczny: .......coooiviiiiii,
T YD e Data waznosci kalibracjiz ..........c.cooviiiiiiiiiiii,
Firma Kalibrujgea: .. ..o

Geometria zgrzewu:

R - Bmin =i mm (Bminz0,8B=.......ccceunenn.
Il B v Bmax=..eeveeeeeennn mm  Bmax<1,2B =i, )
s A F ’ “en B =i, mm  B= (Bmin + Bmax)/2
Y Szacunkowa $rednia szerokosé wyptywki B
0,68en=......<B<1,0en=....... mm
V= s0len=....cc...... mm
Podpis Zgrzewacza: .............ccceeeieiiininn.
Podpis Inspektora Nadzoru: ......................
Podpis Kierownika Budowy: .......................
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Karta kontrolna zgrzewu elektrooporowego

-\ \ POLSKA zatgcznik 4 do Zg_sad projekf[oyvania gazoci_qgéw oraz ZMS/109/2016/1/4
SPOEKA GAZOWNICTWA budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych

sieci gazowych

Karta kontrolna zgrzewu elektrooporowego

R AT e 1 = T PP
ZGrZEWACZ: ..o Nr zadwiadczenia kwalifikacyjnego: .......................
Producent rur:

Producent ksztattek:

Wymiary rury / ksztattki: Srednica .................. mm; SDR .................... ;klasaPE ...l
Producent zgrzewarki: ..........ccoooiiiiiiiii Nrfabryczny: ...
TP e Data waznosci kalibracji: ..........cccooiiiiiii

Firma Kalibrujgea: ... .o e

Parametry i ocena potaczenia:

Nazwa elektroztaczki: ......cooovveeveevireveneicrieenns

Napiecie zgrzewarki: ......ccoevevevveereiceenns V

Czas ZErZeWaNIa: ..c.ccoeuveeuerreeeireriereerienennne sek.

Czas StUdzZenia: ....cceeveeerereeerieeeseice s MIN

Podpisy:
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Lista zgrzewow

1\ POLSKA zatgcznik 5 do Zasad projektowania gazociggow oraz ZMS/109/2016/1/5
\ SPOEKA GAZOWNICTWA budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych
sieci gazowych
Lista zgrzewow
Budowa: Ulica ...cceeeeeeeciieeecieee e, W MI€JSCOWOSCi.rveeeeieriieeeeeiieeeeeetteeeeeeerreeeeesraeeeeennnnes
Nr Nr zasw.
Rodzaj | Trasa o ] rury, ksztattki,
SZKIC TRASY zgrz kwalifikacyjnego
zgrzewu | mb. armatura
ewu zgrzewacza

UWAGA - Odlegtosci gazociggdw odgateznych podawane sg od miejsca odgatezienia

C — zgrzewanie doczotowe, E — zgrzewanie elektrooporowe

PSG sp. z 0.0.

Wydanie 1 z dnia 21 grudnia 2016 r.
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Protokét z préby szczelnosci/wytrzymatosci
POLSKA zatgcznik 6 do Zasad projektowania gazociggoéw oraz ZMS/109/2016/1/6
SPOEKA GAZOWNICTWA budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych
sieci gazowych

PROTOKOL Z PROBY SZCZELNOSCI /| WYTRZYMALOSCI

1. Komisja w skfadzie:
1. Nadzorujgcy z ramienia PSG SP. Z 0.0, c.iuiuiiiiiii it e e e a e e e e saaees

2. Kierownik Budowy/RODOL: ... ..o

W e WUL
- gazocigg stal/PE~*............... S10] = S DN/dn ............ L=, m
oo (1] =T QPP PRP T PTPRTPPR
- gazociag stal/PE*............... SDR ... DN/dn ............. L=, m
oo (1] =] QPO T PSRRI PPPRPPPPI
- gazociag stal/PE*............... SDR .., DN/dn ... L=, m
oo (1] =] QPO T PSRRI PPPRPPPPI
- przytgcze stal/PE* .............. SDR............ DN/dn ......... L= M., szt.
- przytgcze stal/PE* .............. SDR............ DN/dh ......... L= m....o....... szt.
3. Osoba odpowiedzialna za przebieg proby: .........cccoiiiiii i
3. Medium préby: powietrze/azot/............ *
5. Cisnienie préby szczelnosci / wytrzymatosci: ..................... kPa
6. Czas trwania préby - ......... h
- poczagtek préby — nastawienie: dnia ...........ccccceeeeneee. (o0 4
- koniec préby — zdjecie: dnia ..........cccceeeennee gOdzZ. .eoiiiiiiiieie e

7. Zapisy liczbowe cisnienia i temperatur dokonanych w czasie trwania proby:
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\S‘ POLSKA

SPOLKA GAZOWNICTWA budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych

Protokét z préby szczelnosci/wytrzymatosci
zatgcznik 6 do Zasad projektowania gazociggoéw oraz

sieci gazowych

ZMS/109/2016/1/6

Aparatura kontrolno-
pomiarowa

Nr fabryczny | Zakres/Klasa

Pomiar [kPa], [°C]

Poczatek proby

Koniec préby

Manometr precyzyjny

Manometr rejestrujgcy

Pomiar temperatury

8. Spadek cisnienia: .........

.......................... kPa

9. Wynik proby: pozytywny / negatywny *

10. Komisja postanawia: dopusci¢ przedmiotowy gazocigg/przytagcze(-a) gazowe* do odbioru.

11. Zatgczono swiadectwo wzorcowania aparatury kontrolno-pomiarowej, graficzny zapis z

manometru rejestrujgcego*

Podpisy cztonkéw komisiji:

* niepotrzebne skresli¢

PSG sp. z o.0.

Wydanie 1 z dnia 21 grudnia 2016r.
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Karta technologiczna zgrzewania

\ \ POLSKA zalgcznik 1 do Zasad projektowania gazociagow oraz ZMS/109/2016/1/1
SPOEKA GAZOWNICTWA budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych

sieci gazowych

Karta technologiczna zgrzewania nr........
INWESTON, e
WYKONAWECA: .. e
Przewidywany termin rozpoCzecia roODOL: ...........eeiiiiiiiiiiiiiiiiiic e
Mi€jSCE PrOWAUZENIA PraC: .....vveveeieeieeeieeeieieeeeeeettttteetteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeetetesseessseeesseeeeseeeeeeeeeeesennnnes

Zakres prac — przytgcze(a) / gazociag(i) *

o o~ w0 DN =

KIEroOWNIK DUGOWY: ...ooiiiiiiiiiiiiii ettt ettt ettt eeeeeeees

(imie i nazwisko)

nr zaswiadczenia kwalifikacyjnego PE (NAAZOI) ..........uuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiciiiiieiieieieeeeeeeeeee e eeeeeees
termin WaznoSCi UPraWniEN: .. ....ooo i e

7. Zgrzewacze:

(imig i nazwisko) (nr zadw. kwalifikacyjnego PE) (termin wazno$ci zaswiadczenia)

(imig i nazwisko) (nr zasw. kwalifikacyjnego PE) (termin wazno$ci zaswiadczenia)

8. Rodzaj materiatdw, rur, ksztattek, armatury:

= rury PE ......... SDR ........ rury PE ........... SDR ......... producent..........cccceeeiiiiii,
o [ L= e, (10 P, L= e, (20 o P, L= i, m

= ksztattki elektrooporowe ...............eeeeeeeeiiiiiiiiiiiiiiiiinennns producent .........ccccceeiiiiiii

= ksztattki doczotowe. ..o producent ..............oeeeiii

= potgczenie PE/ Stal .......oeeeeiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee producent .........cccceeiiiiiiii

B ArMAtUra: fYP ceeeeiie e producent .........cccceeiiiiiiiin
o [ szt. .......... o P, 7.4 S o P szt. .......... (o P szt. ........

(rodzaj urzgdzenia) (producent, nr fabr. urzagdzenia) .(data wazno$ci kalibracji)
(rodzaj urzgdzenia) (producent, nr fabr. urzadzenia) .(data waznosci kalibracji)
(rodzaj urzgdzenia) (producent, nr fabr. urzadzenia) .(data wazno$ci kalibracji)

(data i podpis zatwierdzajgcego karte
upowazniony pracownik PSG) (data i podpis kierownika budowy)

LU = Vo | PP PPPPPRTPPIN

* niepotrzebne skresli¢

PSG sp. z o.0. Wydanie 1z dnia 26 wrzesnia 2016 r.
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Zasady budowy, techr_10|c_)gii spajania i napraw ZMS/84/2016/1
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Zasady budowy, technologii spajania i napraw ZMS/84/2016/1
POLSKA stalowych sieci gazowych
SPOLKA GAZOWNICTWA do Zarzgdzenia Prezesa Zarzadu w sprawie stalowych sieci
gazowych
Rozdziat |I. Zasady budowy i technologii spajania stalowej sieci gazowej
1. Celinstrukciji
Celem i przedmiotem instrukcji ,Zasady budowy i technologii spajania

stalowej sieci gazowej” jest okreslenie jednolitych wymogéw i metod postepowania przy
wykonywaniu, nadzorze i kontroli prac spawalniczych zwigzanych z budowg, modernizacjg
i remontem (naprawg) sieci gazowych stalowych.

2. Zakres

Zasady okreslone w niniejszej instrukcji obowigzujg wszystkie komorki organizacyjne i jednostki
terenowe Spotki, a takze wykonawcdw zewnetrznych, ktérzy uczestniczg w procesie budowy,
modernizacji i naprawy sieci gazowej, ktorej operatorem jest lub bedzie PSG sp. z o0.0.

3. Definicje

budowa — nalezy przez to rozumie¢ wykonywanie obiektu budowlanego w okreslonym
miejscu, a takze odbudowe, rozbudowe, nadbudowe obiektu budowlanego;

ci$nienie - nadcisnienie gazu wewnatrz sieci gazowej mierzone w warunkach statycznych,
wyrazone w MPa, kPa, hPa, Pa;

cisnienie robocze (OP) - cisnienie wyrazone w MPa, kPa, hPa, Pa wystepujgce w sieci
gazowej w normalnych warunkach roboczych;

granica plastycznosci materialu - warto§¢ naprezenia w materiale, powyzej ktorej
nastepuje w nim przejscie od stanu sprezystego do plastycznego;

kwalifikowanie technologii spawania - sprawdzanie poprawnosci technologii spawania
zapisanej we wstepnej instrukcji technologicznej spawania (pWPS) poprzez
przeprowadzenie okreslonych badah ztgcza spawanego

maksymalne cisnienie robocze (MOP) - maksymalne cisnienie, przy ktérym sie¢ gazowa
moze pracowac¢ w sposob ciggly przy braku zaktocen w urzgdzeniach i przeptywie gazu
ziemnego;

operator sieci gazowej - przedsiebiorstwo energetyczne zajmujace sie dystrybucjg paliw
gazowych, odpowiedzialne za ruch sieciowy w systemie dystrybucyjnym gazowym, biezgce
i dlugookresowe bezpieczehstwo funkcjonowania tego systemu, eksploatacje, konserwacje,
remonty oraz niezbedng rozbudowe sieci, w tym potgczen z innymi systemami gazowymi;

remont — nalezy przez to rozumie¢ wykonywanie w istniejgcym obiekcie budowlanym robot
budowlanych polegajgcych na odtworzeniu stanu pierwotnego, a niestanowigcych biezgcej
konserwaciji, przy czym dopuszcza sie stosowanie wyrobéw budowlanych innych niz uzyto
w stanie pierwotnym;

stuzby spawalnicze operatora - personel operatora sieci gazowej posiadajgcy
odpowiednie uprawnienia w zakresie nadzoru spawalniczego;
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Zasady budowy, technologii spajania i napraw

L ZMS/84/2016/1
POLSKA stalowych sieci gazowych
SPOLKA GAZOWNICTWA do Zarzgdzenia Prezesa Zarzadu w sprawie stalowych sieci
gazowych

sie¢ gazowa - obiekty sieci gazowej potgczone i wspoipracujgce ze sobg, stuzgce do
transportu gazu ziemnego

Skroty odnoszgce sie do uprawnien personelu nadzoru spawalniczego:

IWE/EWE - Miedzynarodowy/Europejski Inzynier Spawalnik;
IWT/EWT - Miedzynarodowy/Europejski Technolog Spawalnik;
IWS/EWS - Miedzynarodowy/Europejski Mistrz Spawalnik;

Skroty odnoszace sie do badan nieniszczacych ztgczy spawanych:

VT- badania wizualne;

PT - badania penetracyjne;

MT - badania magnetyczno-proszkowe
RT - badania radiograficzne;

UT - badania ultradzwiekowe

Informacje ogélne

Podstawowym procesem produkcyjnym w budowie, modernizacji lub remoncie stalowej
sieci gazowej jest proces spajania. Jest to proces specjalny. Stosowanie procesu
specjalnego, w ktorym zgodno$¢ otrzymanego produktu nie moze by¢ sprawdzona
w sposéb fatwy lub niepociggajgcy za sobg sporych kosztéow, a wadliwo$é moze zostac
ujawniona dopiero podczas pracy wyrobu, wymaga specjalnego traktowania przez
prowadzgcego ten proces. Dla zapewnienia wymaganej jakosci i bezpieczenstwa potgczenh
spajanych wykonawca powinien zapewni¢ nadzér nad fazami: doboru materiatow,
wytwarzania i kontroli.

4.1 Niniejsza instrukcja dotyczy wszystkich wykonawcéw oraz ich podwykonawcéow
wykonujgcych prace spawalnicze na zlecenie PSG sp. z o0.0. lub wykonawcow
dziatajgcych na zlecenie podmiotéow trzecich, budujgcych, modernizujgcych Ilub
remontujgcych sie¢ gazowa, ktéra ma by¢ wiasnoscig PSG sp. z 0.0. jako operatora
sieci gazowej.

4.2 Przedmiotem niniejszej instrukcji jest zakres czynno$ci, ktdére zobowigzany jest
przeprowadzi¢ wykonawca przed i trakcie wytwarzania, modernizacji lub napraw sieci
gazowych kategorii wymagan jakosciowych B, C i D wg PN-EN 12732, wytwarzanych
metodami spawania tukowego oraz dokumentéw, ktére powinien posiadac.

4.3 Przed przystgpieniem do realizacji zadania wykonawca jest zobowigzany zapoznac sie
z wymaganiami okreslonymi w instrukcji oraz podporzadkowacC sie wszystkim
wymaganiom w nich zawartym.

4.4 Nieznajomo$¢ niniejszej instrukcji nie zwalnia wykonawcy z odpowiedzialnosci
za wykonanie zadania niezgodnie z wymaganiami i moze spowodowac¢ koniecznosc
naprawy lub wymiany czesci lub catosci zadania na koszt wykonawcy.

4.5 Procedura majgca na celu dopuszczenie do wykonania zadania przez podmioty trzecie
(wg punktu 4.1), w tym uzgadnianie dokumentacji spawalniczej, moze zostac
rozpoczeta wytgcznie po podpisaniu przez inwestora i wykonawce porozumienia,
w ktorym bedg okreslone zasady realizacji zadania, odbioréw oraz przekazania sieci
gazowej po zakonczeniu wykonania zadania.
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Zasady budowy, technologii spajania i napraw

L ZMS/84/2016/1
POLSKA stalowych sieci gazowych
SPOLKA GAZOWNICTWA do Zarzgdzenia Prezesa Zarzadu w sprawie stalowych sieci
gazowych

5. Kategorie wymagan jakosciowych

Na jakos¢ nowo budowanej, modernizowanej i remontowanej sieci gazowej sktada sie wiele
czynnikow, ktére zostaty okreslone w normach. Nalezg do nich miedzy innymi:

a) system jakosci,

b) materiaty podstawowe i dodatkowe do spawania,
c) wykonawstwo prac spawalniczych,

d) kontrola ztagczy spawanych.

Poziom wymagan stawianych wszystkim uczestnikom procesu uzalezniony jest od
maksymalnego cisnienia roboczego (MOP) i granicy plastycznosci materiatu rur
i ksztattek, z ktorych jest wykonany element sieci gazowej. W rozporzgdzeniu Ministra
Gospodarki z dnia 26 kwietnia 2013 roku (Dz.U. z 2013 r. poz. 640) w sprawie warunkow
technicznych, jakim powinny odpowiadac sieci gazowe i ich usytuowanie okreslony jest
podziat gazociggow. Podziat ten oparty jest o wysokos$¢ maksymalnego cisnienia roboczego
(MOP) i dzieli gazociagi na:

a) gazociagi niskiego cisnienia do 10,0 kPa wigcznie,

b) gazociggi sredniego cisnienia powyzej 10,0 kPa do 0,5 MPa wigcznie,

C) gazociggi podwyzszonego sredniego cisnienia powyzej 0,5 MPa do 1,6 MPa wigcznie,
d) gazociagi wysokiego cisnienia powyzej 1,6 MPa,

6. System jakosci

6.1 Wykonawecy prac spawalniczych

a) Wykonawca prac spawalniczych musi wykaza¢ swojg zdolnos¢ do wykonania prac
spawalniczych.

b) System nadzoru wykonawcy nad procesem spawalniczym obejmujgcym sieci $redniego
podwyzszonego i wysokiego cisnienia oraz stacji gazowych powinien by¢ zgodny
z normami serii PN-EN ISO 3834.

c¢) Wykonawca powinien posiadaé sSwiadectwo zgodnosci systemu zarzgdzania
z wymaganiami normy PN-EN I1SO 3834-2 lub PN-EN I1SO 3834-3 lub certyfikat
zgodnosci z tg norma wystawiony przez uprawnione organizacje.

d) Dla cisnienia MOP na poziomie niskiego i Sredniego lub w przypadkach szczegdinych,
za zgoda operatora sieci, z wymagania opisanego w literze c) powyzej, moze by¢
zwolniony wykonawca, ktéry posiada certyfikat wydany przez akredytowang jednostke
certyfikujgcg poswiadczajgca, ze jego system zarzgdzania jest zgodny z wymaganiami
normy EN ISO 9001 lub legitymuje sie Kategorig | nadang przez Komisje Kwalifikowania
Zaktadow Przemystowych Instytutu Spawalnictwa lub posiada inne dokumenty
Swiadczgce o spetnianiu wymagan jakosciowych. Wykonawca taki moze zostac
dodatkowo poddany audytowi przeprowadzonemu przez przedstawicieli operatora sieci
gazowej.

e) Wykonawca ma obowigzek przedstawienia swoich podwykonawcéw do akceptaci
operatorowi sieci. Wszystkie wymagania, jakie odnoszg sie do wykonawcy obowigzujg
réwniez jego podwykonawcow.
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f) Wykonawca przed przystgpieniem do wykonania zadania przedstawi stuzbom
spawalniczym operatora sieci wymagane swiadectwa i certyfikaty $Swiadczace
o posiadanych systemach jakosci.

g) Operator sieci moze zastrzec sobie udziat tzw. strony trzeciej w celu przeprowadzenia
oceny nadzoru w trakcie budowy i uczestnictwa w kluczowych czynnosciach kontrolnych
zarowno na placu budowy jak i u dostawcéw (producentéw) materiatow
i urzadzen. Wykonawca zostanie poinformowany o udziale strony trzeciej. W takim
przypadku wykonawca zobowigzany jest w ramach tej samej umowy dostarczy¢ stronie
trzeciej kopie wszystkich specyfikacji dostaw materiatdow i urzadzen, procedur
i instrukcji, programdéw zapewnienia jakosci i planéw kontroli oraz dokumentéw
niezbednych do oceny.

6.2 Technologia spawania i sposoby jej kwalifikowania (uznawania)

a) kaczenie rur i elementéw rurowych, powinno by¢ wykonane wytgcznie za pomocg
spawania elektrycznego.

b) Zigcza spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z kwalifikowanymi (uznanymi)
technologiami spawania oraz instrukcjami technologicznymi spawania, okreslonymi
w Polskich Normach (PN-EN 1SO15609; PN-EN 288-2).

c) Wszystkie metody spawania i ich kombinacje, przed ich zastosowaniem, wymagajg
kwalifikowania (uznania) wg PN-EN ISO 15614-1 (PN-EN 288-3), PN-EN ISO 15613 lub
PN-EN 288-9 Wykonawca na podstawie uzyskanego Protokolu Kwalifikowania
(Uznania) Technologii Spawania WPQR (WPAR) opracuje instrukcje technologiczne
spawania WPS.

d) Kwalifikowanie technologii spawania dotyczgcej wykonywania wtgczen hermetycznych
do czynnej sieci gazowej podwyzszonego sredniego i wysokiego cisnienia (spawanie
fittingdw, tulei oraz naktadek wzmacniajgcych) nalezy przeprowadzi¢ w oparciu 0 norme
PN-EN ISO 15613.

e) Dla materiatbw o grubosci scianki powyzej 5 mm stanowigcych zigcze prébne
do kwalifikowania (uznania) technologii spawania nalezy przeprowadzi¢ badanie
udarnosci w minimalnej temperaturze roboczej sieci gazowej. Warunki akceptacji
dla pracy famania okreslone sg w normie PN-EN 12732.

f) Technologie bez sprawdzonej pracy tamania, niezaleznie od ich zakresu, ograniczone
sg do stosowania dla materiatdw o grubos$ci scianki max. 6 mm w miejscu wykonania
ztgcza spawanego.

g) Zakres zmiennych zasadniczych w opracowanej instrukcji technologicznej spawania
musi sie pokrywa¢ z warunkami wykonania budowanej, modernizowanej
lub remontowanej sieci gazowej (gatunek materiatu, Srednica, grubos¢ scianki, pozycja
spawania, materiaty dodatkowe, zabiegi cieplne itp.)

h) W przypadku spawania kré¢cow i odgatezien o kgcie nachylenia mniejszym niz 60 stopni
wymagana jest dodatkowe kwalifilkowanie zgodnie z zapisami normy
PN-EN 1SO15614-1.

i) Wykonawca moze korzysta¢ z posiadanych wtasnych, wczesniej opracowanych
instrukcji WPS pod warunkiem spetnienia wymagan okreslonych powyzej.

]) Wykonawca przed rozpoczeciem spawania przedstawi stuzbom spawalniczym
operatora do uznania wszystkie instrukcje technologiczne spawania WPS dotyczace
sieci gazowej (projektu) obejmujace ztgcza doczotowe i kgtowe.
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k) Dokumentacja spawalnicza do uznania powinna by¢ przedtozona przed rozpoczeciem
realizacji zadania operatorowi w siedzibie Gazowni, na terenie ktérej ma byc¢
zrealizowane zadanie inwestycyjne. Dokumentacja w zaleznosci od parametrow pracy
sieci gazowej przekazywana jest wyznaczonym pracownikom. W Gazowni uzgadniana
jest dokumentacja dla niskiego i sredniego cisnienia wraz ze stacjami gazowymi,
zespotami gazowymi na przytgczu i punktami gazowymi, natomiast w Oddziatach
(Zaktadach Gazowniczych) dla wszystkich wyrobow i zakresow cisnien. W szczegodlnych
przypadkach uzgodnienie ww. dokumentacji przeprowadzane jest w Centrali Spofki.

) Dokumentacja spawalnicza powinna by¢é uzgadniana do kazdego zadania
inwestycyjnego. Do zadan objetych umowami rocznymi (np. wykonywanie przytgczen
na terenie Gazowni w ciggu roku kalendarzowego) dokumentacje nalezy uzgodnic¢ po
podpisaniu umowy i bedzie ona obowigzywata przez caty czas jej trwania.

m) Przedstawiona dokumentacja powinna zawiera¢: WPS, wraz z przynaleznymi
protokotami WRQR (WPAR), wykazem materiatow przeznaczonych do wbudowania,
schematem spoin dla wszystkich obiektéw takich jak: stacje gazowe, ZZU, Sluzy
odbiorcze i nadawcze ttoka oraz innych obiektéw gazowych w sktad ktérych wchodzg
elementy ksztaftowe. Dla stacji gazowych oraz witaczen do czynnych gazociggow
podwyzszonego sredniego i wysokiego cisSnienia nalezy dotgczy¢ dodatkowo plan
spawania i kontroli ztgczy spawanych. Schemat spoin dla obiektéw liniowych (poza
ogrodzeniem stacji gazowej) nie jest wymagany.

n) Wykonawca przedstawi do uznania instrukcje technologiczne spawania WPS
obejmujgce swoim zakresem wykonywanie napraw spoin nie spetniajgcych warunkoéw
akceptacji. Dla materiatéw z grup 2 i 3 wg ISO/TR 15608 wykonawca przeprowadzi
kwalifikowanie technologii napraw spoin wg wytycznych opisanych w normie PN-EN
288-9 lub PN-EN 14163 lub innym dokumencie uzgodnionym z operatorem sieci.

0) Wykonawca opracuje i przedstawi do uznania instrukcje technologiczng spajania
przytaczy kablowych. Do stosowania na sieciach gazowych, ktérych operatorem jest
Polska Spotka Gazownictwa sp. z 0.0. dopuszcza sie metody zgrzewania tukowego
kotkow, zakwalifikowane przez norme PN-EN ISO 4063 pod symbolem liczbowym 78,
oraz metode lutozgrzewania kotkow niekwalifikowang w ww. dokumencie okreslang
nazwg Pin-Brazing.

p) Zaleca sie, aby kwalifikowanie technologii spajania przytgczy kablowych byto
przeprowadzone z uwzglednieniem wymagan okreslonych w normie PN-EN 12732
zatgcznik H. W ramach kwalifikowania technologii spajania przytgczy kablowych
do $cianki gazociggu wykonanie pomiaru rezystancji elektrycznej ztgcza, gtebokosci
wnikania miedzi oraz badania twardosci jest obowigzkowe.

q) Operator zastrzega sobie prawo rozszerzenia zakresu i sposobu uznawania technologii
spawania ponad powyzsze wymagania, jesli uzasadnione to bedzie wzgledami
technicznymi (np. gatunek materiatu, projekt ztgcza, systematyczne wady spoin, ktére
wskazywatyby na pomniejszenie gwarancji uzyskania wymaganej jako$ci ztgcza).

6.3 Spawacze i operatorzy spawalniczy

a) Spawacze wytypowani przez wykonawce do spawania sieci gazowej lub konstrukciji
stalowych powinni posiada¢ uprawnienia wg PN-EN 287-1 i/lub PN-EN I1SO 9606-1.
Operatorzy spawalniczy wytypowani przez wykonawce do wykonywania ztgczy
spajanych na sieci gazowej powinni posiada¢ uprawnienia wg PN-EN 1418 lub PN-EN
ISO 14732.
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b) Zakres uprawnien spawaczy i operatorow powinien pokrywac sie z metodami spawania,
grupami materiatowymi, geometrig i wymiarami elementéw spawanych, materiatami
dodatkowymi oraz pozycjami spawania, jakie przewidziane sg w procedurach i WPS.

c) Uprawnienia spawalnicze powinny by¢ nadane przez uznane instytucje kwalifikujgce,
zaakceptowane przez operatora sieci. Do spawania urzadzen podlegajgcych pod UDT
Swiadectwa egzaminu spawaczy powinny by¢ wystawione przez Urzad Dozoru
Technicznego.

d) Obowigzek wtasciwego przygotowania spawaczy zarowno pod wzgledem formalnym jak
i zawodowym spoczywa na wykonawcy.

e) Operator zastrzega sobie prawo sprawdzenia umiejetnosci spawaczy. Wowczas
warunkiem dopuszczenia spawacza do wykonywania okreslonych ztgczy jest pozytywny
wynik wewnetrznego egzaminu ze spawania ztgcza kontrolnego
w obecnosci reprezentanta nadzoru inwestorskiego i stuzb spawalniczych operatora
sieci gazowej. Egzamin kontrolny powinien by¢ przeprowadzony w warunkach budowy
i przy uzyciu sprzetu, ktory bedzie stosowany na budowie. W wyjatkowych przypadkach
dopuszcza sie przeprowadzenie egzaminu w warunkach warsztatowych. Preferowang
pozycjg spawania na egzaminie kontrolnym w warunkach budowy jest pozycja PH,
natomiast w warunkach warsztatowych pozycja H-L045,

f) Wszystkie obowigzki organizacyjne i koszty zwigzane z przeprowadzeniem egzaminu
kontrolnego pozostajg po stronie wykonawcy.

g) Zakres egzaminu kontrolnego powinien pokrywac sie z zakresem uprawnien, jakie
posiada spawacz i powinien by¢ zgodny z wymaganiami dla prac, do jakich bedzie on
desygnowany.

h) Kazdg wykonang spoine z ww. egzaminu nalezy podda¢ badaniom wizualnym VT
w 100%, a po ich pozytywnym wyniku badaniom nieniszczgcym — RT (lub UT) w 100%.
Wynik egzaminu jest pozytywny, gdy niezgodnosci spawalnicze mieszczg sie w klasie
B, oprécz wysokosci lica, wycieku w grani, dla ktérych dopuszcza sie klase C wg
PN-EN ISO 5817.

i) Ztgcze kontrolne nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowang instrukcjg technologiczng
spawania WPS.

j) Poprawianie ztgcza kontrolnego w czasie egzaminu wewnetrznego jest niedozwolone.

k) Pozytywny wynik egzaminu dopuszczajgcego jest rownoznaczny z dopuszczeniem
spawacza do wykonywania ztgczy produkcyjnych.

[) Negatywny wynik uniemozliwia spawaczowi wykonywanie ztgczy produkcyjnych.
Przeprowadzenie kolejnego egzaminu dopuszczajgcego dla tego spawacza moze byé
przeprowadzone po uptywie minimum 7 dni. Czas pomigedzy egzaminami powinien byc¢
przeznaczony na doskonalenie umiejetnosci spawacza.

m) Wykonawca opracuje i bedzie uaktualniat imienny wykaz spawaczy, uwzgledniajgc ich
dopuszczenie na okreslone zakresy uprawnien. Wykaz ten bedzie udostepniany
nadzorowi wykonawcy i przedstawicielom inwestora.

n) Operator zastrzega sobie prawo odsuniecia od pracy spawacza na skutek powtarzalnej
ztej jakosci spoin, wykazanej w wyniku badan spoin, na skutek nieprzestrzegania
wymogow procedur lub innych powaznych zaniedban stwierdzonych w wyniku wtasnej,
niezaleznej od wykonawcy, oceny.

PSG sp. z 0.0. Wydanie 1 z dnia 25 pazdziernika 2016r. Strona 8 z 40




Zasady budowy, technologii spajania i napraw

L ZMS/84/2016/1
POLSKA stalowych sieci gazowych
SPOLKA GAZOWNICTWA do Zarzgdzenia Prezesa Zarzadu w sprawie stalowych sieci
gazowych

6.4 Personel nadzoru spawalniczego

a) Personel spawalniczy wykonawcy, petnigcy nadzor nad realizacjg prac spawalniczych
na gazociggach $redniego podwyzszonego i wysokiego cisnienia wraz ze stacjami
gazowymi powinien spetniaC wymagania zawarte w normie PN-EN ISO 14731
i posiada¢ uprawnienia inzyniera spawalnika (EWE/IWE) lub technologa spawalnika
(EWT/IWT) — zgonie z wymaganiami normy PN-EN 12732. W celu potwierdzenia
posiadanych kompetencji operator moze wymaga¢ od osoby petnigcej nadzoér
spawalniczy posiadanie waznego Certyfikatu Kompetencji w zakresie spawania
rurociggow.

b) Personel spawalniczy wykonawcy, petnigcy nadzér nad realizacjg prac spawalniczych
na gazociggach niskiego i Sredniego ciSnienia wraz z punktami gazowymi powinien by¢
kompetentny i posiadaé, co najmniej 3 letnig praktyke zawodowg i doswiadczenie
w budowie, modernizacji i remontach sieci gazowej i/lub urzadzen gazowniczych.

c) Wykonawca przedtozy stuzbom spawalniczym operatora do zatwierdzenia liste
kandydatéw na personel koordynujgcy, nadzorujgcy i kontrolujgcy.

d) Na wniosek operatora sieci gazowej wykonawca przedstawi operatorowi schemat
organizacyjny nadzoru spawalniczego oraz zakres obowigzkdéw i odpowiedzialnosci
w trakcie realizacji inwestycji na poszczegoélnych stanowiskach, a takze wspotzaleznosci
dotyczgce tych stuzb wewnatrz jego organizacji.

6.5 Personel badajgcy

a) Personel prowadzacy badania nieniszczgce potgczen spawanych powinien byé
kwalifikowany =~ w  zakresie  czynnosci jakie ma  wykonywaé, zgodnie
znormg PN-EN 473 (PN-EN ISO 9712).

b) Wykonawca powinien posiadaé personel wtasny do wykonywania badan wizualnych
ztgczy spawanych, dla pozostatych metod badan dopuszcza sie podwykonawstwo.

c) Wykonawca przedtozy stuzbom spawalniczym operatora sieci gazowej do zatwierdzenia
liste kandydatdow na personel wykonujgcy badania spoin wlasnego lub
podwykonawczego.

d) Wykonawca przedtozy stuzbom spawalniczym operatora sieci gazowej do zatwierdzenia
kserokopie swiadectwa uznania laboratorium przewidzianego do wykonywania badan
nieniszczacych wraz z kserokopiami swiadectw personelu wykonujgcego badania
nieniszczgce spoin.

e) Laboratorium wykonujgce badania powinny posiada¢ $wiadectwo uznania i/lub
akredytacji wg PN-EN ISO/IEC 17025.

6.6 Sprzet, urzadzenia i narzedzia spawalnicze

a) Agregaty spawalnicze, zrodta pradu, urzadzenia do ciecia i ukosowania termicznego
i mechanicznego, centrowniki, urzgdzenia do podgrzewania i obrébki cieplnej, wskazniki
temperatury i inne  przyrzady zwigzane z  pracami  spawalniczymi,
w szczegolnosci te, ktére majg wptyw na jakos¢ tych prac powinny by¢ utrzymane
w dobrym stanie technicznym i operacyjnym. Wykonawca uwzgledni w schemacie
organizacyjnym budowy osobe odpowiedzialng za nadzoér nad sprzetem spawalniczym.
Zrodia prgdu  powinny by¢ wyposazone w  odpowiednie  regulatory
i mierniki parametrow spawania (natezenie [A] i napiecie [V]) pozwalajgce na ich
bezposrednie nastawianie i odczytywanie.
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7.

b) Wydatek gazéw ochronnych do spawania powinien byé regulowany za pomoca
przeptywomierzy wskazujacych ich warto$¢ bezposrednio w [I/min].

¢) Wykonawca powinien posiada¢ i stosowa¢ wzorcowane przyrzady pomiarowe
do kontroli parametrow spawania, zwtaszcza natezenia pradu i napiecia tuku.

d) Zaciski pragdowe (masowe) przewodow przytgczanych do wyrobu spawanego powinny
by¢ tak zaprojektowane i wykonane, aby nie powodowaé zajarzen tuku na powierzchni
wyrobu ani jego lokalnego nagrzewania. Dopuszcza sie wylgcznie state mocowanie
masy do spawanego elementu realizowane poprzez stosowanie uchwytéw
magnetycznych, elektromagnetycznych lub zaciskowych. Nie dopuszcza sie
stosowania elementéw sprezystych z drutéw, rur lub innych wyrobéw oraz
przyspawywania do powierzchni gazociggu tzw. elementéw tymczasowych.

e) Przewody masowe nalezy mocowac mozliwie jak najblizej miejsca spawania.

Materialy podstawowe do spawania

1. Wszystkie materialy podstawowe (rury, ksztaitki, koncowki do spawania armatury,
monoblokéw itp.) stosowane do wykonania robét muszg by¢ zgodne z wymaganiami
podanymi w projektach wykonawczych lub specyfikacji technicznej.

2. Rury i inne elementy sieci gazowej powinny by¢ zgodne z odpowiednimi normami
europejskimi. W przypadku braku takich norm lub, gdy takie normy sg niekompletne,
sktad chemiczny i wkasciwosci mechaniczne, wymiary wyroboéw gotowych, technologie
wytwarzania lub procedury badan powinny by¢ przedmiotem umowy pomiedzy
operatorem sieci gazowej i wykonawcg.

3. Zaleca sie, aby stalowa sie¢ gazowa byta wykonana z rur przewodowych stalowych
dla medioéw palnych, zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Polskich Normach:

3.1. rury stalowe przewodowe dla mediéw palnych wg PN-EN 10208-2 lub PN-EN ISO

3183 dla srednic zewnetrznych réwnych lub wiekszych od @ 33,7 mm,

3.2.  rury stalowe bez szwu do zastosowan cisnieniowych wg normy PN-EN 10216, lub
wykonanych wg innych norm pod warunkiem spelienia wymagan
wytrzymatosciowych oraz za zgodg projektanta i operatora sieci, dla Srednic
zewnetrznych mniejszych od @ 33,7 mm.

4. Jezeli projekty wykonawcze lub specyfikacja techniczna przewidujg mozliwosé
wariantowego wyboru rodzaju materiatu, wyrobu lub urzgdzenia w wykonywanych
robotach, wykonawca powinien uzyska¢ przed ich zastosowaniem akceptacje
projektanta, operatora sieci, a w kwestii spawalnosci stuzb spawalniczych PSG.
Materiaty te oraz wyroby i urzgdzenia nie mogg mie¢ gorszych parametréw jak
wytypowane do zastosowania w dokumentacji technicznej.

5. Kazdy rodzaj robot, w ktérym znajdujg sie niezbadane i niezaakceptowane materiaty,
wyroby lub urzgdzenia wykonawca wykonuje na wtasne ryzyko, liczgc sie z jego
nieprzyjeciem i niezaptaceniem za wykonang prace.

6. Rury i inne elementy stalowe stosowane do budowy gazociggu powinny
charakteryzowaC sie wymaganymi wartosciami udarnosci, okreslonymi w odrebnych
przepisach i potwierdzonymi badaniami w przewidzianych temperaturach roboczych
zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Rozdziale 1l dotyczacym zasad doboru
materiatdw dla stalowej sieci gazowej oraz normach przedmiotowych wyrobu i normie
PN-EN 12732.

PSG sp. z 0.0. Wydanie 1 z dnia 25 pazdziernika 2016r. Strona 10 z 40




Zasady budowy, technologii spajania i napraw

L ZMS/84/2016/1
POLSKA stalowych sieci gazowych
SPOLKA GAZOWNICTWA do Zarzgdzenia Prezesa Zarzadu w sprawie stalowych sieci
gazowych

7. Rury, ksztattki i koncoéwki do spawania armatury stosowanej do budowy, modernizaciji
i napraw sieci gazowej powinny spetnia¢ wymagania okreslone w normach
przedmiotowych wyrobu oraz w Rozdziale Il dotyczgcym zasad doboru materiatéw dla
stalowej sieci gazowe].

8. Materiaty stosowane do budowy sieci gazowej podlegajgcej pod UDT powinny spetniac¢
wymagania okreslone w WUDT/UC/2003, a podlegajgce dyrektywom europejskim
wymaganiom okreslonym w odpowiedniej dyrektywie.

9. Materiaty uzyte do budowy sieci gazowej wraz ze stacjami gazowymi i punktami
gazowymi muszg posiadaé minimum swiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204.

10. Swiadectwa odbioru powinny byé przedstawione (wraz z wykazem materiatéw) stuzbom
spawalniczym operatora sieci w postaci oryginatu lub kopii, potwierdzonej imiennie przez
upowaznionego przedstawiciela wykonawcy, przed przystgpieniem do wykonywania
zadania.

11. Wszystkie elementy sieci gazowej w trakcie budowy powinny by¢ ocechowane.

12. Rury oraz ksztattki powinny posiadac trwate oryginalne oznaczenie. Na odcinki rur cechy
materialowe powinny by¢ przeniesione przed odcieciem, (minimum gatunek, numer
wytopu i nr rury). Przeniesione cechy powinny by¢ uwierzytelnione przez
upowaznionego pracownika wykonawcy. Cechowanie nalezy realizowaé przy uzyciu
pisakow niezmywalnych, lub stempli tepokrawedziowych. Operator moze wymagac
prowadzenia tzw. dziennika rozkroju rur.

13. Wykonawca powinien prowadzi¢ zapisy umozliwiajgce identyfikacje zabudowanych
materiatdbw. Dla gazociggdw liniowych nalezy prowadzi¢ tzw. ksiege rurociggu, dla
gazociggoéw obiektowych oraz pozostatych sieci gazowych identyfikacje zabudowanych
materiatbw mozna zamiennie realizowa¢ poprzez wykonanie mapy zabudowanych
elementéw zawierajgcej dane o wykorzystanym materiale ich pofozeniu i dtugosci
odcinkéw, potwierdzone imiennie przez upowaznionego przedstawiciela wykonawcy.

14. Sekcje podziemne i nadziemne sieci gazowej powinny by¢ zabezpieczone powtokami
antykorozyjnymi i spetnia¢ wymagania okreslone w standardzie ST-IGG-0601 oraz
wewnetrznej regulacji Spotki dotyczacej ochrony przeciwkorozyjnej gazociggow
stalowych.

Materialy dodatkowe do spawania

1. Technologia fgczenia rur oraz uzyte materialy dodatkowe powinny zapewnic
wytrzymatos¢ potgczen przynajmniej rowng wytrzymatosci materiatdw podstawowych.

2. Jezeli w projekcie wykonawczym lub w specyfikacji technicznej nie przewidziano inaczej
dobdr materiatow dodatkowych do spawania powinien odpowiada¢ wymaganiom
okreslonym w normie PN-EN 12732.

3. Materiaty dodatkowe powinny by¢ zgodne z instrukcjg technologiczng spawania WPS
wytworcy. Zaleca sie stosowanie niskowodorowych (max. zawartos¢ wodoru
w stopiwie 10 ml/100 g) materiatéw dodatkowych do spawania.

4. Za zgodag operatora sieci dopuszcza sie do budowy sieci gazowej wykorzystanie
technologii spawalniczych, w ktorych warstwa graniowa (przetopowa) wykonana jest
przy uzyciu elektrod o otulinie rutylowe;.

5. Spawanie gazociggéw dystrybucyjnych przy uzyciu elektrod otulonych o otulinie
celulozowej jest zabronione.

6. Nalezy stosowa¢ materiaty dodatkowe z gwarantowang pracg famania KV.
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7.

Wszystkie materiaty dodatkowe do spawania uzyte do budowy sieci gazowej muszg
posiada¢ swiadectwo odbioru 3.1 (z odniesieniem do sktadu chemicznego oraz
wiasciwosci wytrzymatosciowych) wg PN-EN 10204.

Swiadectwa odbioru (wraz z wykazem materiatéw) powinny byé przedstawione stuzbom
spawalniczym operatora w postaci oryginatu lub kopii potwierdzonej imiennie przez
upowaznionego przedstawiciela wykonawcy, przed przystgpieniem do budowy sieci
gazowej.

9. Wykonywanie prac spawalniczych

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

Do spawania sieci gazowej dopuszcza sie nastepujgce procesy spawania
i ich kombinacje:

a) tukowe reczne elektrodami otulonymi (metoda 111),

b) tukowe reczne elektroda nietopliwg w ostonie gazéw obojetnych (metoda 141),

c) ftukowe pod topnikiem (metoda 121 lub 125),

d) tukowe elektrodg topliwa w ostonie gazéw (metoda 135),

e) ftukowe drutem proszkowym samo ostonowym (metoda 114),

f)  tukowe drutem proszkowym z gazem ostonowym (metoda 136 lub 138).

Zaleca sig, aby spawanie pod topnikiem i spawanie drutem litym z gazem ostonowym
bytlo stosowane tylko do prefabrykacji na warsztacie oraz spawania konstrukgciji.
Stosowanie spawania tukowego elektrodg topliwg w ostonie gazoéw (drutem litym)
w warunkach montazowych wymaga uzyskania zgody stuzb spawalniczych operatora
sieci. Warunkiem uzyskania zgody moze by¢ koniecznos¢ przeprowadzenia tzw. préb
roboczych w terenie wraz z przeprowadzeniem dodatkowych (wybiegajgcych poza
standardowy zakres) badan nieniszczacych, w tym ultradzwiekowych z elektronicznym
zapisem wynikéw badan.

Warstwe przetopowg (graniowg) spoin orurowania stacji i punktéw gazowych nalezy
wykonac¢ elektrodg nietopliwg w ostonie gazéw obojetnych (met. 141) lub za zgoda
operatora sieci elektrodg topliwa w ostonie gazéw (metoda 135).

Wszystkie czynnosci obejmujgce wykonanie ztgczy spawanych, (przygotowanie
krawedzi, centrowanie, wykonanie spoin sczepnych, podgrzewanie wstepne, rodzaj
i czas usuniecia centrownika, rodzaj materiatbw dodatkowych i gazéw ostonowych,
obrébka cieplna i inne) powinny by¢é wykonywane zgodne z zatwierdzong instrukcjg
technologiczng spawania WPS wytworcy.

taczenie odcinkow rurowych oraz ksztaltek nalezy wykonywaC zgodnie
z wymaganiami norm PN-EN 12732. Dotyczy to przede wszystkim rodzaju ztgczy,
minimalnych dlugosci odcinkow oraz sposobu dopasowywania odcinkdw o roznej
grubosci $cianek.

Zigcza spawane stalowych rur przewodowych nalezy wykonywaé jako ztgcza doczotowe
z petnym przetopem, a zlgcza spawane kré¢cow odgateznych jako ztgcza katowe ze
spoing czotowg z petnym przetopem. W potgczeniach kotnierzowych nalezy stosowac
kotnierze szyjkowe do przyspawania. Zastosowanie innych rodzajow kotnierzy wymaga
uzyskania pisemnej akceptacji operatora sieci.

Spoiny wzdtuzne i obwodowe naktadek wzmacniajgcych oraz elementéw stanowigcych
odgatezienia z rurg przewodowg nalezy wykonywac sciegami prostymi, niezaleznie od
pozycji spawania. Poczatek i zakonczenie poszczegdélnych sciegdw nalezy przesungc
w stosunku do siebie 0 30 mm.
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8) W czasie spawania z gazociggiem armatury zaporowej i upustowej nalezy przestrzegac
zasad okres$lonych przez producenta w celu unikniecia mozliwosci uszkodzenia jej
wewnetrznego uszczelnienia cieptem wydzielonym w czasie spawania. Wykonawca
powinien posiada¢ pisemng procedure okredlajgcg zasady spawania armatury
zaporowej i upustowej.

9) Nie dopuszcza sie dopasowywania odcinkéow ze stali normalizowanych, obrabianych
termomechanicznie oraz ulepszanych cieplnie poprzez nagrzewanie i obrébke
plastyczng. W przypadkach, gdy wystepuje przesuniecie krawedzi poza zakresem
tolerancji okreslonym w zatgczniku C normy PN-EN 12732 zaleca sie stosowanie
ksztattek przejsciowych.

10) W trakcie wykonywania prac spawalniczych nalezy prowadzi¢ dziennik spawania.
Przyktadowy wzér dziennika stanowi zatgcznik nr 1 do niniejszej instrukcji.
Dopuszcza sie stosowanie innego wzoru dziennika spawania, wymaga to jednak
ustalenia jego zawarto$ci z operatorem sieci gazowe;j.

11) Po zakonczeniu spawania spawacz cechuje wykonang spoine opisujgc pisakiem
niezmywalnym, a w wypadku wykonywania spoiny przez zespot spawaczy znakami
wszystkich spawaczy wykonujgcych zigcze.

12) Zlacza spawane niespetniajgce warunkéw akceptacji nalezy naprawi¢ w oparciu
o instrukcje technologiczna spawania (wg pkt. 6.2.n).

13) Dopuszcza sie wykonanie jednej naprawy ztgcza spawanego.

14) Spoiny z peknieciami powinny by¢ wyciete w catosci.

15) Jezeli wiecej niz 20% catkowitej dtugos¢ odcinka spoiny w ztgczu wykazuje niezgodnosci
wymagajgce naprawy lub, jezeli suma dtugosci kilku odcinkow wadliwych przekracza tg
wielkosé, to cate ztgcze nalezy wycigé i pospawaé ponownie.

16) Najnizszg temperature otoczenia, w jakiej mozna prowadzi¢ prace spawalnicze ustala
sie na pie¢ stopni (+5°C), niezaleznie od miejsca spawania (prefabrykacja, montaz),
metody spawania, gatunku i grubosci materiatu. Inspektor nadzoru inwestorskiego lub
przedstawiciel nadzoru spawalniczego operatora sieci uprawniony jest do wstrzymania
robét spawalniczych lub nakazania zastosowania odpowiednich $rodkéw zaradczych
w zaleznosci od wilasnej, niezaleznej od wykonawcy oceny warunkéw pogodowych.

17)W wypadku wykonywania ztgczy spawanych w temperaturze ponizej +5°C lub
W niesprzyjajacych warunkach mogacych negatywnie wptyngé na jakos¢ ztgczy
spawanych wykonawca zobowigzany jest do okreslenia w odpowiedniej procedurze
szczegOtowych wytycznych spawania w okreslonych warunkach pogodowych.
Procedura podlega zatwierdzeniu przez stuzby spawalnicze operatora sieci przed
podjeciem prac spawalniczych. Wykonawca zobowigzany jest do zapewnienia takich
srodkéw i metod zaradczych, adekwatnych do wystepujacych zagrozen, aby spawanie
odbywato sie w warunkach, ktore nie wptywajg ujemnie na jakos¢ wykonywanych ztgczy
spawanych.

18) W wypadku spawania w temperaturze ponizej +5°C oraz w warunkach podwyzszonej
wilgotnosci powietrza nalezy stosowal podgrzewanie osuszajgce do temperatury
min. 80-100°C.

19) Prowadzenie statego nadzoru przez kwalifikowany personel (wymieniony w pkt.6.4)
nad catym procesem wykonywania ztgczy spawanych lezy po stronie wykonawcy.
Operator zastrzega sobie mozliwos$¢ przeprowadzania kontroli w trakcie prowadzenia
tego procesu na kazdym jego etapie na budowie oraz w trakcie prefabrykacji
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w zaktadzie wykonawcy bez koniecznosci wczesniejszego zgtaszania terminu takiej
kontroli.

20) Spoiny nie poddane probie cisnieniowej, tzw. ,ztote spoiny” nalezy wykonywac

z petnym monitoringiem realizowanym przez nadzér spawalniczy wykonawcy.
Prowadzenie takiego nadzoru wraz z warunkami i parametrami spawania nalezy
potwierdzi¢ stosownym dokumentem.

10. Procedury specjalne

1.

Stosowanie procedur specjalnych w procesach spajania powinno odpowiadac
wymaganiom okreslonym w pkt. 7 normy PN-EN 12732.

Do wykonywania przytaczy kablowych do gazociagow, ktorych operatorem jest Polska
Spotka Gazownictwa sp. z 0.0. dopuszcza sie metody zgrzewania tukowego kotkow,
zakwalifikowane przez norme PN-EN ISO 4063 pod symbolem liczbowym 78, oraz
metoda lutozgrzewania kotkdw niekwalifikowana w ww. dokumencie okreslana nazwg
Pin-Brazing.

Stosowanie innych metod przypawania wymaga uzyskania pisemnej zgody stuzb
spawalniczych operatora sieci.

W ramach kwalifikowania technologii spajania przylgczy kablowych do $cianki
gazociggu wykonanie pomiaru rezystancji elektrycznej ztgcza, gtebokosci wnikania
miedzi oraz badania twardosci jest obowigzkowe.

Operator wykonujagcy przytgcza kablowe powinien by¢é kompetentny w zakresie
czynnosci, ktére ma wykonywac¢ i posiada¢ stosowne uprawnienia pos$wiadczone
waznym Swiadectwem egzaminu wydanym przez uprawniong jednostke.

Operator zastrzega sobie prawo przeprowadzenia proby roboczej procesu oraz kontroli
umiejetnosci wykonawcow, kwalifikujgcej do wykonania przytgczy kablowych do
gazociggu. Sprawdzenie takie nalezy przeprowadzi¢ przed rozpoczeciem prac.

11. Kontrola ztgczy spawanych

1)

2)

3)

4)

5)

Wiasciwa jakos¢ potgczen spawanych powinna by¢ stwierdzona przez kontrole
i nadzér wykonawcy oraz nadzér inwestora i/lub operatora sieci na miejscu spawania
w oparciu o badania nieniszczace.

Kontrola powinna obejmowac¢ sprawdzenie przed spawaniem, podczas spawania oraz
badania korcowe po spawaniu.

Wszystkie badania nieniszczgce nalezy wykona¢ w oparciu o wymagania okreslone
w rozporzgdzeniu Ministra Gospodarki z dnia 26 kwietnia 2013 r. w sprawie warunkow
technicznych, jakim powinny odpowiadaé sieci gazowe i ich usytuowanie (Dz.U.
z 2013 r. poz. 640) oraz w normie PN-EN 12732 i nalezy je przeprowadzi¢ przed proba
cisnieniowag z wyjgtkiem ztgczy spawanych gazociggow, ktdére sg wykonywane jako
ostatnie i nie sg poddane prébie cisnieniowej (tzw. ,ztote spoiny”).

Badanie wizualne spoin w 100% jest podstawowym i obowigzkowym badaniem
dla wszystkich spoin sieci gazowej niezaleznie od kategorii wymagan jakosciowych.

Po uzyskaniu pozytywnego wyniku badan wizualnych spoing mozna (w zaleznosci od
wymagan) podda¢ kolejnym badaniom nieniszczgcym.

a) radiograficznym (metodg tradycyjng lub cyfrowa),

b) ultradzwiekowym (metodg tradycyjng lub z cyfrowym zapisem),
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C) penetracyjnym,
d) magnetyczno-proszkowym.

6) Zakres i rodzaj badan nieniszczacych powinien by¢ zgodny z wymaganiami projektu
technicznego i nie moze by¢ mniejszy niz zakres okreslony w rozporzgdzeniu Ministra
Gospodarki z dnia 26 kwietnia 2013 r. w sprawie warunkoéw technicznych, jakim powinny
odpowiadac sieci gazowe i ich usytuowanie (Dz.U. z 2013 r. poz. 640) oraz w tablicy 4
normy PN-EN 12732.

7) Wymagania i badanie zlgczy spawanych w uktadach rurowych instalacji redukciji
powinny by¢ co najmniej takie same jak dla gazociggu zasilajgcego instalacje.

8) Kryteria akceptacji badanych spoin powinny by¢ zgodne z PN-EN ISO 5817 i nie mogg
by¢ nizsze niz wymagania okreslone w normie PN-EN 12732.

9) Dla nowobudowanych sieci gazowych kategorii wymagan jakosciowych B i C ustala sie
poziom jakosci spoin C (wymagania srednie) wg PN-EN ISO 5817, a dla sieci gazowych
kategorii wymagan jakosciowych D poziom jakosci spoin B (wymagania ostre) wg PN-
EN ISO 5817.

10) Dla spoin wykonanych w warunkach budowy na gazociggach naprawianych lub
modernizowanych dopuszcza sie odstepstwa od ww. zasady zgodnie z tablicg Gf1,
zatgcznika G normy PN-EN 12732.

11) Jezeli zakres badan nieniszczacych, okreslony w projekcie, obejmuje mniej niz 100%
zZtgczy spawanych, a jakosc¢ niektorych z nich nie spetnia wymagan, nalezy zbadacé
kolejne spoiny w celu oceny rozlegtosci problemu przyjmujgc zasade, ze na kazdg
odrzucong spoine nalezy przeprowadzi¢ kontrole dwoch kolejnych (bezposrednio
sgsiadujgcych, niebadanych), wykonanych przez tego samego spawacza spoin.

12) Badanie odgatezien wykonanych jako trojniki spawane, powinno obejmowaé badanie
spoiny czotowej w ztgczu katowym przed przyspawaniem nakfadki lub tulei
wzmachniajgcej (o ile wystepuje wzmocnienie). Badanie to nalezy przeprowadzi¢ metodag
penetracyjng lub magnetyczno-proszkowa, w wypadku wykonywania trojnikdw na rurze
o srednicy nominalnej DN < 200 oraz metodg ultradzwigekowg lub radiograficzng dla
wiekszych srednic. Dodatkowo spoiny tgczgcg naktadke lub tuleje z kréécem i rurg
przewodowg nalezy zbada¢ metodg penetracyjng lub magnetyczno-proszkowa.

13) Badanie ztgczy nie poddanych prébie cisnieniowej tzw. ,ztotych spoin” powinno by¢
wykonane dwoma réznymi metodami badan. Zaleca sig, aby takie badanie
przeprowadzi¢ przy uzyciu badan radiograficznych i penetracyjnych (lub zamiennie
magnetyczno-proszkowych).

14) Badanie spoin wigczen do czynnej sieci gazowej podwyzszonego sSredniego
i wysokiego cisnienia nalezy wykonywac zgodnie z zatwierdzonym planem spawania
i kontroli ztgczy spawanych zatwierdzonym przez operatora sieci gazowe;.

15) Operator zastrzega sobie mozliwos¢ wprowadzenia obowigzku dodatkowego badania
spoin nie poddanych prébie cisnieniowej (dla materiatéw o grubosci scianki > 6 mm)
metodg ultradzwiekowg tradycyjng lub z elektronicznym zapisem.

16) Operator zastrzega sobie mozliwosc¢ zlecenia na koszt wykonawcy badan niszczacych
wykonanych ztgczy spawanych zgodnie z tablicg 5 normy PN-EN 12732. Zakres badan
bedzie zgodny z normg PN-EN 15614-1 lub PN-EN 288-9.

17) Wykonawca jest zobowigzany udostepni¢ przedstawicielom inwestora (inspektorowi
nadzoru lub przedstawicielowi stuzb spawalniczych operatora) wszystkie niezbedne
dokumenty do kontroli w czasie trwania procesu produkcji i montazu.
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12. Dokumentacja prac spawalniczych

1) Wyniki wszystkich przeprowadzonych badan powinny by¢ udokumentowane.
2) Wynik badan wizualnych wykonawca wpisuje do dziennika spawania

(w przyktadowym wzorze dziennika spawania, zat. nr 1 do niniejszej instrukcji,

w kolumnie 14). Po uzgodnieniu z operatorem sieci dopuszcza sie wystawianie protokotu

badan wizualnych wylgcznie w wypadku oceny negatywnej.

3) Wzor protokotu badan wizualnych, stanowi zatgcznik nr 2 do niniejszej instrukciji.

4) Zaleca sie, aby we wszystkich protokotach badan nieniszczgcych wpisana byta data
badania.

5) Dokumentacja prac spawalniczych powinna zawiera¢, co najmniej nastepujgce
dokumenty:

a) Swiadectwa odbioru materiatéw podstawowych i dodatkowych,

b) instrukcje technologiczne spawania WPS wraz przynaleznymi protokotami uznania,
kwalifikowania technologii WPAR, WPQR,

c) kserokopie uprawnien spawaczy

(dokumenty wymienione w ppkt.. a, b, ¢, wykonawca przekaze inspektorowi nadzoru,
lub przedstawicielowi stuzb spawalniczych operatora przed przystgpieniem do wykonania
zadania)

d) dziennik spawania wraz ze schematem wykonanych spoin,

e) sprawozdania z badan nieniszczacych wraz z radiogramami w formie cyfrowej lub
blony fotograficznej. Dopuszcza sie przekazanie radiograméw w formie
zdygitalizowanej jako skan klasy DS wg PN-EN 14096-2,

(dokumenty wymienione w ppkt.: d, e, wykonawca przekaze inspektorowi nadzoru,
lub przedstawicielowi stuzb spawalniczych operatora przed przystgpieniem do wykonania
proby cisnieniowey).
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Rozdziat ll. Zasady doboru materiatow dla stalowej sieci gazowej

1 Cel

Celem niniejszej instrukcji jest ustalenie jednolitych zasad dotyczgcych stosowania
odpowiednich materiatbw stalowych. Instrukcja ta uwzglednia obowigzujgce przepisy,
wymagania oraz normy tak, aby proces zakupu i stosowania materiatéw stalowych byt
prowadzony w sposéb technicznie poprawny i uporzgdkowany.

2 Zakres

Niniejsza instrukcja okresla jednolite zasady stosowane przy doborze materiatow
podstawowych i dodatkowych stuzgcych do budowy, przebudowy, naprawy i modernizacji sieci
gazowych wykonywanych z wykorzystaniem proceséw spajania. Wymagania okreslone
W niniejszej instrukcji obowigzujg wszystkie komorki organizacyjne i jednostki terenowe Spofki,
a takze wykonawcow zewnetrznych, ktorzy uczestniczg w procesie budowy, przebudowy,
naprawy i modernizacji sieci gazowej, ktorej operatorem jest lub bedzie PSG sp. z o.0.

3 Definicje
deklaracja zgodnosci - o$wiadczenie producenta lub jego upowaznionego przedstawiciela
stwierdzajgce na jego wytgczng odpowiedzialnosé, ze wyréb jest zgodny z zasadniczymi
wymaganiami, specyfikacjami technicznymi lub okreslong norma;

elementy rurociagu - elementy, z ktérych zbudowany jest rurocigg, takie jak: rury, tgcznie
z tukami gietymi na zimno, ksztattki, armatura, urzgdzenia cisnieniowe;

gazociag — rurocigg wraz z wyposazeniem, utozony na zewnatrz stacji gazowych, obiektéw
wydobywajgcych, wytwarzajgcych, magazynujgcych lub uzytkujgcych gaz ziemny, stuzgcy
do transportu gazu ziemnego;

material podstawowy — materiat stalowy, z ktérego wykonany jest element sieci gazowej
poddany zazwyczaj procesowi spawania;

material dodatkowy do spawania — materiat tworzacy spoine lub umozliwiajgcy jej
wykonanie; moze to by¢ np. elektroda otulona, pret, drut, topnik, gaz;

obiekty sieci gazowej — gazociggi, przytacza gazowe, stacje gazowe, ttocznie gazu
oraz magazyny gazu wraz z uktadami rurowymi, a takze wejscia, wyjscia lub obejscia i inne
instalacje towarzyszace;

oznakowanie CE - ,oznakowanie CE” oznacza oznakowanie, za pomocg ktorego
producent wskazuje, ze produkt spetnia majgce zastosowanie wymagania okreslone we
wspolnotowym prawodawstwie harmonizacyjnym przewidujagcym jego umieszczanie;

sie¢ gazowa — obiekty sieci gazowej potaczone i wspoOtpracujgce ze sobg stuzace
do transportu gazu ziemnego;
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1)

2)
3)
4)

5)

6)

systemy wprowadzenia wyrobéw budowlanych do obrotu:
- tzw. ,system europejski” - oznakowanie CE zgodnie z art. 5 ust. 1 ustawy o wyrobach
budowlanych z dnia 16 kwietnia 2004 .r. (tekst jedn. Dz.U. z 2016 r. poz. 1570)

- tzw. ,system krajowy” - znak budowlany zgodnie z art. 5 ust. 2 ustawy o wyrobach
budowlanych z dnia 16 kwietnia 2004 .r. (tekst jedn. Dz.U. z 2016 r. poz. 1570 )
- tzw. ,system wzajemnego uznawania” - zgodnie z art. 5 ust. 3 ustawy o wyrobach
budowlanych z dnia 16 kwietnia 2004 .r. (tekst jedn. Dz.U. z 2016 r. poz. 1570)

wyréb budowlany - nalezy przez to rozumie¢ wyréb budowlany, o ktérym mowa w art. 2
pkt 1 rozporzgdzenia Parlamentu Europejskiego i Rady Nr 305/2011 z dnia 9 marca 2011 r.
ustanawiajgcego zharmonizowane warunki wprowadzania do obrotu wyrobéw budowlanych
i uchylajgcego dyrektywe Rady 89/106/EWG, zgodnie z ktérym:

~Wyréb budowlany” — oznacza kazdy wyrdb lub zestaw wyprodukowany i wprowadzony do
obrotu w celu trwatego wbudowania w obiektach budowlanych lub ich czesciach, ktérego
wiasciwosci wptywajg na wiasciwosci uzytkowe obiektow budowlanych w stosunku do
podstawowych wymagan dotyczgcych obiektéw budowlanych;

zasadnicze wymagania — nalezy przez to rozumie¢ wymagania w zakresie cech wyrobu,
jego projektowania lub wytwarzania, okreslone w dyrektywach nowego podejscia;

znak budowlany — nalezy przez to rozumie¢ znak wskazujgcy, ze wyréb budowlany
oznaczony tym znakiem moze byC udostepniany na rynku krajowym i stosowany przy
wykonywaniu robét budowlanych;

Wymagania dotyczace materiatéw

4.1 Materiaty podstawowe

Elementy rurociggu powinny by¢ zgodne z odpowiednimi normami polskimi lub europejskimi
i wytworzone ze stali w petni uspokojonej. Stosowanie materiatéw spoza tych norm wymaga
uzyskania pisemnej zgody operatora sieci, po upewnieniu sig, ze przedmiotowe materiaty
nie majg wtasciwosci gorszych niz ich odpowiedniki z norm polskich/europejskich.
Stosowaé nalezy wytgcznie materiaty stalowe w stanie dostawy obrobionym cieplnie,
stosowanie materiatéw w stanie surowym jest niedozwolone.

Elementy rurociggu powinny by¢ spawalne w warunkach panujgcych na placu budowy.
Maksymalna zawartos¢ wegla, dla wszystkich gatunkow stali, nie powinna przekraczac
0,21%, a maksymalne gwarantowane zawartosci siarki i fosforu nie powinny przekraczaé
0,035% dla kazdego pierwiastka lub 0,05% tgcznie w analizach wytopowych.

Rury i inne elementy stalowe stosowane do budowy gazociggu i innych obiektéw sieci
gazowej powinny charakteryzowac¢ sie wymaganymi warto$ciami udarnosci okreslonymi
w Polskich Normach dotyczacych rur stalowych przewodowych dla mediow palnych
i potwierdzonymi badaniami tych udarnosci, w przewidywanych temperaturach roboczych
gazociggu.

Jezeli projekt lub specyfikacja techniczna nie przewiduje inaczej ustala sie¢ minimalng
temperature roboczg gazociggu podziemnego na 0°C (zero), a gazociggdw nadziemnych
na -30°C (minus trzydziesci).
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7) Elementy rurociggu stuzgce do wykonywania wilgczeh do czynnego gazociggu

8)

9)

o cisnieniu roboczym (MOP) powyzej 1,6 MPa powinny by¢é wykonane z materiatu
o minimalnej normatywnej granicy plastycznosci Rtos rownej lub wiekszej od 355 N/mm?, a
do gazociggu o maksymalnym cisnieniu roboczym (MOP) ponizej 1,6 MPa
o minimalnej normatywnej granicy plastycznosci Rtos rownej lub wiekszej od 245 N/mm?,
lecz nie mniejszej niz granica plastycznosci gazociggu, do ktérego ma by¢ wigczona.

Dla wszystkich stalowych elementéw stosowanych do budowy, przebudowy, naprawy
i modernizacji stalowych sieci gazowych wykonywanych z wykorzystaniem procesow
spajania ustala sie minimalng normatywna granice plastycznosci Rtos = 245 N/mm?2,
Minimalna grubo$¢ $cianki powinna by¢ zgodna =z wymogami okreslonymi
w rozporzagdzeniu Ministra Gospodarki z dnia 26 kwietnia 2013 r. w sprawie warunkéw
technicznych, jakim powinny odpowiadac sieci gazowe i ich usytuowanie (Dz.U. z 2013 r.
poz. 640) jednak nie mniej niz 3,2 mm dla stalowych elementdw rurociggdw stacji gazowych
oraz 2,9 mm dla pozostatych elementow sieci gazowe;.

10) Stosowanie na elementy gazociggu materiatéw stalowych o minimalnej normatywnej granicy

1)

2)

3)

4)

5)

6)

plastycznosci Rtos powyzej 360 N/mm? wymaga uzyskania pisemnej akceptacji operatora
sieci. Materiaty te mogg byé stosowane wylgcznie w szczegdlnie uzasadnionych
przypadkach.

4.2 Rury

Stalowg sie¢ gazowa nalezy wykonywac¢ z rur przewodowych dla mediéw palnych lub
do rurociggowych systeméw transportowych, ze stali catkowicie uspokojonej lub dla $rednic
mniejszych niz 33,7 mm z rur do zastosowan cisnieniowych, zgodnie z wymaganiami
okreslonymi w Polskich Normach dotyczgcych stalowych rur przewodowych.

Rury powinny mie¢ przeprowadzone badanie udarnosci wykonane w minimalnej
temperaturze roboczej, a jego wynik powinien by¢ wpisany w Swiadectwie odbioru. Warunki
akceptacji dla tego badania okre$lajg normy przedmiotowe wyrobu.

Rury powinny by¢ poddane u producenta prébie szczelnosci pod cisnieniem i w czasie
okreslonym w normie PN-EN 10208-2 lub PN-EN ISO 3183. W przypadku stosowania rur z
grupy norm PN-EN 10216 wartos¢ cisnienia proby szczelnosci wykonanej u producenta
powinna odpowiada¢ wymaganiom okreslonych w normach PN-EN 10208-2 lub PN-EN ISO
3183.

Dla rur stalowych maksymalny rownowaznik wegla CEVmax powinien by¢ zgodny
z wymaganiami okreslonymi w Polskich Normach dotyczgcych rur stalowych
przewodowych.

Rury stalowe stosowane w uktadach rurowych stacji gazowych, zespotow, punktéw
gazowych, stalowych czesci potgczehn PE/stal oraz elementéw do wigczen i przylgczen
powinny by¢ w wykonaniu bez szwu (S, SMLS).

Zabezpieczenie antykorozyjne powierzchni rur powinno by¢ zgodne z projektem lub
specyfikacja techniczng. Wymagania dotyczagce ochrony antykorozyjnej gazociggu
i innych obiektéw sieci gazowej stalowej okre$la wewnetrzna regulacja PSG sp. z o.o.
dotyczgca eksploatacji i ochrony przeciwkorozyjnej gazociggow stalowych.
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4.3 Ksztattki
1) W gazociggu i innych obiektach stalowej sieci gazowej kolana, elementy zmieniajgce

2)

3)

4)

5)

6)

7

8)

9)

Srednice gazociggu, a takze odgatezienia i stalowe elementy zigczy izolujgcych

oraz ksztattek polietylenowo-stalowych wykonuje sie z ksztaltek kutych lub ciggnionych,

a w szczegolnie uzasadnionych przypadkach z rur przewodowych technikg spawania,

w sposob okreslony w Polskich Normach dotyczacych systeméw dostaw gazu.

Elementy gazociagu, o ktérych mowa w ppkt. 1:

a) powinny by¢ wykonane jako ksztaltki rurowe do przyspawania doczotowego ze
specjalnymi wymaganiami dotyczgcymi kontroli zgodnie z wymaganiami Polskich Norm;

b) jezeli do ich wykonania stosowano ztgcza spawane to powinny by¢ one wykonane
zgodnie z kwalifikowanymi technologiami spawania oraz by¢ poddane badaniom
nieniszczgcym, w sposéb okreslony w Polskich Normach dotyczgcych systeméw dostaw
gazu oraz spawalnictwa, tak aby zapewni¢ wspétczynnik wytrzymatosci ztgcza
spawanego rowny 1;

C) przeprowadzone badania i proby nie mogg by¢ wykonane w zakresie mniejszym niz
zostat okreslony w aktach prawnych i normach przedmiotowych wyrobu.

Dla stalowych elementéw gazociggu (innych niz rury) maksymalny réwnowaznik wegla

CEVnmax 0Obliczony ze wzoru

CEVmax=C + Mn /6 + (Cr+Mo+V) / 5 + (Cu+Ni)% / 15

powinien by¢ nie wigkszy niz:

0,45 — dla gatunkdw stali z minimalng granicg plastycznos$ci Rto s nie wiekszg niz 360 N/mm?;

0,48 — dla gatunkéw stali z minimalng granicg plastycznoéci Rt s rowng lub wiekszg niz 360
N/mm?2,

Ksztattki powinny by¢é wykonane 2z materiatbw spawalnych, odpowiadajgcych

wiasciwosciami materiatowi rur, z ktorymi majg by¢é pospawane i spetniaC wymagania

okreslone w pkt. 4.1 .

Grubos¢ scianki ksztattki w miejscu spawania powinna by¢ dostosowana do grubosci rury

lub innego elementu rurociggu, z ktérym ma byé potgczona. Dopuszczalne odchyiki

oraz sposob dopasowywania elementow o réznej grubosci okresla norma PN-EN 12732.

Sposdb wykonania, odbioru i badan ksztattek rurowych do przyspawania doczotowego

ze stali niestopowych i stopowych ferrytycznych powinien byé zgodny z zapisami normy

PN-EN 10253-2.

Projekt techniczny powinien okresli¢ typ stosowanych ksztattek. W przypadku braku takiego

okreslenia zaleca sie stosowanie ksztattek typu B.

Badanie udarnosci ksztattek powinno byé przeprowadzone na prébkach standardowych

Charpy'ego z karbem V zgodnie z normg PN-EN 10045-1. Tam gdzie nie mozna uzyskaé

probek o szerokosci co najmniej 5 mm, ksztattki nie powinny by¢ poddawane prébie

udarnosci, w tym przypadku powinny by¢ wykorzystane i podane w raporcie wyniki préby

udarnos$ci materiatu wyjsSciowego.

Podczas produkcji ksztattek z blachy grubej lub tasmy, spawanie jest uwazane za istotng

cze$¢ procesu wytwarzania ksztattek i:

a) procesy/procedury spawania powinny by¢ kwalifikowane zgodnie z normg EN ISO
15614-1, a sposob wykonania ztgczy spawanych powinien by¢ zgodny z zapisami normy
PN-EN 12732,
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b) spawacze i/lub operatorzy urzgdzen spawalniczych powinni by¢ kwalifikowani zgodnie z
EN 287-1 (PN-EN ISO 9606-1) i/lub EN 1418 (PN-EN ISO 14732);

c) wszystkie spoiny wykonane podczas wytwarzania ksztattki powinny by¢ spoing czotowg
i powinny mie¢ petny przetop;

d) wykonane zlgcza spawane powinny by¢ poddane badaniom radiograficznym lub innym
badaniom nieniszczgcym objetosciowym pozwalajagcym na prawidiowg interpretacje
jako$ci ztgcza, badania te nalezy wykonac¢ po obrébce cieplnej (o ile wystepowata).

e) koncowa obrdbka cieplna powinna by¢ wykonana po spawaniu.

10) W przypadku ksztattowania na gorgco, ksztattki ze stali weglowych mogg by¢ dostarczane
bez obrébki cieplnej, gdy koncowa operacja ksztattowania zakohczona zostata
w temperaturze miedzy 750 °C a 980 °C.

11) Ksztattki stalowe powinny by¢ oznaczone gatunkiem materiatu, z ktérego zostaty wykonane
oraz gruboscig scianki w miejscu spawania. Dodatkowo oznaczajgc poszczegodlne rodzaje
ksztattek zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 10253-2 nalezy korzysta¢ z opisu w
ponizszych podpunktach:

a) Lkuki oznaczane sg przez podanie odmiany (2D, 3D lub 5D), kata i $rednicy zewnetrznej
D;

b) Zwezki oznaczane sg przez podanie odmiany (symetryczne lub mimosrodowe), duzej
$rednicy D i matej Srednicy Da;

c) Trojniki rownoprzelotowe oznaczane sg przez podanie srednicy zewnetrznej D;

d) Trojniki redukcyjne oznaczane sg przez podanie duzej srednicy D i matej Srednicy Ds;

e) Dna koszykowe oznaczane sg przez podanie srednicy zewnetrznej D.

12) kuki stosowane do budowy gazociggow i innych obiektéw stalowej sieci gazowej powinny
spetnia¢ wymagania okreslone w Polskich Normach dotyczacych systemow dostaw gazu
oraz tukow rurowych wykonywanych metodg nagrzewania indukcyjnego. Tolerancja
owalnosci $rednicy rur fukow nie moze przekracza¢ 2,5% zewnetrznej Srednicy rur. Konce
tukéw powinny by¢ zgodne z wymaganiami okreslonymi dla koncow rur przewodowych
stalowych dla mediow palnych.

13) Dopuszcza sie wykonywanie fukédw za pomocg giecia na zimno w miejscu budowy.
Wytworca wykonujacy tuki giete powinien posiada¢ dokumenty uprawniajgce go do ich
wytwarzania wystawione w oparciu o wykonane elementy probne. Zaleca sie, aby
dokumenty uprawniajgce byly wydane przez niezalezng jednostke lub operatora sieci.

14) Pocieniona grubos$c¢ Scianki tuku na zewnetrznym promieniu giecia nie moze by¢ mniejsza
od obliczeniowej grubosci scianki rury.

15) Na tuku nie dopuszcza sie wykonywania zadnych spoin obwodowych przed i po gieciu.
W przypadku wykonywania tukéw gietych z rur ze szwem wzdtuznym (HFW, SAWL), szew
rury nalezy umiesci¢ w strefie obojetnej w stosunku do ptaszczyzny giecia. Nie dopuszcza
sie wykonywania tukéw z rur ze szwem spiralnym (SAWH). Zasady powyzsze dotyczg
rowniez stosowania rur ze szwem w czasie wykonywania przewiertow sterowanych.

16) Dopuszczalng falisto$¢ $cianki ksztattek okreslajg normy przedmiotowe, jednakze
w zadnym przypadku nie powinna ona wynosi¢ wiecej niz 3%.

17) Wszystkie trojniki ksztattowane na zimno powinny by¢ badane metodg penetracyjng lub
magnetyczno - proszkowg w celu wykrycia nieciggtosci powierzchniowych. Miejsca badania
oraz warunki akceptacji okresla norma PN-EN 10253-2. Badania powinny by¢ wykonane po
koncowej obrébce cieplne;.
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4.4 Kotnierze

1) Kotnierze powinny by¢ wykonane z materiatbw odpowiadajgcych witasciwosciami
wytrzymatosciowymi i plastycznymi pozostatym elementom gazociggu.

2) W potaczeniach kotnierzowych nalezy stosowac kotnierze szyjkowe do przyspawania,
Zastosowanie innych rodzajow kotnierzy wymaga uzyskania pisemnej akceptacji operatora
sieci gazowej.

3) Kotnierze powinny byé wykonane z odkuwek, dla kotnierzy integralnych z armaturg
dopuszcza sie wykonanie ich z odlewow staliwnych. Zaleca sie wykonywanie kotnierzy ze
stali do zastosowan cisnieniowych (P). Zastosowanie innych rodzajéw materiatdw wymaga
uzyskania pisemnej akceptacji operatora sieci gazowe;j.

4) Kotnierze przeznaczone do spawania powinny by¢ wykonane z materiatdw spawalnych,
odpowiadajgcych wtasciwosciami materiatowi rur, z ktérymi majg by¢ pospawane i spetnia¢
wymagania okreslone w pkt. 4.1.

5) Wszystkie kotnierze, oprécz kotnierzy integralnych, powinny by¢ oznakowane zgodnie
z zapisami normy PN-EN 1092-1 i/lub PN-EN 1759-1.

4.5 Armatura zaporowa i upustowa

1) Armatura zaporowa i upustowa powinna by¢é wykonana z materiatdbw posiadajgcych
odpowiednig wytrzymato$¢ mechaniczng, ciggliwos¢, udarno$¢ oraz mie¢ konstrukcje
umozliwiajgcg przenoszenie maksymalnych cidnien i naprezen mogacych wystgpi¢
w poszczegolnych elementach i urzgdzeniach sieci gazowej, w skrajnych temperaturach ich
pracy.

2) Korpusy armatury zaporowej i upustowej powinny by¢ wykonane ze stali lub staliwa.

3) W gazociggu o maksymalnym ci$nieniu roboczym (MOP) do 1,6 MPa wigcznie dopuszcza
sie stosowanie korpuséw armatury zaporowej i upustowej z zeliwa sferoidalnego
o wydtuzeniu nie mniejszym niz 15% i zeliwa ciggliwego o wydtuzeniu nie mniejszym niz
12%.

4) Materiat korpuséw armatury zaporowej i upustowej stosowany do tgczenia z gazociggiem
metodg spawania, (koncéwki do spawania) powinny by¢é wykonane z materiatow
spawalnych, odpowiadajgcych wilasciwosciami materiatowi rur, z ktérymi majg byc
pospawane i spetniaé wymagania okreslone w pkt. 4.1 oraz posiada¢ maksymalny
rownowaznik wegla CEVmax Obliczony ze wzoru
CEVmax=C + Mn/6 + (Cr+tMo+V) /5 + (Cu+Ni)% / 15 nie wigkszy niz:

0,45 —dla gatunkéw stali z minimalng granica plastycznosci Rtos nie wiekszg niz 360 N/mm?;

0,48 — dla gatunkéw stali z minimalng granicg plastycznosci Rtos rowng lub wiekszg niz 360
N/mm?2,

4.6 Inne elementy sieci gazowej

Monobloki, kompensatory, fittingi stalowe (ich kohAcdéwki do spawania), elementy stuzgce
do wykonywania odgatezien typu weldolet, threadolet oraz pozostate spawane elementy sieci
gazowej powinny by¢ wykonane z materiatbw spawalnych, odpowiadajgcych wtasciwosciami
materiatowi rur, z ktérymi majg by¢ pospawane i spetnia¢ wymagania okreslone w pkt. 4.1 oraz
posiada¢ maksymalny rownowaznik wegla CEVmax obliczony ze wzoru

CEVmax=C + Mn /6 + (CrtMo+V) /5 + (Cu+Ni)% / 15 nie wiekszy niz:
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1)

2)

3)

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

0,45 — dla gatunkdw stali z minimalng granica plastycznosci Rto s nie wieksza niz 360 N/mm?;

0,48 — dla gatunkéw stali z minimalng granicg plastycznosci Rt s rowng lub wiekszg niz 360
N/mm?,

4.7 Elementy ztgczne

Sruby i nakretki powinny byé¢ zgodne z projektem wykonawczym oraz z normami
przedmiotowymi.

Klasa wtasnosci mechanicznej srub i nakretek powinna spetnia¢ wymagania:

a) dla maksymalnego cisnienia roboczego MOP do 2,5 MPa — 5.6/5;

b) dla maksymalnego cisnienia roboczego MOP 2,5 do 10 MPa wtgcznie — 8.8/8
Elementy zlgczne powinny by¢ zabezpieczone antykorozyjng powiokg elektrolityczng
(zgodnie z PN-EN 12329).

Dokumentacja

Wszystkie materialy i wykonane z nich elementy stalowej sieci gazowej powinny byc¢
identyfikowalne, a ich wlasciwosci powinny by¢ potwierdzone: swiadectwo odbioru 3.1 wg
PN-EN 10204.

Wszystkie materiaty dodatkowe do spawania (druty spawalnicze, elektrody) uzyte do
budowy stalowej sieci gazowej powinny posiada¢ swiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204
uwzgledniajgce wyniki analizy chemicznej oraz wtasciwoéci wytrzymatosciowe dla partii
(wytopu) majgcego by¢ zastosowanym do okreslonej budowy, przebudowy remontu lub
modernizacji sieci gazowe;.

Elementy gazociggu i innych obiektow stalowej sieci gazowej bedace wyrobami
budowlanymi powinny by¢ dopuszczone do stosowania w budownictwie. Na wyrobie lub na
przynaleznym do niego swiadectwie odbioru powinno znajdowac¢ sie oznaczenie B lub CE.
Producent lub jego upowazniony przedstawiciel powinien wystawi¢ na dostarczane
materiaty Deklaracje Zgodnosci.

Producent kotnierzy powinien dostarczy¢ dokumentacie w celu zapewnienia
identyfikowalnosci materiatu, z ktérego zostat wykonany kotnierz. Nalezy przedstawi¢
Swiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204 na materiat wyjSciowy, z ktérego zostat wykonany
kotnierz oraz Swiadectwo jakosci wykonania kotnierza.

Producent tukéw powinien poswiadczy¢ wykonany element $wiadectwem odbioru 3.1 wg
PN-EN 10204, w ktorym powinny by¢ wpisane wyniki badan okreslonych w normach
przedmiotowych. Dla tukéw gietych w warunkach budowy nalezy dotgczy¢ swiadectwo
odbioru 3.1 wg PN-EN 10204 na materiat wyjsciowy. Dodatkowo na zgdanie operatora sieci
wykonawca powinien przedstawi¢ swiadectwo wykonania i badania partii probnej tukéw.
Zabezpieczenie antykorozyjne powierzchni elementow gazociggu i innych obiektow stalowej
sieci gazowej powinno byé poswiadczone Swiadectwem jakosci, zgodnie
z wymaganiami wewnetrznej regulacji PSG sp. z 0.0. dotyczacej ochrony przeciwkorozyjnej
gazociggow stalowych.
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Rozdziat lll. Zasady realizacji napraw stalowej sieci gazowej

1. Cel

Celem niniejszej instrukcji jest okreslenie jednolitych metod postepowania przy wykonywaniu
i dokumentowaniu napraw sieci gazowej we wszystkich komérkach organizacyjnych
i jednostkach terenowych Polskiej Spétki Gazownictwa sp. z 0.0. tak, aby prace te byly
prowadzone w sposéb technicznie poprawny oraz w sposdb zapewniajgcy bezpieczenstwo
zycia, zdrowia, mienia is$rodowiska, a ich efekt umozliwiat bezpieczne i nieprzerwane
dostarczanie paliwa gazowego.

2. Zakres

Wszystkie prace zwigzane z naprawg sieci gazowej nalezy traktowa¢ jako prace
gazoniebezpieczne i prowadzi¢ je z zachowaniem wymagan okreslonych w procedurach
i instrukcjach obowigzujgcych w Polskiej Spotce Gazownictwa sp. z 0.0. dotyczacych tych prac.

Naprawa moze by¢ przeprowadzona jako:

1) ostateczna (finalna) — nie wymagajgca zadnych innych dalszych dziatan lub
2) tymczasowa — przywracajgca stan zdatnosci uzytkowej sieci gazowej na okreslony czas np.
do czasu wykonania remontu planowanego.

3. Definicje

gazociag — rurocigg wraz z wyposazeniem, utozony na zewnatrz stacji gazowych, obiektéw
wydobywajgcych, wytwarzajgcych, magazynujgcych lub uzytkujgcych gaz ziemny, stuzgcy
do transportu gazu ziemnego;

materiat dodatkowy do spawania — materiat tworzgcy spoine lub umozliwiajacy jej wykonanie;
moze to by¢ np. elektroda otulona, pret, drut, topnik, gaz;

material podstawowy — materiat stalowy, z ktdérego wykonany jest element rurociggu poddany
Zazwyczaj procesowi spawania;

naprawa — zespot czynnosci organizacyjno-technicznych majgcych na celu przywrocenie stanu
zdatnosci uzytkowej sieci gazowej, bez wprowadzania zmian parametréw technicznych lub
konstrukcyjnych;

obiekty sieci gazowej — gazociggi, przytacza gazowe, stacje gazowe, ttocznie gazu oraz
magazyny gazu wraz z uktadami rurowymi, a takze wejscia, wyjscia lub obejscia i inne instalacje
towarzyszace;

sie¢ gazowa — obiekty sieci gazowej potgczone i wspodtpracujgce ze sobg stuzgce do transportu
gazu ziemnego.
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Wykaz typowych prac naprawczych na sieci gazowej oraz sposoby ich naprawy:

1.

Prace naprawcze na gazociagach sredniego podwyzszonego i wysokiego cisnienia

Rodzaj uszkodzenia

Sposdéb naprawy

11

Wzery spowodowane korozjg
gazociggoéw

zamontowanie opaski ratunkowej

napawanie $cianki gazociggu i/lub naspawanie tatyl): 2
wymiana odcinka gazociggu

naprawa przy zastosowaniu kompozytowych materiatow
regeneracyjnych

naprawa przy zastosowaniu systemow renowacji
gazociggéw od wewnatrz

1.2

Nieszczelnosci rur i spoin

zamontowanie opaski ratunkowej
wykonanie nowej spoiny
wymiana odcinka gazociggu

13

Uszkodzenia mechaniczne

wymiana uszkodzonego odcinka gazociggu
naprawa przy zastosowaniu kompozytowych materiatow
regeneracyjnych

Prace naprawcze na stalowych gazociagach sredniego i niskiego cisnienia

21

Wzery spowodowane korozjg
gazociggow

zamontowanie opaski ratunkowej

likwidacja ognisk korozji oraz zabezpieczenie
antykorozyjne pocienionej Scianki gazociggu
napawanie gazociggu (zaspawanie wzeru) i/lub
naspawanie taty

wymiana odcinka gazociggu

naprawa przy zastosowaniu kompozytowych materiatow
regeneracyjnych

naprawa przy zastosowaniu systeméw renowacji
gazociggoéw od wewnatrz

2.2

Nieszczelnosci rur i spoin

zamontowanie opaski ratunkowe;j

wykonanie nowej lub naprawa spoiny

wymiana odcinka gazociagu

naprawa przy zastosowaniu kompozytowych materiatéw
regeneracyjnych

naprawa przy zastosowaniu systeméw renowac;ji
gazociggow od wewnatrz

2.3

Uszkodzenia mechaniczne
gazociggéw stalowych

zamontowanie opaski ratunkowej

naspawanie taty w miejscu uszkodzonego gazociggu
wymiana uszkodzonego odcinka gazociggu

naprawa przy zastosowaniu kompozytowych materiatéw
regeneracyjnych

ZMS/84/2016/1

1) Naprawa gazociggow $redniego podwyzszonego i wysokiego cisnienia poprzez napawanie Scianki gazociggu
i/lub naspawanie faty moze by¢ dopuszczona jedynie jako praca awaryjna, w sytuacji gdy nie ma technicznych
mozliwo$ci zastosowania innej metody naprawy, a zatozong tate nalezy traktowac tak jak i opaski ratunkowe jako
tymczasowe, przeznaczone do usuniecia w czasie najblizszych prac eksploatacyjnych poprzez wyciecie
i wstawienie nowego odcinka gazociggu.

2 Pod pojeciem taty nalezy rozumiec¢ rowniez krocce ze wzmocnieniem lub bez oraz tzw. diawiki ratunkowe
umozliwiajgce odprezenie gazociggu w czasie realizowania naprawy.
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4. Tryb postepowania

Na wybor sposobu naprawy sieci gazowej majg wptyw nastepujgce czynniki:

a) rodzaj defektu (korozja, perforacja korozyjna, pekniecie, uszkodzenie mechaniczne);

b) rozmiary i ksztatt defektu;

c) mozliwos¢ i optacalnos¢ przerwania lub ograniczenia dostawy paliwa gazowego przez
pewien niezbedny czas;

d) zagrozenia podczas wykonywania naprawy dang metodg i w danych warunkach;

e) rodzaj paliwa gazowego i warunki eksploatacyjne;

f) kwalifikacje i doswiadczenie zespotu wykonawczego;

g) rodzaj, wlasciwosci materiatu rury i jej czas eksploatacii;

h) koszt wykonania naprawy dang metoda;

i) charakterystyka, zalety/wady danej metody naprawcze;j.

5. Naprawy wykonywane metodami spawalniczymi

5.1 W czasie prowadzenia prac naprawczych metodami spawalniczymi nalezy przestrzegaé
wymagan dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pracy oraz ochrony $rodowiska,
okreslonych  w odrebnych  przepisach oraz zgodnie z procedurami  prac
gazoniebezpiecznych.

5.2 Sposéb prowadzenia naprawy metodami spawalniczymi musi by¢ zgodny z wymaganiami
okreslonymi w Rozdziale | dotyczacym zasad budowy i technologii spajania stalowej sieci
gazowej.

5.3 Prace spawalnicze w czasie prowadzenia napraw nalezy realizowa¢ wytgcznie za pomocg
spawania elektrycznego.

5.4 Zaleca sie, aby spawacze przed dopuszczeniem do prac spawalniczych na danym obiekcie
sieci gazowej, niezaleznie od posiadanych kwalifikacji, posiadali przeszkolenie w zakresie
wykonywania ztgczy spawanych na czynnych sieciach gazowych lub powinni wykonac, w
warunkach budowy, krociec prébny odpowiadajgcy parametrami wykonywanym pracom na
czynnych gazociggach wg PN-EN 12732.

5.5 Zastosowane materialy do wykonywania naprawy metodami spawalniczymi powinny
odpowiada¢ wtasciwosciami wytrzymatosciowymi materiatowi elementu naprawianego
gazociggu oraz muszg by¢ zgodne z wymaganiami okreslonymi w Rozdziale 1l dotyczgcym
zasad doboru materiatow dla stalowej sieci gazowe;.

5.6 Jezeli gazocigg poddawany naprawie objety jest ochrong katodowsa, przed rozpoczeciem
prac nalezy wytgczy¢ te ochrone.

5.7 Prace przygotowawcze
1. Przeprowadzi¢ analize dokumentacji obiektu, a w szczegdlnosci sprawdzajac:
a) rok budowy gazociagu,
b) cisnienie nominalne gazu,
c) maksymalne cisnienie robocze gazociggu (MOP),
d) rodzaj rur przewodowych,
e) Srednice nominalng rur, nominalne grubosci scianek rur.
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2. Analiza dokumentacji nie moze by¢ wytgcznym zrédtem informacji o obiekcie gazowym
i jedyng podstawg do podjecia decyzji o mozliwosci prowadzenia prac montazowo —
spawalniczych. Nalezy sprawdzi¢, czy w rejonie miejsca przeznaczonego do naprawy nie
wystepujg inne wady powierzchni takie jak: zawalcowania, rozwarstwienia, kolejne wzery
korozyjne lub inne, wplywajgce na utrate wlasciwosci wytrzymatosciowej rury. Dodatkowo
nalezy przeprowadzi¢ pomiar grubosci scianki rury grubosciomierzem ultradzwiekowym.

3. Naprawa jest dopuszczalna, gdy minimalna grubos¢ scianki nie jest mniejsza niz grubos¢
obliczeniowa z dokumentacji technicznej gazociggu.

4. W przypadku, gdy wyniki pomiarow grubosci $cianki gazociggu sg ponizej grubosci
dopuszczalnej nalezy zabezpieczy¢ naprawiany gazocigg tymczasowo, a nastepnie nalezy
podjg¢ decyzje odnosnie sposobu i trybu przeprowadzenia naprawy.

5. W przypadku wykonywania naprawy polegajgcej na wbudowaniu nowego odcinka (wstawki

rurowej) grubos¢ Scianki elementu wbudowywanego powinna by¢é zgodna

z projektem naprawianej sieci gazowej, lecz nie mniejsza niz wymiary wymienione w tabeli

(w mm).
Srednica nominalna DN 25 32 40 50 65 80 100 125
Srednica zewnetrzna D

33,7 42,3 48,3 60,3 76,1 88,9 114,3 139,7

Grubos¢ nominaina 2,6 2,6 2,6 2,9 2,9 3,2 3,2 3,6
Scianki s
Srednica nominalna DN 150 200 250 300 350 400 500 > 600
Srednica zewnetrzna D 168,3 219,1 273 323,9 355,6 406,4 508 > 610
Grubos¢ nominaina 4,0 45 5,0 5,6 5,6 6,3 63 | 1%D
Scianki s

6. Naprawe orurowania stacji gazowych dopuszcza sie wylgcznie w szczegdlnie
uzasadnionych przypadkach. Naprawa jest dopuszczalna gdy minimalna grubos¢ $cianki
nie jest mniejsza niz grubo$¢ obliczeniowa z dokumentacji technicznej stacji, oraz nie
mniejsza niz wymiary wymienione w tabeli (w mm).

Srednica zewnetrzna D

<1143 <168,3 <2191 <273 < 355,6 <610 > 610

Grubos$é nominalna

L. ) 3,2 4,0 45 5,0 5,6 6,3 1% D
scianki s

5.8 Roboty ziemne — przygotowanie wykopu, zabezpieczenie, oznakowanie — wykonac¢ wedtug
instrukcji bedacej elementem procedury prac gazoniebezpiecznych.

5.9 Ruch gazem przed przystgpieniem do naprawy.

a) Zaleca sie na czas naprawy sieci gazowej wylgczenie jej z ruchu. W celu dodatkowego
zabezpieczenia miejsca naprawy na wytgczonym gazociggu zaleca sie stosowanie balonow
montowanych poprzez krééce do balonowania.

b) Dla gazociggdéw wysokiego i sredniego podwyzszonego cisnienia oraz w wypadku
koniecznosci zachowania ciggtosci dostawy gazu zaleca sie dwustronne wstrzymanie
przeptywu z wykonaniem obejscia.
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c) Dopuszcza sie przed przystgpieniem do prac naprawczych obnizenie cisnienia w sieci
gazowej. Obnizenie cisnienia zaleca sie stosowa¢ szczegodlnie w przypadku naspawywania
tat naprawczych.

5.10 Przeprowadzanie napraw.

5.10.1 Naprawa wadliwej spoiny.

a) W przypadku wystgpienia nieszczelnosci lub uszkodzenia spoiny dopuszcza sie
przeprowadzenie jej naprawy.

b) Miejsce naprawy nalezy wyznaczy¢ w oparciu o badania nieniszczace, w tym objetosciowe
(RT lub UT).

c) Jezeli sumaryczna dtlugos¢ odcinkdw wykazujgcych wady i wymagajgcych naprawy nie
przekracza 20% catkowitej dlugosci spoiny, naprawe nalezy realizowac poprzez wyciecie
wadliwego odcinaka (odcinkéw) i wykonanie spoiny naprawczej. W przypadku
przekroczenia 20 % catkowitej dlugosci spoiny spoine nalezy wycigé w catosci i wykonaé
nowa.

d) Po wykonaniu spoiny nalezy ja podda¢ badaniom wizualnym i skontrolowac jej szczelnos¢
przy uzyciu wykrywacza gazu lub testera szczelnosci.

e) Naprawiane spoiny na sieci gazowej sredniego podwyzszonego i wysokiego cisnienia
nalezy podda¢ badaniom nieniszczacym radiograficznym lub ultradzwiekowym w takim
zakresie jak naprawiana sie¢ gazowa lecz nie mniejszym niz okreslony w normie PN-EN
12732.

5.10.2 Naprawa poprzez wymiane odcinka gazociggu.

a) Naprawcza wstawka rurowa wykorzystywana do naprawy sieci gazowej powinna
odpowiadac wtasciwosciami wytrzymatosciowymi materiatowi naprawianego gazociggu.

b) Dopasowanie $cianek gazociggu i wstawki powinno spetnia¢ wymagania okreslone
w normie PN-EN 12732,

c) Po wykonaniu spoin nalezy ja podda¢ badaniom wizualnym i skontrolowac¢ jej szczelnosc
przy uzyciu wykrywacza gazu lub testera szczelnosci.

d) Spoiny tgczace wstawke naprawczg z odcinkiem sieci gazowej Sredniego podwyzszonego
i wysokiego cidnienia nalezy podda¢ badaniom nieniszczgcym radiograficznym lub
ultradzwiekowym w takim zakresie jak naprawiana sie¢ gazowa lecz nie mniejszym niz
okreslony w normie PN-EN 12732.

5.10.3 Naprawa poprzez naspawanie taty.

1) Przygotowac fate do montazu — wycigc tate odpowiedniej wielkosci, obejmujgcej min. 50 mm
po za obszar miejsca wystepowania uszkodzenia, dostosowang do srednicy zewnetrzne;j
gazociggu. Grubosc¢ $cianki taty naprawczej nie powinna by¢ mniejsza niz grubos¢ scianki
naprawianego gazociggu, zaleca sie stosowania taty o grubosci scianki ok. 1,5 grubosci
8cianki naprawianego gazociggu. O ile warunki naprawy to umozliwiajg zaleca sie
stosowanie tat naprawczych w formie tulei petnoobwodowych.

2) Oczysci¢ gazocigg do stanu umozliwiajgcego spawanie. Oceni¢ stan techniczny rury
oraz przeprowadzi¢ pomiary.

3) Dopasowac uprzednio przygotowang fate do gazociggu w miejscu nieszczelnosci.

4) Natozy¢ obwodowo uszczelnienie /np. glinka lub silikon/ na miejsce styku faty z gazociggiem
w odlegtosci ok. 20-30 mm od uszkodzenia.

5) Docisngc¢ fate za pomocg obejm zaciskowych.
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6) Wykona¢ spoiny sczepne dtugosci minimum 20 mm. lloS¢ spoin sczepnych dobra¢
do wielkosci taty naprawczej.

7) Przyspawaé fate poprzez spawanie elektiryczne, zgodnie z instrukcjg technologiczna
spawania WPS. Spoina powinna by¢ wykonana jako wielosciegowa, minimum dwoma
sciegami.

8) W przypadku wykonywania spoin obwodowych:

a) nalezy zwrdcic¢ szczegdlng uwage aby wtopienia w Scianki gazociggu byty mozliwie jak
najmniejsze i rownomierne na catym obwodzie;

b) przy ukfadaniu Sciegéw lica spoiny nalezy dbaé¢ aby powierzchnia lica byta ptaska bez
jakichkolwiek wgtebien i podtopien;

c) spoiny obwodowe naktadek i tulei nalezy wykonywa¢ metodg z dotu do géry spawajac
Sciegami prostymi, maksymalna szerokos$¢ sciegu nie powinna przekracza¢ 10 mm;

9) W przypadku wykonywania spoin wzdtuznych:

a) spoina wzdtuzna dzielonej tulei naprawczej nie powinna niekorzystnie wplywaé na
Scianke rury pracujgcej pod cisnieniem;
b) spoiny wzdtuzne nalezy wykona¢ na podkfadce w pozycji nasciennej spawajgc sciegami
prostymi, przy tym:
v nalezy stosowac¢ ptytki wybiegowe, ktére po zakonczeniu spawania nalezy odcigé
réwno z krawedziami tulei,
v nalezy dba¢ o nalezyte wtopienie poszczegdlnych $ciegdbw pomiedzy siebie
i w krawedzie tulei;
c) zaleca sie aby wykonanie spoin wzdluznych wykonywato jednoczes$nie 2 spawaczy.
d) po wykonaniu spoin nalezy ja podda¢ badaniom wizualnym i skontrolowac ich
szczelnosé przy uzyciu wykrywacza gazu lub testera szczelnosci.

10) Miejsce naprawy i wbudowania elementéw pomocniczych zabezpieczyé antykorozyjnie,
zgodnie z wymaganiami wewnetrznej regulacji PSG sp. z o0.0. dotyczgcej ochrony
przeciwkorozyjnej gazociggéw stalowych.

11) Nanie$¢ w dokumentacji sieci gazowej miejsce naprawy i ewentualnej zabudowy elementéw
pomocniczych (kro¢ce do balonowania, przytgczeh, odpowietrzania i inne).

6. Naprawy wykonane metodami ,,zimnymi” (innymi niz spawalnicze)

6.1 Wykonywanie napraw metodami zimnymi obejmuje naprawy 2z uzyciem: opasek
ratunkowych,  witdkien i tworzyw Zzywicznych, polimerowych Ilub kompozytowych,
bezwykopowych systemow renowacji rurociggdw od wewnatrz oraz napraw polegajgcych
na likwidacji ognisk korozji i ponownym zabezpieczeniu antykorozyjnym scianki rurociggu.

6.2 Dorazne zabezpieczenie nieszczelnosci na gazociggach stalowych z uzyciem opasek
ratunkowych.

Zastosowanie tej metody moze by¢ stosowane, jezeli wielko$¢ wyptywu gazu i wielkosé

uszkodzenia umozliwiajg ich zastosowanie.

1) Tryb postepowania w czasie zabezpieczania nieszczelno$ci na gazociggach stalowych
podwyzszonego sredniego i wysokiego cisnienia:
a) oczysci¢ powierzchnie rury w miejscu uszkodzenia,
b) zatozy¢ w miejscu uszkodzenia opaske naprawczg /obejme/ lub dtawik ratunkowy
(w zaleznosci od wielkosci uszkodzenia i ciSnienia gazociggu zwracajac uwage
na prawidtowe zatozenie uszczelnienia),
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c) dokreci¢ Sruby mocujgce do uzyskania szczelnosci.

2) Tryb postepowania w czasie zabezpieczania nieszczelnosci na gazociggu stalowym

niskiego i $redniego cisnienia:

a) oczysci¢ powierzchnie rury w miejscu uszkodzenia,

b) zatozy¢ opaske naprawczg /obejme/ w punkcie uchodzenia,

c) dokreci¢ nakretki mocujgce obejme do szczelnego zacisniecia uszczelnienia wokot

wZzeru.

3) Zakonczenie prac.

a) sprawdzi¢ skutecznos¢ likwidacji uchodzenia przy uzyciu wykrywacza gazu lub testera

szczelnosci,

b) uzupemni¢ braki w izolacji antykorozyjnej materiatem izolacyjnym zgodnie
z wymaganiami wewnetrznej regulacji PSG sp. z o0.0. dotyczacej ochrony
przeciwkorozyjnej gazociggoéw stalowych,

c) miejsce doraznego zabezpieczenia uchodzenia gazu nalezy oznakowac i zabezpieczy¢
do czasu podjecia dalszych prac,

d) nanies¢ w dokumentacji sieci gazowej miejsce naprawy i date zamontowania obejmy
naprawcze;.

6.3 Naprawa z uzyciem wiokien i tworzyw zywicznych, polimerowych lub kompozytowych, tulei

1)

2)

3)

4)

5)

6)
7

8)

naprawczych oraz bezwykopowych systeméw renowacji rurociggdéw od wewnatrz.
Wymienione metody nalezy stosowa¢ do usuwania korozyjnych ubytkow materiatu rury
przewodowej lub usuwania nieszczelnosci o réznym charakterze rur i spoin. Metoda
naprawy powinna by¢ dobierana indywidualnie z uwagi na zakres oraz charakter defektu.
Zastosowanie tych metod naprawczych moze miec charakter tymczasowy jak i ostateczny
(finalny).

Prowadzone prace naprawcze przy usuwaniu nieszczelnosci powinny byé¢ realizowane
na wytgczonym odcinku sieci gazowej. Decyzja odnosnie sposobu wytgczenia sieci nalezy
do stuzb eksploatacyjnych operatora sieci. Z wymagania tego mogg by¢ zwolnione prace
naprawcze materiatami, ktérych producent dopuszcza ich stosowanie na czynnej sieci
gazowej o okreslonym cisnieniu.

Materiaty stosowane do wykonywania napraw muszg spetniaé wymagania prawne
w zakresie dopuszczenia do stosowania w budownictwie, w tym ustawy z dnia 7 lipca 1994
r. Prawo budowlane (t.j. Dz.U. z 2016 r., poz. 290 z pdzn.zm.) oraz ustawy z dnia 16
kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (t.j. Dz.U. z 2016 r., poz. 1570 ).

Metody wykonywania powinny posiada¢ dopuszczenie do stosowania w naprawach sieci
gazowych w formie Aprobaty Technicznej lub innej uzgodnionej i dopuszczonej przez
operatora sieci.

Sposéb prowadzenia naprawy musi by¢é prowadzony scisle wg wymogdéw okreslonych
przez producenta materiatdw naprawczych lub wtasciciela technologii naprawy.

W przypadku wykonywania napraw przez podmioty zewnetrzne muszg by¢ one
realizowane pod statym nadzorem upowaznionych pracownikéw operatora sieci.

Po zakonczeniu prac nalezy sprawdzi¢ skutecznos¢ likwidacji uchodzenia przy uzyciu
wykrywacza gazu lub testera szczelno$ci oraz nanies¢ w dokumentacji sieci gazowej
miejsce i date naprawy.
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6.4 Naprawa polegajgca na likwidacji ognisk korozji poprzez oczyszczenie powierzchni rury w
miejscu i rejonie wzeru oraz ponownym zabezpieczeniu antykorozyjnym scianki rurociggu.
1) Naprawe nalezy przeprowadza¢ w celu powstrzymania postepu proceséw korozyjnych
materiatu rur gazociggu (bez wystepowania nieszczelnosci).
2) Przed przystgpieniem do przeprowadzenia naprawy nalezy dokona¢ pomiarow grubosci
Scianki rury w obrebie wzerdw oraz gtebokosci wzeréw korozyjnych.
3) Naprawa jest dopuszczalna wytgcznie w przypadku, gdy grubos¢ $Scianki rury
w najgtebszym punkcie wzeru jest wieksza niz grubo$¢ obliczeniowa, okreslona
w dokumentacji technicznej gazociggu.
4) Zabezpieczenie antykorozyjne nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami wewnetrznej
regulacji PSG sp. z 0.0. dotyczgcej ochrony przeciwkorozyjnej gazociggow stalowych.

7. Dokumentowanie napraw

Wszystkie materiaty stosowane do wykonywania prac naprawczych powinny by¢
identyfikowalne, zgodne ze specyfikacjg techniczng lub technologig naprawy, a czynnosci
zwigzane z naprawg powinny by¢ dokumentowane.
Po zakonhczeniu prac nalezy sporzadzi¢ dokumentacje powykonawczg zawierajgca:
1) Dokumenty wymagane w Procedurze Prac Gazoniebezpiecznych.
2) Dokumenty zwigzane z materiatami oraz wykonawstwem naprawy, w tym:
a) atesty materiatowe, aprobaty techniczne, swiadectwa jakosci, deklaracje zgodnosci dla
materiatow podstawowych i dodatkowych stosowanych do wykonania naprawy,
b) dokumenty swiadczgce o dopuszczeniu do stosowania materiatéw w budownictwie oraz
dopuszczajgcych metode do naprawy sieci gazowych,
C) uprawnienia personelu wykonujgcego naprawe, w tym $wiadectwa egzaminéw
spawaczy,
d) instrukcje technologiczne spawania w wypadku wykonywania napraw metodami
spawalniczymi,
e) protokoty préb i badan wraz z kopiami uprawnien personelu wykonujgcego badania
(o ile takie uprawnienia sg wymagane),
f) dokumentacje techniczng naprawianego odcinka sieci gazowej z naniesionymi danymi
dotyczgcymi wykonanej naprawy.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Wykaz przepiséw i norm zwigzanych

Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (t. j. Dz.U. z 2016 r. poz. 290

z pézn. zm.)

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (t. j. Dz.U. z 2016 r. poz. 1570
)

Ustawa z dnia 21 grudnia 2000 r. o dozorze technicznym (t. j. Dz.U. z 2015 r. poz. 1125
z pézn. zm.)

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 26 kwietnia 2013 r. w sprawie warunkow
technicznych, jakim powinny odpowiadac¢ sieci gazowe i ich usytuowanie (Dz.U. z 2013 r.
poz. 640)

Rozporzadzenie Parlamentu Europejskiego | Rady (UE) nr 305/2011 z dnia 9 marca
2011 r. ustanawiajgce zharmonizowane warunki wprowadzania do obrotu wyrobéw
budowlanych i uchylajgce dyrektywe Rady 89/106/EWG.

Rozporzgdzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 28 kwietnia 2003
r. w sprawie szczegétowych zasad stwierdzania posiadania kwalifikacji przez osoby
zajmujgce sie eksploatacjg urzadzen, instalacji i sieci (Dz.U. 2003 Nr 89, poz. 828 z pozn.
zm.)

Rozporzgdzenie Ministra Infrastruktury i Rozwoju z dnia 11 wrzesnia 2014r.
w sprawie samodzielnych funkcji technicznych w budownictwie (Dz.U. z 2014 poz. 1278)
Rozporzgdzenie Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz.U. z 2000 r. Nr 40,
poz. 470)

Rozporzadzenie Rady Ministrow z dnia 7 grudnia 2012 r. w sprawie rodzajéw urzgadzen
technicznych podlegajgcych dozorowi technicznemu (Dz.U. z 2012 r. poz. 1468)
Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 28 grudnia 2009 r. w sprawie bezpieczenstwa
i higieny pracy przy budowie i eksploatacji sieci gazowych oraz uruchamianiu instalacji
gazowych gazu ziemnego (Dz.U. z 2010 r. Nr 2, poz. 6)

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 8 lipca 2010 r. w sprawie minimalnych
wymagan, dotyczgcych bezpieczehstwa i higieny pracy, zwigzanych z mozliwoscig
wystgpienia w miejscu pracy atmosfery wybuchowej (Dz.U. z 2010 r. Nr 138, poz. 931)
PN-EN 287-1 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy

PN-EN 473 Badania nieniszczace - Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan
nieniszczgcych — Zasady ogolne

PN-EN ISO 9606-1 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy - Spawanie - Cze$¢ 1: Stale.

PN-EN 1418 Personel spawalniczy. Egzaminowanie operatorow urzgdzen spawalniczych
oraz nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w petni zmechanizowanego i automatycznego
spajania stali.

PN-EN 1594 Infrastruktura gazowa. Rurociggi o maksymalnym cisnieniu roboczym powyze;j
16 bar. Wymagania funkcjonalne.

PN-EN 1759-1 Kotnierze i ich potgczenia. Kotnierze okragte do rur, armatury, ksztattek,
ztgczek i osprzetu z oznaczeniem klasy. Czes¢ 1 — Kotnierze stalowe, NPS 0d1/4 do 24
PN-EN ISO 2560 Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego
spawania tukowego elektrodg metalowg stali niestopowych i drobnoziarnistych —
Klasyfikacja
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19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.
26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

PN-EN I1SO 3183 Przemyst naftowy i gazowniczy - Rury stalowe do rurociggowych
systeméw transportowych

PN-EN ISO 3834-2 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatéw metalowych -
Czesc¢ 2: Petne wymagania jakosci

PN-EN ISO 5817 Spawanie Zigcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopow
(z wyjatkiem spawanych wigzkg). Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych.
PN-EN ISO 8501-1 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb
i podobnych produktéw -Wzrokowa ocena czystosci powierzchni - Cze$¢ 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz
podiozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok.

PN-EN 1SO 9712 Badania nieniszczgce - Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan
nieniszczacych

PN-EN 1092-1 Kotnierze i ich potgczenia - Kotnierze okragte do rur, armatury, ksztattek,
tacznikow i osprzetu z oznaczeniem PN - Czesc¢ 1: Kotnierze stalowe.

PN-EN 10204 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentéw kontroli.

PN-EN 10253-2 Ksztattki rurowe do przyspawania doczotowego Cze$¢ 2: Stale niestopowe
i stopowe ferrytyczne ze specjalnymi wymaganiami dotyczgcymi kontroli.

PN-EN 10290 Rury stalowe i taczniki na rurociggi przybrzezne i morskie - PowtoKki
zewnetrzne z poliuretanu lub poliuretanu modyfikowanego nanoszone w stanie cieklym.
PN-EN 12007-1 Systemy dostawy gazu. Rurociggi o maksymalnym cisnieniu roboczym do
16 bar wigcznie. Czes¢ 1: Ogodlne zalecenia funkcjonalne.

PN-EN 12007-2 Systemy dostawy gazu. Rurociggi o maksymalnym cisnieniu roboczym do
16 bar wigcznie. Czes$¢ 2: Szczegodtowe zalecenia funkcjonalne dotyczgce polietylenu
(MOP do 10 bar wigcznie).

PN-EN 12007-3 Systemy dostawy gazu. Rurociggi 0 maksymalnym cisnieniu roboczym do
16 bar wigcznie. Czes¢ 3: Szczegdtowe zalecenia funkcjonalne dotyczgce stali.

PN-EN 12007-4 Systemy dostawy gazu. Rurociggi 0 maksymalnym cisnieniu roboczym do
16 bar wigcznie. Czes¢ 4: Szczegdtowe zalecenia funkcjonalne dotyczgce renowac;i.
PN-EN 12068 Ochrona katodowa - Zewnetrzne powifoki organiczne stosowane tgcznie z
ochrong katodowg do ochrony przed korozjg podziemnych lub podwodnych rurociggéw
stalowych -Tasmy i materiaty kurczliwe.

PN-EN 12732 Infrastruktura gazowa - Spawanie stalowych uktadéw rurowych - Wymagania
funkcjonalne.

PN-EN ISO 14731 Nadzorowanie spawania - Zadania i odpowiedzialnosc¢.

PN-EN 14732 Personel spawalniczy. Egzaminowanie operatoréw urzgdzen spawalniczych
dla zmechanizowanego spawania oraz nastawiaczy dla zmechanizowanego i
automatycznego zgrzewania metali.

PN-EN 14870-1 Przemyst naftowy i gazowniczy. tuki indukcyjne, ksztattki i kotnierze do
rurociggowych systeméw przesytowych Cze$¢ 1: tuki indukcyjne.

PN-EN ISO 15609-1 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -Instrukcja
technologiczna spawania - Cze$¢ 1: Spawanie tukowe.

PN-EN 1SO 15613 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -
Kwalifikowanie na podstawie przedprodukcyjnego badania spawania/zgrzewania.

PN-EN ISO 15614-1 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Badanie
technologii spawania - Czes¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawanie tukowe
niklu i stopéw niklu.
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40. PN-EN 1SO 18275 Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego
spawania tukowego elektrodg metalowg stali o wysokiej wytrzymatosci - Klasyfikacja.

41. PN-EN ISO 21809-2 Przemyst naftowy i gazowniczy - Powtoki zewnetrzne rurociggow
podziemnych i podmorskich stosowanych w rurociggowych systemach transportowych -
Czes¢ 2: Naktadane termicznie powtoki epoksydowe.

42. PN-EN 21809-3 Rury stalowe i fgczniki na rurociagi przybrzezne i morskie - Powtoki
zewnetrzne zigcz montazowych.

43. ST-IGG-0601 Ochrona przed korozjg zewnetrzng stalowych gazociggow lgdowych.
Wymagania funkcjonalne i zalecenia.

44. ST-IGG-0602 Ochrona przed korozjg zewnetrzng stalowych gazociggow lgdowych.
Ochrona katodowa. Projektowanie, budowa i uzytkowanie.

45. ST-IGG-0501 Stacje gazowe w przesyle i dystrybucji dla cisnien wejsciowych do 10 MPa
wigcznie. Wymagania w zakresie projektowania, budowy oraz przekazania do uzytkowania.

46. ST-IGG-0502 Instalacje redukcji cisnienia i/lub pomiaru gazu na przytgczach. Wymagania
w zakresie projektowania, budowy oraz przekazania do uzytkowania.

47. ST-IGG-0503 Stacje gazowe w przesyle i dystrybucji dla cisnien wejsciowych do 10 MPa
wigcznie oraz instalacje redukgcji cisnienia i/lub pomiaru gazu na przytgczach. Wymagania
w zakresie obstugi.

48. ST-IGG-1101 Potgczenia PE/stal dla gazu ziemnego wraz ze stalowymi elementami do
wigczen oraz elementami do przytgczen.

49. DIN 30670 Powioki polietylenowe rur stalowych i ztgczek — wymagania i badania.

50. DIN 30678 Powtoki z polipropylenu dla rur stalowych.

Il. Zataczniki
1. Zatgcznik nr 1 - Wz6r Dziennika spawania

2. Zatacznik nr 2 - Wzér Protokotu badan wizualnych ztgczy spawanych

ll. Zapisy
Okres Postepowanie
Lp. Nazwa dokumentu prze?how'ywama z dokumen.tem
w komorcel/jednostce po okresie
merytorycznej przechowywania
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-\ \ POLSKA Wzér Dziennika spawania ZMs/84/2016/1/1
SPD'P_KA GAZOWNICTWA Za*aCZnik dO Zasad
Polska Spétka Gazownictwa Sp. 2 0.0., ......cccceevuvnne.
s 00-000 ......ccceuvenee. I R
POLSKA Tel. (+48...) covvreernn.  fax: (+48...) o
SPOLKA GAZOWNICTWA
Wykonawca: Inwestor: Nazwa zadania inwestycyjnego: Dziennik spawania nr
Podwykonawca: Obiekt: Materiat dodatkowy: Strona
Materiat podst. lloé¢ stron
Numer spoiny | Nazwa elementu | Diugo$¢ | Punkt | Przygo- | NrWPS Identyfikacja spawaczy Data Badania wizualne Badania RT Badania UT/ Ocena
lub elementu | Zataman | towanie Przetop Wypetnienie Lico spawania *) Badania PT ostateczna
nratestu / wytop | rurowego do L P L P L P Datainr Wynik | Datainr Wynik | Datainr Wynik | spoiny
DN Spaw. protokotu badania | protokotu badania | protokotu badania
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Uwagi (nalezy wpisywac wszelkie wyjasnienia, decyzje uzasadnienia dotyczace napraw lub wyciecia spoin wraz z data, podpisem i petng identyfikacjg osoby decydujacej o sposobie naprawy spoiny):

Legenda:

S - spoina z prefabrykacji; W - spoina wykonana na montazu; A — akceptacja (zapis w kolumnach 5, 15, 17, 19 i 20) ; R - spoina do naprawy (zapis w kolumnach: 15, 17, 19 i 20); C - spoina do wyciecia ( zapis w kolumnach: 15, 17, 19 i 20)
*) - w przypadku zakoriczenia spawania na drugi dzieri, nalezy zapisac dodatkowo date zakoriczenia spawania

Data , podpis i petna identyfikacja Podwykonawcy:

Data podpis i petna identyfikacja Wykonawcy:

Data podpis i petna identyfikacja nadzoru spawalniczego
Podwykonawcy / Wykonawcy:

Data, podpis i petna identyfikacja Inspektora nadzoru —
lub stuzb spawalniczych Inwestora:

PSG sp. z o.0.

Wydanie 1 z dnia 25 pazdziernika 2016 r.
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SPOLKA GAZOWNICTWA Zak:lcznik dO Zasad

)

POLSKA

SPOLKA GAZOWNICTWA

Polska Spoétka Gazownictwa Sp. z 0.0. Odziat w Tarnowie
33-100 Tarndw, ul. Bandrowskiego 16
Tel. (+4814) 63 23 100, fax: (+4814) 63 23 111

Wykonawca:
nazwa wykonawcy
48-512 Wroctaw, ul. xxxxx 36

Inwestor: Nazwa zadania inwestycyjnego :

33-100 Tarnow, ul. xxxxxx 7

Dziennik spawania nr

nazwa inwestora Przebudowa gazociggu w/c DN 500 pod droga krajowa A4 w m. Wojnicz 24/W-DN500/2016

Podwykonawca: Obiekt: Gazociag w/c DN 500 Hermanowice - Krakow Materiat dodatkowy: Strona 1
, Drut spawalniczy SG2 ¢2,4 - ESSAB —przetop _
Materiat podst. L360NB wg PN-EN 10208 Elektrody EB 150 $3,25 — Baildon - wypenienie, lico llo$¢ stron 7
Numer Nazwa elementu lub Dtugose Punkt Przygo- Nr WPS Identyfikacja spawaczy Data Badania wizualne Badania RT Badania UT/ Ocena
spoiny nr atestu / wytop elementu | Zataman | towanie Przetop Wypetnienie Lico spawania ) Badania PT ostateczna
rurowego do spaw. L P L P L P Datainr Wynik Data i nr Wynik Data i nr Wynik spoiny
DN protokotu badania | protokotu badania | protokotu badania
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Rura DN 500/ zwezka 2,1mb 211111 21.04.2006 22.04.2006 26.04.2006
$1 DN500/400 A 2005 853 853 853 853 §53 §53 A 16/rtg/06 A A
zwezka DN500/400 / 1,5mb 7 211111 21.04.2006 22.04.2006
S2 rura DN 400 A 2005 S53 S53 S53 S53 S53 S53 21/DKJIVT/06 R R
zwezka DN500/400 / 1,5mb 7 211111 23.04.2006 24.04.2006 26.04.2006
S2R rura DN 400 A 2005 853 853 853 853 §53 §53 A 16/rtg/06 A A
Rura DN400 / zawér DN 1,5mb 7 211111 02.05.2006 03.05.2006 05.05.2006
M3 400 1712005 A 2005 S60 S60 853 853 §53 §53 A 18/rtg/06 A
zawor DN 400 Cegaz 6,3 mb 7 221141/ 02.05.2006 03.05.2006 05.05.2006
M4 17/2005 rura DN40O A 111720050 52 o521 5% S| S | S A 18/rtg/06 ¢ ¢
rura DN400 6,3 mb 8 22/141/ 02.05.2006 03.05.2006 05.05.2006
M5 tréjnik spawany A 111/2005 S21 S21 S54 S54 S54 S54 A 18/rtg/06 A A
DN 400/200
tréjnik spaw. zt. kat. sp. 05/12 8 02/141/ 03.05.2006 04.05.2006 05.05.2006
M6 czolowa mb A 111/2005 S21 S21 S53 S53 S53 §53 A 12/UT/05 A A
rura DN400/200
zawdr DN 400 Cegaz 6,3 mb 8 221141/ 06.05.2006 06.05.2006 09.05.2006
Mac 17/2005 rura DN400 A 112005 | 2 s21 S5 S5 S54 S5 A 19/rtg/06 A A

Uwagi (nalezy wpisywac wszelkie wyjasnienia, decyzje uzasadnienia dotyczace napraw lub wyciecia spoin wraz z data, podpisem i petng identyfikacjg osoby decydujacej o sposobie naprawy spoiny):
Spoina S2 nie spefnia Rryteriow akceptacji (niezgodnosé 402), spoina do naprawy pod numerem S2R; 22.04.06 Kowalski
Spoina M4 nie spefnia Rryteriow akceptacji (niezgodnosé 401, 2015), spoina do wycigcia i ponownego pospawania pod numerem M4C — 06.05.06 Kowalski

Legenda:

S - spoina z prefabrykacji; M - spoina wykonana na montazu; A - akceptacja (zapis w kolumnach 5, 15, 17, 19 i 20); R- spoina do naprawy (zapis w kolumnach: 15, 17, 19 i 20),; C - spoina do wyciecia ( zapis w kolumnach: 15, 17, 19 i 20)
*) - w przypadku zakoriczenia spawania na drugi dzieri, nalezy zapisa¢ dodatkowo date zakonczenia spawania

Data, podpis i petna identyfikacja Podwykonawcy:

Data podpis i petna identyfikacja Wykonawcy: Data podpis i pefna identyfikacja nadzoru spawalniczego
10.05.2016 . Jan Kowalski — VT2 Podwykonawcy / Wykonawcy:
11.05.2016 r. Franciszek Nowak — EWE

Data, podpis i petna identyfikacja Inspektora nadzoru —
lub stuzb spawalniczych Inwestora:

UWAGA: Dopuszcza sie oznakowywanie spoin z uzyciem nr punktu zataman np.: PZ7-53; PZ7-M4,; PZ7-M4C

PSG sp. z o0.0. Wydanie 1 z dnia 25 pazdziernika 2016 r. Strona 38 240




POLSKA Wz6r Protokotu badan wizualnych ZMs/84/2016/1/2
SPOEKA GAZOWNICTWA zaiacznik do zasad

PROTOKOL BADAN WIZUALNYCH VT- .......

GOTOWYCH ZLACZY SPAWANYCH str.1z...

petna identyfikacja jednostki badawczej

ZL ECENIODAWCA:

WYKONAWCA elementu/ obiektu:

OBIEKT:

PN-EN ISO 17637

NORMY | PRZEPISY:
Procedura badania nr .......... Instrukcja badania nr ..........

l. WARUNKI BADAN WIZUALNYCH

1. Przedmiot DAGAN: ........coviiice s 6. Szkic ztgcza i opis oznaczen:

2. Z8KrES DAGAN: ..ot
3. Identyfikacja badanego obiektu:

P OMALEMIAE s
rodzaj ztacza: doczotowe I:I katowe
rodzaj spoiny: czotowa |:| pachwinowa [9]9F- R I:I
grubo$¢ materiatu:
metoda spawania:

» kryteria odbioru: wg EN 12732, Zatacznik G1, IUD ....c.covveviecicccce e
4. Stan pOWIErZChNI DAAANE]: ......c.cvivieeirieirrcr e
5. Przyrzady stosowane podczas badania: ...........ccceoverrenieneeee e

YV V V V

Data, podpis i petna identyfikacja inspektora nadzoru inwestorskiego /
Data, podpis i petna identyfikacja osoby zatwierdzajacej badanie jednostki upowaznionego pracownika stuzb spawalniczych PSG Sp. z o.0.
Data, podpis i petna identyfikacja osoby wykonujgcej badanie badawczej (o0 ile jest to wymagane).

PSG sp. z o0.0. Wydanie 1 z dnia 25 pazdziernika 2016 r. Strona39z40




POLSKA

SPOEKA GAZOWNICTWA

zatgcznik do zasad

Wzér Protokotu badan wizualnych

ZMS/84/2016/1/2

PROTOKOL BADAN WIZUALNYCH VT - ....... ‘o
Str.2z....
petna identyfikacja jednostki badawczej GOTOWYCH ZLACZY SPAWANYCH
I.WYNIKI BADAN WIZUALNYCH
SPOINA POZYCJA NIEZGODNOSCI SPAWALNICZYCH WG PN-EN 25817: 1997 (PN-ISO 5817) o . UWAGI /
OZNACZENIE NIEZGODNOSCI SPAWALNICZYCH WG PN-EN 26520: 1997 o e | Data badania

L oznaczenie grubos¢ | 1 3 9 11 12 13 14 15 16 18 19 | 20 21 INNE J P lub N lokalizacja

P mm | 100 | 2017 | 402 | 5012 | 502 | 503 | - - | 504 | 507 | 511 | 512 |5...... niezgodnosci
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
OBJASNIENIA: (12) 502 — nadmierny nadlew lica (19) 511 — niezupetne wypetienie rowka spawalniczego
(1) 100 — pekniecie (13) 503 — nadmierna wypukto$¢ (nadmiar wypuktosci spoiny pachwinowej) (20) 512 — nadmierna asymetria spoiny pachwinowe;
(3) 2017 — por (14) — nadmierna grubo$¢ spoiny pachwinowej w odniesieniu do grubosci nominalnej (21) 515 - wklesniecie grani
(9) 402 — brak przetopu (niepetny przetop) (15) — zbyt mata grubo$¢ spoiny pachwinowej w odniesieniu do grubo$ci nominalnej (21) 5013 — obustronne wklesniecie grani
(11) 5011 - podtopienie ciagte (16) 504 — wyciek ® - niezgodno$¢ poza poziomem D, x - dopuszczalna
(11) 5012 - podtopienie przerywane (18) 507 — przesuniecie brzegdw P — wynik pozytywny, N — wynik negatywny

Data, podpis i petna identyfikacja osoby wykonujgcej badanie

Data, podpis i petna identyfikacja osoby zatwierdzajacej badanie
jednostki badawczej

Data, podpis i petna identyfikacja Inspektora Nadzoru Inwestorskiego/
upowaznionego pracownika stuzb spawalniczych PSG Sp. z 0.0. (o ile jest to wymagane).

PSG sp. z o.0.

Wydanie 1 z dnia 25 paZdziernika 2016 r.
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