INWESTOR:

|2 PROCHEM

ul. topuszanska 95 02-457 Warszawa
Tel.: (48 22) 32 60 100 wwwAprochem.com.pl

ODBIORU ROBOT

TECHNOLOGIA MECHANIKA

NR PROJ.

190002

NR DOK. OOT300REWO

REJONOWY ZARZAD INFRASTRUKTURY KRAKOW
30-901 KRAKOW UL. MOGILSKA 85

INWESTYCJA:

PRZEBUDOWA KOLEJOWEGO FRONTU NALEWCZEGO BAZY PALIW
NIEDZWIEDZ

OBIEKT:

FRONT KOLEJOWY

SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA |

Funkcja Tytul, imie i nazwisko Nnr uprawnien Data Podpis
Projektant Dariusz Katuzynski nd. 05.2019

Gio_wny Dariusz Katuzynski nd. 05.2019

projektant

Sprawdzajacy |Joanna Ziétkowska nd. 05.2019

K|erown|k Jarostaw Szaturski nd. 05.2019

projektu

Warszawa, maj 2019




NR PROJ. 190002 |l PROCHEM

PRZEBUDOWA KOLEJOWEGO FRONTU NALEWCZEGO BAZY PALIW NIEDZWIEDZ

ZAWARTOSC PROJEKTU

Lp. Nazwa Nr dokumentu

1.| Specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét 00T300REWO

NR DOK. 00T300REWO strona 2/43




NR PROJ. 190002 |l PROCHEM

SPIS TRESCI: strona
1. CZESC OGOLNA 6
1.1. Przedmiot opracowania 6
1.2. Podstawa opracowania 6
1.3. Zakres stosowania 7
1.4. Okreslenia podstawowe 7
1.5. Ogdélne wymagania dotyczgce robot 9
1.6. Kod CPV 10
2. OBIEKTY 10
2.1. Obiekty i instalacje przeznaczone do modernizacji i nowoprojektowane 10
3. MATERIALY 10
3.1. Ogolne wymagania 10
3.2. Waga kolejowo-samochodowa 10
3.3. Stanowiska roztadunkowo-zatadunkowe 11
3.4. Rurociaggi 11
3.5. Materiaty uszczelniajgce 12
3.6. Elementy ztgczne 12
3.7. Armatura 13
4. SKLADOWANIE 13
4.1. Rury, ksztattki inne elementy 13
4.2. Urzgdzenia NO, armatura, osprzet 14
5. SPRZET 14
5.1. Ogdline wymagania dotyczgce sprzetu 14
5.2. Sprzet do robot montazowych 14
6. TRANSPORT 15
6.1. Ogdlne wymagania dotyczgce transportu 15
6.2. Transport rur i ksztattek 15
6.3. Transport urzgdzen NO i armatury 15
7.1. Ogdlne zasady wykonania robot 16
7.2. Roboty przygotowawcze 16
7.3. Roboty ziemne 16
7.4. Roboty montazowe 17
7.5. Wykonanie rurociggow 17
7.5.1. Potgczenia spawane 19
7.5.1.1. Uwagi ogdine 19

NR DOK. 00T300REWO strona 3/43



NR PROJ. 190002 |l PROCHEM

7.5.1.2. Wymagania dotyczgce personelu spawalniczego 20
7.5.1.3. Kwalifikacje personelu spawalniczego 20
7.5.1.4. Zatwierdzenia procedury spawania 20
7.5.1.5. Warunki spawania 21
7.5.1.6. Spoiwa i materiaty pomocnicze 21
7.5.1.7. Kryteria badan ztgczy spawanych 21
7.5.1.8. Zakres badan nieniszczgcych ztgczy produkcyjnych 22
7.5.1.9. Znakowanie ztgczy 22
7.5.1.10. Kryteria akceptacji technik NDT 22
7.5.1.11. Kryteria akceptacji niezgodnosci powierzchniowych 23
7.5.1.12. Naprawy spoin 23
7.5.2. Pofgczenia srubowo-kotnierzowe 23
7.6. Uziemienie urzadzen, armatury i rurociggow 25
7.6.1. Potgczenia kotnierzowo-srubowe 25
7.6.2. Sprawdzenie jakosci uziemienia 25
7.7. Montaz urzadzen i armatury 26
7.8. Zabezpieczenie przed korozjg 26
7.9. Zabezpieczenie przed korozjg 27
8. ZGLOSZENIE INSTALACJI DO ROZRUCHU | ODBIORU 27
8.1. Ogdlne zasady wykonania robot 27
8.2. Odbidr robot zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu 28
8.3. Etapy robot przed zgtoszeniem instalacji do rozruchu 28
8.4. Badania budowy rurociggow 29
8.5. Odbidr rurociggéw 29
8.6. Eksploatacja ostateczna rurociggow 29
8.6.1. Badania okresowe 30
8.7. Badania dorazne 32
9.1. Ogolne zasady obmiaru Robét 32
9.2. Szczegodtowe zasady obmiaru Robot 32
9.3. Jednostka obmiarowa 32
10. PODSTAWA PLATNOSCI 33
10.1. Ogdélne wymagania dotyczgce ptatnosci 33
10.2. Cena jednostki obmiarowe; 33
11. PRZEPISY ZWIAZANE 34
11.1. Normy zwigzane z rurociggami -ogolne 34
11.2. Normy zwigzane z elementami rurociggéw i badania rurociggéw 34

NR DOK. 00T300REWO strona 4/43



NR PROJ. 190002 |l PROCHEM

11.3. Normy zwigzane z armaturg i potgczeniami kotnierzowymi 37

11.4. Normy zwigzane z wykonywaniem i kontrolg prac spawalniczych 38

NR DOK. 00T300REWO strona 5/43



NR PROJ. 190002 |l PROCHEM

1. CZESC OGOLNA

1.1. Przedmiot opracowania

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej wykonania i odbioru robét sg wymagania

dla robo6t zwigzanych z instalacjami technologicznymi, dla zadania inwestycyjnego :

,Przebudowa kolejowego frontu nalewczego bazy paliw Niedzwiedz”. Opracowanie dotyczy

branzy technologiczno-mechanicznej i aparatow i urzgdzen.

1.2. Podstawa opracowania

Podstawg opracowania sg :

Zlecenie,

Umowa pomiedzy PROCHEM S.A. i Rejonowym Zarzadem Infrastruktury w
Krakowie,

Obwieszczenie Ministra Transportu, Budownictwa i Gospodarki Morskiej z dnia 10
maja 2013 r. w sprawie ogtoszenia jednolitego tekstu rozporzgdzenia Ministra
Infrastruktury w sprawie szczegoétowego zakresu i formy dokumentacji projektowej,
specyfikacji technicznych wykonania i odbioru robét budowlanych oraz programu
funkcjonalno-uzytkowego (Dz. U. poz. 1129 z dnia 24 wrze$nia 2013 r.).
Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 22 grudnia 2014 r. w sprawie
warunkéw technicznych, jakim powinny odpowiada¢ bazy i stacje paliw ptynnych,
rurociggi przesytowe dalekosiezne stuzgce do transportu ropy naftowej i produktow
naftowych i ich usytuowanie (Dz. U. poz. 1853 z 2014 r.).

Rozporzadzenie Ministra Obrony Narodowej z dnia 30 pazdziernika 2007 r. w
sprawie zakresu dziatania oraz organizacji Wojskowego Dozoru Technicznego (Dz.
U. Nr 220 poz. 1632).

Rozporzgdzenie Ministra Obrony Narodowej z dnia 18 listopada 2014 r. w sprawie
warunkéw technicznych dozoru technicznego odnoszgcych sie do niektérych
specjalistycznych urzgdzen cisnieniowych oraz rodzajow urzgdzen, przy ktorych
obstudze wymagane jest posiadanie szczegdolnych kwalifikacji1 (Dz. U. z dnia 1
grudnia 2014 r. poz. 1678)

Rozporzgdzenie Ministra Rozwoju z dnia 6 czerwca 2016 r. w sprawie wymagan
dla urzadzen i systeméw ochronnych przeznaczonych do uzytku w atmosferze
potencjalnie wybuchowej (Dz. U. poz. 817 z 2016 r.), wdrazajgcy Dyrektywe ATEX
114 (2014/34/UE.

Inne normatywne dokumenty.
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1.3. Zakres stosowania

Specyfikacja techniczna dotyczy zasad wykonywania robdét i jest dokumentem
przetargowym i kontraktowym przy zlecaniu i realizacji prac przy Przebudowie kolejowego
frontu nalewczego bazy paliw Niedzwiedz wymienionych ponizej :

— dostosowanie frontu kolejowego do wymogdéw Rozporzgdzenia Ministra Gospodarki;

— przeprojektowanie weztdéw stanowisk spustowo-nalewczych na froncie kolejowym
polegajgce na likwidacji opomiarowania zatadunku wszystkich rodzajow paliw oraz
umozliwiajgce réwnoczesne korzystanie ze stanowisk zlewczo-nalewczych nr 5, 6
i nr7, 8 przeznaczonych dla ON;

— rezygnacje z wyboru trybu pracy pomp w pompowni centralnej;

— odstgpienie od demontazu infrastruktury paliwowej wykonanej w | etapie
modernizacji bazy paliw;

— zmianom w dokumentacji nie podlegajg ramiona nalewcze,

— zaprojektowanie statycznej wagi kolejowo-samochodowej na torze 2, umozliwiajgcej
dokonywanie pomiaru ilosci produktéw wydawanych i przyjmowanych w cysternach
kolejowych i samochodowych;

— kontenera do obstugi wagi.

Powyzszy zakres dotyczy instalacji frontu kolejowego ktéra byta ujeta i opracowana w
ponizszych dokumentach :

1) Minimalne wojskowe wymagania organizacyjno-uzytkowe;

2) PW. "Modernizacja zbiornikow na olej napedowy i benzyne JW. 1933 Niedzwiedz",
Nr Zad. 1933;

3) Dokumentacja projektowo-kosztorysowa z 2016r. opracowana przez Wojskowe

Biuro Projektéw Budowlanych z Wroctawia, Nr Zad. 4244.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji Technicznej sg zgodne z Polskimi Normami.

PED - zasadnicze wymagania w zakresie bezpieczenstwa i ochrony zdrowia dotyczgce
projektowania oraz wytwarzania urzgdzen cisnieniowych i zespotow urzgdzen
cisnieniowych, o najwyzszym dopuszczalnym ci$nieniu wiekszym od 0,5 bara.

Pompownia paliw — budynek lub wiata, w ktérej znajduje sie instalacja (pompy, filtry,
armatura) przeznaczona do pompowania paliwa.

Stanowiska roztadunkowo-zatadunkowe kolejowe — instalacje ktére stuzg do

roztadunku i napetniania oddolnego cystern kolejowych paliwem.
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Ramie przetadunkowe — urzadzenie do oprdzniania i napetniania i cystern w ruchu
drogowym, kolejowym i Zzegludze $rodlgdowej, sktadajgce sie z cztondw rurowych
(sztywnych, elastycznych lub sztywno-elastycznych) potaczonych szczelnymi ztlgczami
obrotowymi, ograniczone z jednej strony zaworem odcinajgcym od instalacji przesytowej, a
z drugiej elementem tgczgcym z napetnianym lub opréznianym zbiornikiem.

Rurocigg — elementy rurowe przeznaczone, po ich zintegrowaniu w uktad cisnieniowy, do
przesytania ptyndw; w szczegdlnosci rurocigg zawiera rure lub uktad rur, ksztattki rurowe,
ztgczki, kompensatory, przewody elastyczne oraz inne elementy ciSnieniowe, o ile sg
stosowane.

Granica rurociggu — od pierwszego urzgdzenia odcinajgcego na wlocie do ostatniego
odcinajgcego na wylocie przewodu. Przewody przed i za urzgdzeniem odcinajgcym
stanowig elementy rurowe maszyny, aparatu lub rurociggu przesytowego. Jezeli przy
maszynach i aparatach brak jest urzgdzen odcinajgcych, to poczatek i koniec rurociggu
stanowig pierwsze potgczenia roztgczne lub nieroztgczne poza maszyng lub aparatem —
potgczenia te nalezg do rurociggu technologicznego.

Elementy rurociggu — rury przewodowe, ksztaitki rurowe (kolana, tuki, tréjniki, zwezki,
zaslepki), kryzy, kompensatory, kolektory, ztgczki, potgczenia kotnierzowe, osprzet i
wyposazenie.

Osprzet zabezpieczajgcy - urzgdzenia zabezpieczajgce przed przekroczeniem
parametréw dopuszczalnych, a w szczegdlnosci zawory lub gtowice bezpieczenstwa.
Armatura — urzgdzenia odcinajgce, regulacyjne i upustowe.

Najwyzsze cisnienie dopuszczalne, oznaczone symbolem PS [bar] — najwyzsze
ciSnienie dopuszczalne - graniczna warto$¢ cisnienia roboczego, na ktorg urzgdzenie
zostato zaprojektowane.

Cisnienie robocze, oznaczone symbolem P: [bar] — nadci$nienie ptynu wystepujgce
podczas jego transportu rurociggiem.

Cisnienie probne, oznaczone symbolem PT [bar] — nadcisnienie, przy ktérym
przeprowadzana jest proba cisnieniowa rurociggu.

Temperatura dopuszczalna, oznaczona symbolem TS [°C] — najwyzsza lub najnizsza
temperatura - najwyzsza lub najnizsza temperatura, na ktére urzadzenie zostato
zaprojektowane, okreslone przez producenta.

Temperatura robocza, oznaczona symbolem T [°C] —temperatura ptynu wystepujgca w
warunkach jego transportu.

Uzytkowanie — wykorzystywanie zgodnie z jego przeznaczeniem.
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Rozruch instalacji rurociaggowych — zespo6t dziatah organizacyjno-technicznych,
majgcych na celu napetnienie rurociggu ptynem transportowym oraz osiggniecie roboczych
lub zblizonych do roboczych parametréw jego pracy.

Eksploatacja rurociggu — zespot celowych dziatan organizacyjno-technicznych i
ekonomicznych eksploatujgcego z rurociggiem oraz wzajemne relacje miedzy nimi od
chwili przyjecia rurociggu do wykorzystania zgodnie z przeznaczeniem, az do jego
likwidaciji.

Rozruch instalacji roztadunkowo-zatadunkowych — zespdt dziatan organizacyjno-
technicznych, majgcych na celu opréznianie lub napetnianie ptynem cystern kolejowych
zgodnie z wymogami odpowiednich przepisdw oraz osiggniecie roboczych parametrow jej
pracy.

Eksploatacja instalacji roztadunkowo-zatadunkowych — zespo6t celowych dziatan
organizacyjno-technicznych i ekonomicznych eksploatujgcego instalacje oraz wzajemne
relacje miedzy urzgdzeniami od chwili przyjecia instalacji do wykorzystania zgodnie z

przeznaczeniem, az do ich likwidaciji.

1.5. Ogélne wymagania dotyczace robot

Przedmiotem opracowania jest okreslenie wymagan i badan przy wykonaniu, montazu
i odbiorze instalacji technologicznych objetych dokumentacjg projektowg.
Specyfikacje sg obowigzujgce w zakresie:
— wykonawstwa,
— montazu rurociggow,
— montazu armatury i ramion roztadunkowo-zatadunkowych,
— badan i préb odbiorowych.
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za:
— realizacje robdét zgodnie z dokumentacjg projektowg, normami jakosci oraz
poleceniami Inzyniera (Inwestora),
— zapewnienie ciggtego nadzoru nad prowadzonymi robotami przez kierownika
budowy posiadajgcego stosowne uprawnienia,
— zabezpieczenie terenu budowy przed dostepem osd6b postronnych,
— zapewnienie bezpieczenstwa na budowie,
— zapewnienie sporzgdzenia, przed rozpoczeciem budowy, planu bezpieczenstwa i

ochrony zdrowia.
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1.6. Kod CPV

Klasyfikacjarobot wedtug Wspolnego Stownika Zaméwien 45231200-7 - Roboty budowlane

w zakresie budowy rurociggdw naftowych i gazociggow.

2. OBIEKTY

Obiekty oraz zakres robdét zwigzany z nimi ujete sg w punkcie 1.3. niniejszego
opracowania.

2.1. Obiekty i instalacje przeznaczone do modernizacji i nowoprojektowane

Obiekty oraz zakres robdét zwigzany z nimi ujete sg w punkcie 1.3. niniejszego
opracowania.

3. MATERIALY

3.1. Ogdlne wymagania

Przedmiotem opracowania jest okreslenie wymagan i badan przy wykonaniu, montazu

i odbiorze instalacji technologicznych objetych dokumentacjg projektowa.

Roboty, ktoérych dotyczy Specyfikacja, obejmuje wszystkie czynnosci umozliwiajgce

i majgce na celu wykonania i odbioru robét instalacji technologicznej.

Wszystkie zakupione przez Wykonawce materiaty, dla ktérych normy PN-EN i Dyrektywy
oraz standardy przewidujg posiadanie zaswiadczenia o jakosci lub atestu, powinny byc¢
zaopatrzone przez producenta w taki dokument.

Inne materiaty powinny by¢ wyposazone w takie dokumenty na Zzyczenie Inzyniera
(Inwestora).

Wszystkie stosowane materiaty powinny posiada¢ aprobaty techniczne do stosowania

wedtug odpowiednich Dyrektyw.

3.2. Waga kolejowo-samochodowa
Waga jest dostawg kompleksowg realizowang przez Wytwérce wagi ktéry wykonuje roboty
budowlano-montazowe i ktory dodatkowo powinien zapewnic :
— Szkolenie obstugi;
— Dokumentacje techniczng;
—  Wynajem wzorcéw masy;
— Przygotowanie do Oceny Zgodno$ci i przeprowadzenie Oceny Zgodnosci,
— Zgtoszenie do Jednostki Notyfikowanej i optata za Ocene Zgodnosci.
Powinna spetnia¢ Dyrektywy :
- ATEX;
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- MID.

3.3. Stanowiska roztadunkowo-zatadunkowe
Stanowiska roztadunkowo-zatadunkowe sg wykonane i zmontowane z nastepujgcych
elementéw:
— rurociagi,
— ksztattki,
— Kkoftnierze,
— podparcia,
— armatura,
— urzadzenia NO.
Wytworzone i zakupione przez Wykonawce elementy takie jak:
— armatura odcinajgca,
— armatura kontrolno pomiarowa,
— armatura zabezpieczajgca,
— urzadzenia NO,
powinny posiada¢ zaswiadczenia o jakosci lub atesty zgodnie z wymogami Dyrektywy
PED, Dyrektywy ATEX.
Rurociggi, ksztattki, materiaty uszczelniajgce, armatura powinny by¢é dostarczone i

wykonane wedtug punktow opisanych ponize;j.

3.4. Rurociagi
Rurociagi ze stali weglowych:
Rury mat: P215 NL wg PN- EN 10217-4
Zabezpieczenie antykorozyjne rurociggéw wedtug opracowania Nr Zad. 4244,
Wymaga sie aby:
— producent materiatow posiadat wazny certyfikat systemu jakosci,
— na wytwarzanie materiatdw na urzgdzenia cisnieniowe,
— producent byt zatwierdzony i autoryzowany przez notyfikowana jednostke UDT,
— autoryzacja powinna potwierdza¢ ze producent spetnia wymagania minimum
modutu A Dyrektywy Cisnieniowej 2014/68/UE PED.
Stale powinny posiadac¢ nastepujgce minimalne wiasnosci mechaniczne:
— wymagane wydtuzenie wzgledne minimum A >14%,

— potwierdzenie wymaganej udarnosci KV=27 J przy temperaturze -28°C.
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Powyzsze wlasciwosci powinny by¢ potwierdzone badaniami przeprowadzonymi wg norm
wyrobu lub badaniami dodatkowymi i przedstawione w $wiadectwie odbioru 3.1 wg PN-EN
10204.

3.5. Materialy uszczelniajace
Materiaty uszczelniajgce powinny odpowiada¢é normom przedmiotowym wzglednie
warunkom okreslonym w specyfikacji technicznej do zamowienia. Uszczelki powinny
posiadac znaki okre$lajgce: materiat, jakosc i oznaczenia. Przy doborze uszczelek nalezy
zwracac¢ uwage na obrobke powierzchni przylg.
Przy montazu uszczelek stosowac sie do zalecen producenta.
Nalezy przyjg¢ zasade:

» uszczelki zastepcze nalezy stosowaC w czasie proby wytrzymatosciowej, w

nastepujgcych miejscach:

— przy zasuwach i zaworach jezeli bedg poddane proébie cisnieniowej,

— przy armaturze pomiarowej zastosowanej tylko do pomiarow podczas prob

ciSnieniowych.

— uszczelki docelowe muszg byc¢ zastosowane podczas rozruchu instalacji.
Wykonawca robdét zastosuje uszczelki zastepcze na rurociggach w miejscach
oznaczonych, za wiedzg inspektora nadzoru. Oznaczenie miejsc utatwi wymiane na
uszczelki docelowe.

Uszczelki zastepcze nalezy wymieni¢ na docelowe po przeprowadzeniu préb a przed
rozruchem instalaciji.
Wymaga sie aby:

— producent materiatéw posiadat wazny certyfikat systemu jakosci,

— nhawytwarzanie materiatdw na urzgdzenia ciSnieniowe,

— producent byt zatwierdzony i autoryzowany przez notyfikowana jednostke WDT,

— autoryzacja powinna potwierdza¢ ze producent spetnia wymagania minimum

modutu A Dyrektywy Cisnieniowej 2014/68/UE PED.

3.6. Elementy zlgczne
Sruby, nakretki, podktadki powinny byé wykonane wg norm:

— Sruba bez tha z gwintem na catej dtugosci z rowkiem i koncem wgtebionym, wg
PN-EN 27436, C45E/EN 10269,

— nakretka, wg EN I1SO 4034, C35E /EN 10269,
— podktadka zgbkowana, wg PN-82/M-82024, 65G PN-74/H-84032.
Wiasnosci mechaniczne wg 1ISO 3506.
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Tolerancja ISO 4759/1.

Nieciggtos¢ powierzchni ISO 6157/1,2,3.

Odbidér wg ISO 3269

Wyréb powinien mie¢ nieuszkodzone powierzchnie i krawedzie, by¢ wolny od zadziorow i

wyptywek. Powinien by¢ dostarczany w stanie czystym.

3.7. Armatura
Przyjeto armature w rurociggach zgodng ze standardami PN-EN ktére obowigzujg na
terenie wszystkich baz paliw.
Projektowany zakres asortymentowy armatury:
— zawory kulowe kotnierzowe petnoprzelotowe, zabudowa krotka.
Wymagane wykonanie armatury antystatyczne zapewniajgce ze nie moze pojawic sie
Iskra w czassie ruchu elementu zamykajgcego np. dysku.
Wymagania i badania techniczne wg PN-EN 12266-1
Wymagane swiadectwo odbioru 3.1 PN-EN 10204
Wymagania dotyczgce proby ogniowej wg PN-EN ISO 10497
Wymagany jest test wykonania proby szczelnosci potwierdzony protokotem.
Producent powinien zgodnie z wymaganiem Dyrektywy 2014/68/UE dostarczyé
deklaracje zgodnosci a dostarczona armatura powinna posiada¢ oznakowanie CE.
Minimalne wymagania materiatowe:
Kadtub — minimum: Zeliwo sferoidalne
Elementy wewnetrzne armatury: mat 14301 [AISI 304]
Wymaga sie aby:
— producenci posiadali system jakosci zgodny z normg ISO 9001 certyfikowany przez
UDT Jednostke Certyfikujgcg Systemy Zarzgdzania UDT-CERT.
— producenci posiadali certyfikat zgodnosci wyrobéw z wymaganiami Dyrektywy nr
2014/68/UE nadajgcy prawo do nanoszenia na wyrobach oznakowania CE.
— producenci armatury posiadali uprawnienia UDT do wytwarzania armatury
przemystowej stanowigcej elementy rurociggdw technologicznych do mediow

niebezpiecznych palnych w fazie ciektej i gazowe;.

4. SKEADOWANIE
4.1. Rury, ksztattki inne elementy

Operacja sktadowania rur powinna by¢é prowadzona w sposdb zgodny z zaleceniami

producenta i tak, aby zminimalizowa¢ mozliwo$¢ ich uszkodzenia.
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Wykonawca winien opracowa¢ odpowiednie procedury robocze i przedstawi¢ inwestorowi
do zatwierdzenia. Wszelkie czynnosci dotyczgce rur i innych elementéw rurociggdéw nalezy
wykonywac z najwiekszg ostroznoscig, by nie uszkodzi¢ powtok ochronnych i krawedzi do
spawania.

Rury nalezy przechowywac w potozeniu poziomym na ptaskim, rownym podfozu, w sposob
gwarantujgcy zabezpieczenie ich przed uszkodzeniem i opadami atmosferycznymi oraz
spetnienie warunkéw bhp.

Wysokos¢ sktadowania zalezy od typu rur (Srednia, grubos¢ Scianki, rodzaj powtoki) i
ustalajgc jg nalezy mie¢ na wzgledzie niebezpieczenstwo odksztatcenia rur i uszkodzenia
powtoki. Nie wolno dopusci¢ do przemieszczania rur spoczywajgcych.

Ksztattki, kotnierze, ztgczki i inne materiaty (uszczelki, srubunki, itp.) powinny byc¢
sktadowane w sposéb uporzgdkowany, z zachowaniem wyzej omoéwionych Srodkow

ostroznosci.

4.2. Urzadzenia NO, armatura, osprzet

Urzadzenia NO, armature i osprzet nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach
zabezpieczonych przed wptywami atmosferycznymi oraz osrodkami korodujgcymi. W
szczegolnych przypadkach armatura i osprzet pakuje sie w skrzynie, pojemniki kartonowe
pudta itp. Przytgcza powinny by¢ zaslepione. Powierzchnie niemalowane powinny byc¢
zakonserwowane smarem antykorozyjnym. Przechowywa¢ w potozeniu stabilnym
zabezpieczajgc przed uszkodzeniami mechanicznymi. Potozenie kuli w zaworach kulowych

winno by¢ w pozyciji ,otwarty”.

5. SPRZET
5.1. Ogdélne wymagania dotyczace sprzetu

Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu okresli wykonawca instalacji i przedstawi je
Inwestorowi. Ponizej okreslono ogdlne wytyczne dotyczgce rodzajéw zastosowanego

sprzetu jako zatozenia do wykonania kosztorysu Inwestorskiego.

5.2. Sprzet do rob6t montazowych

W zaleznosci od potrzeb i przyjetej technologii robét, Wykonawca zapewni nastepujgcy
sprzet montazowy:

— samochdd dostawczy do 0,9 t,

— samochaod skrzyniowy od 5 do 10 t,

— zurawie samochodowe do 4 t,
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— weciggarke reczng od 3 do 5 t,

— wciggarke mechaniczng z napedem elektrycznym do 1,6 t, od 3,2 do 5 t,

— sprzet spawalniczy dla rurociggdéw ze stali weglowej,

— zespot prgdotworcezy trojfazowy przewozny 20 KVA,

— gietarke do rur mechaniczna,
oraz/lub inny sprzet zaakceptowany przez Inzyniera.
Sprzet montazowy i srodki transportu muszg by¢ w petni sprawne i dostosowane do
technologii i warunkéw wykonywanych rob6t oraz wymogdéw wynikajgcych z racjonalnego

ich wykorzystania na budowie.

6. TRANSPORT
6.1. Ogdélne wymagania dotyczace transportu

Ogdlne wymagania dotyczgce transportu okresli wykonawca instalacji i przedstawi je

Inwestorowi.

6.2. Transport rur i ksztattek

Rury mozna przewozi¢ w krytych lub otwartych srodkach transportu.

Rury powinny by¢é uktadane w pozycji poziomej wzdtuz $rodka transportu,
Wyroby przewozone w pozycji poziomej nalezy zabezpieczy¢ przed przesuwaniem i
przetaczaniem pod wptywem sit bezwtadnosci wystepujgcych w czasie ruchu pojazdu.
Podczas uktadania rur w sposob warstwowy gorna warstwa nie moze przewyzszac $cian
Srodka transportu o wiecej niz 1/3 srednicy zewnetrznej wyrobu.

Pierwszg warstwe rur nalezy uktada¢ na podktadkach drewnianych, zas poszczegdine
warstwy w miejscach stykania sie wyrobow nalezy przektada¢ materiatem wysciotkowym (o
grubosci warstwy 2 - 4 cm po zageszczeniu).

Podczas zatadunku i wytadunku oraz przewozenia materiatéw na srodkach transportowych
nalezy przestrzega¢ przepisow aktualnie obowigzujgcych w publicznym transporcie
drogowym i kolejowym.

Ksztattki, kotnierze, ztgczki i inne materiaty (uszczelki, Srubunki, itp.) nalezy przewozi¢ w

odpowiednich pojemnikach z zachowaniem ostroznosci jak dla rur.

6.3. Transport urzagdzen NO i armatury

Transport urzgdzen i armatury powinien odbywac sie krytymi Srodkami transportu, zgodnie
z obowigzujgcymi przepisami transportowymi. Armatura transportowana luzem powinna

by¢ zabezpieczona przed przemieszczaniem i uszkodzeniami mechanicznymi.

NR DOK. 00T300REWO strona 15/43



NR PROJ. 190002 |l PROCHEM

7. WYKONANIE ROBOT
Wykonawca przedstawi Inwestorowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét

uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedzie wykonana instalacja technologiczna.

7.1. Ogoblne zasady wykonania roboét

Wykonawca robot powinien przedstawi¢ Inzynierowi (Inwestorow) do akceptacji projekt
organizacji robot i harmonogram robdét, uwzgledniajgc wszystkie warunki, w jakich bedzie

wykonywana instalacja technologiczna.

7.2. Roboty przygotowawcze

Przed przystgpieniem do robét Wykonawca dokona ich wytyczenia i trwale oznaczy je w
terenie za pomocg kotkdéw osiowych, kotkow Swiadkdéw i kotkow krawedziowych.

W przypadku niedostatecznej ilosci reperow statych Wykonawca wbuduje repery
tymczasowe (z rzednymi sprawdzanymi przez stuzby geodezyjne), a szkice sytuacyjne
reperow i ich rzedne przekaze Inzynierowi.

W miejscach robot, gdzie moze zachodzi¢ niebezpieczenstwo wypadkéw (zwtaszcza
wykopdw), nalezy obowigzkowo zabezpieczy¢ przed dostepem os6b niepowotanych a od
strony ruchu - dodatkowo oznaczy¢ sSwiattami ostrzegawczymi). Oznakowanie zgodnie z
projektem organizacji ruchu.

Budowa powinna by¢ zabezpieczona przed mozliwoscig zalania wodg pompowang z
wykopu lub z opaddéw atmosferycznych przez wykonanie ciggu odprowadzajgcego wody.
Jesli wykop jest wykonany w jezdniach, nalezy zdjety materiat usungé z trasy przewodu i
ztozy¢ w zaakceptowanym przez Inzyniera miejscu, w sposOb zapobiegajgcy zmieszaniu

sie z wyrzucong ziemig z wykonanego wykopu.

7.3. Roboty ziemne

Metody wykonywania wykopow (recznie lub mechanicznie) powinny by¢ dostosowane do
gtebokosci wykopdéw, danych geotechnicznych oraz posiadanego sprzetu mechanicznego.
Wydobyty grunt z wykopu powinien byC wywieziony przez Wykonawce w miejsce
wskazane przez Inzyniera.

Wykopy pod przewody powinny by¢ rozpoczynane od najnizej potozonego punktu
rurociggu przesuwajgc sie stopniowo do gory. Wykonanie obrysu wykopu nalezy dokonac¢
przez utozenie przy jego krawedziach bali lub dyli deskowania w ten sposdb, aby
jednoczesnie byly ustalone odcinki robocze. Elementy te nalezy przytwierdzi¢ kotkami lub

klamrami.
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Minimalna szerokos¢ wykopu w Swietle obudowy powinna by¢ dostosowana do srednicy
przewodu i wynosi¢ 0,8 m plus srednica zewnetrzna przewodu. Deskowanie scian wykopu
nalezy prowadzi¢ w miare jego gtebienia.

Dno wykopu powinno by¢ réwne i wykonane ze spadkiem ustalonym w dokumentacii
projektowej, przy czym powinno by¢ ono na poziomie wyzszym od rzednej projektowanej o
0,20 m.

Zdjecie pozostawionej warstwy (0,20 m) gruntu nalezy wykona¢ bezposrednio przed
utozeniem przewodow. Usuniecie tej warstwy Wykonawca wykona recznie lub w sposob
uzgodniony z Inzynierem.

Napotkane w obrysie wewnetrznym wykopu przewody i kable elektryczne lub inne media
nalezy odpowiednio zabezpieczy¢ wg wymagan uzytkownikéw tych urzadzen. Prace przy

zblizeniach wykonywac recznie.

7.4. Roboty montazowe

Montaz elementow rurociggdw, urzgdzen technologicznych oraz zwigzanych z nimi
posadowien, podpdér itp., nalezy prowadzi¢ zgodnie z odpowiednimi rysunkami i
instrukcjami. Sprzet transportowy i dzwignicowy powinien by¢ odpowiedniej jakosci, aby
nie powodowaé uszkodzenia konstrukcji. Zaleca sie stosowanie pasow i zawiesi
tekstylnych. Nalezy uzywaC urzgdzen dzwignicowych technicznie sprawnych i
bezpiecznych. Wszystkie czynnosci montazowe nalezy prowadzi¢ z nalezytg ostroznoscia,
aby nie uszkodzi¢ samych urzadzen, istniejgcych na nich kotnierzy, krawedzi rowkow do
spawania i powtok ochronnych. Przed montazem orurowania nalezy zainstalowa¢ podpory

state lub tymczasowe. Podpory tymczasowe po zakonczeniu montazu nalezy usungc.

7.5. Wykonanie rurociggow

Montaz rurociggéw nalezy wykonywaé zgodnie z rysunkami montazowymi orurowania.
Przy potgczeniach spawanych osoba wykonujgca spoine musi nanies¢ na rurocigg
odpowiednie oznakowanie.

Montaz rurociggdw mogg wykonywaé wykonawcy ktorzy uzyskali ocene zgodnosci WE
nadang przez jednostke notyfikowana.

Montaz musi by¢ poprzedzony odbiorem konstrukcji wsporczych na terenie zakfadu
[lezeli wystepujg].

Rury powinny by¢ dostarczone na budowe w stanie zachowania poprawnej czystosci
mechanicznej i chemicznej powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych.

Zauwazone zanieczyszczenia wewngtrz odcinkow rur nalezy usunggé.

Przed spawaniem nalezy sprawdzi¢ droznosc, czystos¢ oraz potwierdzi¢ brak wad.
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Po zakonczeniu montazu otwarte konce rurociggéw nalezy zabezpieczy¢ przed kurzem i
zanieczyszczeniami mechanicznymi.

Prefabrykowany odcinek rury musi by¢ oczyszczony strumieniem powietrza, lub

wody przed ostatecznym podtgczeniem do rurociggu.

Rurociggi nalezy ukfadaC zgodnie z projektem na podporach poziomo Ilub nadajgc
odpowiednie pochylenia.

Potgczenia spawane rurociggéw nalezy wykonywa¢ wg opracowanej i zatwierdzonej
instrukcji spawania.

Potgczenia spawane i potgczenia kotnierzowe nalezy projektowa¢ poza podporami w
miejscach minimalnego obcigzenia momentem zginajgcym przekroje rurociggow.

Ogolne wymagania przy montazu rurociggéw:

— nalezy przyjmowa¢ minimalng ilos¢ montazowych potgczen spawanych, a ich

lokalizacja powinna umozliwiaé przeprowadzenie kontroli jakosci ztgcza,

— odlegtos¢ osi kro¢ca lub odgatezienia wspawanego w rurocigg od spoiny obwodowej

nie powinna by¢ mniejsza niz jedna srednica rurociggu odgatezienia,

— odlegto$¢ miedzy osiami sagsiednich ztgczy obwodowych rurociggéw nie mniejsza

niz Srednica DN rurociggu i nie mniejsza niz 200mm,

— umieszczenie kroccow na gietych odcinkach rurociggow jest niedopuszczalne,

— pokretta armatury zabudowanej na rurociggach nalezy ustawiaC w pozycji

przewidzianej w dokumentaciji technicznej i poprawnej ergonomicznie.
Wszystkie rurociggi muszg :

— by¢ uziemione,

— posiadac bocznikowanie na potgczeniach kotnierzowych (ozn. kolorem czerwonym).
Uziemienie nalezy realizowaC wytgcznie poprzez tzw. marki, fgczone spoinami z
rurociggami metalowymi. Marki rurociggdéw na podporze muszg by¢ potgczone kablami,
marka rurociggu zewnetrznego potgczona z przewodem uziemiajgcym potozonym
wzdtuz trasy rurociggow.

Przewody uziemiajgce wydane sg w projekcie branzy elektryczne;.

Marki do podtgczania uziemienia muszg by¢ spawane do rurociggu na jego gérze przed
wykonaniem proby ciSnieniowej. Spawanie marek lub innych elementéw rurociggu (np.
kotnierzy lub elementéw podpor statych lub slizgowych) po wykonaniu tych prob jest
zabronione.

Potaczenia spawane wykona¢ przed prébami ciSnieniowymi.

Jezeli spoiny wykonane zostaty po prébach cisnieniowych rurociggu - préby nalezy

powtorzyc.
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7.5.1. Potagczenia spawane

7.5.1.1. Uwagi ogolne

Technologie spawania rurociggow powinno wykonywac przedsiebiorstwo posiadajgce

Spawaczy i nadzor spawalniczy posiadajgcy udokumentowane uprawnienia do

technologii spawania stali weglowych i kwasoodpornych oraz przyjete i zatwierdzone

dla tej technologii WPS - .

Wskazane jest spawanie pierwszej przetopowej warstwy na budowie w ostonie gazu

ochronnego.

Metoda powyzsza zapewnia ograniczenie do minimum ilosci odpryskow do srodka rur.

Przed przystgpieniem do spawania rurociggow nalezy:

przygotowac¢ miejsce do posadowienia danego odcinka rurociggu tak, aby spetnione
zostaty warunki prostoliniowosci oraz wielkosci spadku,

przetransportowac bezpiecznie dotgczang rure na miejsce dokonania montazu,
przygotowa¢ miejsce do posadowienia rurociggu dotgczanego tak, aby mozna byto
dokona¢ ogledzin jego stanu a przygotowanie obu tgczonych odcinkow byto
zgodne z warunkami BHP oraz nie spowodowato uszkodzenia rury, (zaleca sie,
aby miejsce dokonywania ogledzin odbywato sie na miejscu montazul]

sprawdzi¢ stan powierzchni zewnetrznej i wewnetrznej rury dotgczane;,

czy nie wystepujg lub nie ujawnity sie na nich jakies wady i uszkodzenia,
prostopadto$¢ powierzchni koncéw do osi rury lub odcinka,

sprawdzenie tolerancji prostoliniowosci, odchytek Srednicy i grubosci sciany,
sprawdzi¢ stan ukosowania krawedzi

sprawdzi¢ wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego rurociggéw podziemnych i
naziemnych

sprawdzi¢ drozno$¢ rurociggow i czystos¢ wewnatrz rur,

umiesci¢ dotgczang rure blisko konca montowanego rurociggu,

ponownie sprawdzi¢ stan i prawidtowos¢ ukosowania kohcow obu rur,

oczysci¢ wnetrze rury dotgczanej, przedmuchujgc jg sprezonym powietrzem,
sprawdzi¢, czy roznica grubosci $cianek rur tgczonych przez spawanie nie
przekracza 10% w stosunku do scianki grubszej. Jezeli tak jest, nalezy wykonac

ukosowanie konca rury o grubszej sciance z pochyleniem 15%.

Oszlifowanie wykonuje sie:

od zewnatrz: gdy rury majg takg samg srednice wewnetrzna,

od wewnatrz: gdy rury majg takg samag srednice zewnetrzng.

Po szlifowaniu nalezy rure ponownie oczysci¢, przedmuchujgc sprezonym powietrzem,
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wykona¢ utozenie rury dotgczanej tak, aby zachowac prostoliniowos¢ trasy oraz
spadek, zapewnic zblizenie korncow na odlegtos¢ pozwalajgca na wykonanie spawu
na catym obwodzie rury.

przystgpi¢ do wykonania spawania rur.

7.5.1.2. Wymagania dotyczgce personelu spawalniczego

pofgczenia spawane rurociggdbw mogg wykonywaé wytgcznie spawacze z
odpowiednimi uprawnieniami (wydanymi przez UDT lub jednostke notyfikowang),
zatrudnieni w przedsiebiorstwach uprawnionych do budowy rurociggow.

kwalifikacje spawaczy dla wykonywanych technologii spawania wg normy PN -EN
287-1 + Al (w przygotowaniu pr PN-ISO 9606-1),

Swiadectwo egzaminu spawaczy zgodne z EN 287-1 zatgcznik B

spawacze procesow spawalniczych zmechanizowanych i automatycznych powinni
posiada¢ uprawnienia wg PN- EN 1418

wykonanie i kontrola ztgczy kontrolnych spawaczy instrukcje technologii spawania
[WPS] powinny by¢ opracowane dla wszystkich proceséw spawania zaréwno dla
spawania w warsztacie oraz spawania montazowego na budowie. WPS poza
wymagang technologia spawania powinny zawiera¢ wszystkie informacje
dotyczgce badan nieniszczgcych, tolerancji niewspoétosiowosci.

wszystkie WPS muszg by¢ zatwierdzone wg EN 13480-4 p-kt 9.3.

7.5.1.3. Kwalifikacje personelu spawalniczego

nadzér spawalniczy : zadania i odpowiedzialno$¢ wg PN-EN ISO 14731:2006
sprawdzenie  kwalifikacji personelu powinno by¢  wykonane przez osobe
certyfikowang wg EN 473: poziom 1 przyjetg przez nadzor certyfikowany wg
poziomu 3 ktéry ponosi takze odpowiedzialno$é za ocene wynikéw

badania wizualne powinny by¢ przeprowadzane i oceniane przez osobe o
dostatecznej wiedzy i doswiadczeniu. Certyfikacja wg EN 473 nie jest wymagana
badania ultradzwiekowe powinno by¢é przeprowadzane i oceniane przez osobe

certyfikowang co najmniej wg EN 473: poziom 2.

7.5.1.4. Zatwierdzenia procedury spawania

Klasa rurociagu
Ip wg EN 13480-4 Wymagane procedury spawania
p-kt 9.3

Rurociggi ci$nieniowe-
- procedura spawania zatwierdzona zgodnie
z:EN 288-3 lub EN 288-6, EN 288-7, EN 288-8;
Rurociggi bezcisnieniowe [p<0,5 bar g] :
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- procedura spawania zatwierdzona zgodnie z:
EN 288-5

Rurociggi cisnieniowe-

2 I - procedura spawania zatwierdzona zgodnie z:
EN 288-3 lub EN 288-8;

Rurociggi ci$nieniowe-
- procedura spawania zatwierdzona zgodnie z:

3 . EN 288-3 lub EN 288-8 przez kompetentng
strone trzecig

Kategoria

rurociggu .
LP wg EN 13480-4 Wymagane procedury spawania

p-kt 9.3

Rurociggi ci$nieniowe-
- procedura spawania zatwierdzona zgodnie z:

1 0 EN 288-3 lub EN 288-6, EN 288-7, EN 288-8;

Rurociggi bezcisnieniowe [p<0,5 bar g] :
- procedura spawania zatwierdzona zgodnie z:
EN 288-5

7.5.1.5. Warunki spawania

Podczas wykonywania potgczen spawanych nalezy wykona¢ odpowiednie zabezpieczenie
ztgcza przed wptywami atmosferycznymi a przy niskiej temperaturze przed szybkim
stygnieciem.

Parametry procesu spawania oraz minimalna temperatura otoczenia dla spawania stal
austenitycznych powinny by¢ okreslone w WPS.

Podczas spawania powierzchnie spawanych rur powinny by¢ suche, wolne od czastek

wody i wilgoci.

7.5.1.6. Spoiwa i materiaty pomocnicze

Spoiwa i materiaty pomocnicze powinny by¢é udokumentowane zgodnie z EN 10204 i
posiadac atest 2.2 . Powinny by¢ wtasciwe do zastosowania z materiatami spawanymi i
opracowang technologig spawania.

Elektrody, druty spawalnicze, prety, topniki nie powinny wykazywa¢ oznak uszkodzenia

i zauwazalnego pogorszenia jakosci.

Elektrody muszg by¢ przechowywane w suchym miejscu.

7.5.1.7. Kryteria badan ztgczy spawanych

Zgodnie z normg PN-EN 5817 poziom jakosci niezgodnosci  spawalniczych
wystepujgcych w ztgczach  spawanych wykonywanych elementow rurociggow w
warsztacie oraz na miejscu montazu dla przedmiotowej instalacji musi odpowiadac:

— poziomowi jakosci C dla rurociggow wykonanych wg § 11

— poziomowi jakosci B dla rurociggéow sklasyfikowanych w klasach: I i Il.
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7.5.1.8. Zakres badan nieniszczgcych ztgczy produkcyjnych

Dla przedmiotowych rurociggéow technologicznych wykonanych ze stali P215 NL

[grupa mat. 1.3] zakres obowigzujgcych badan spoin wg PN-EN 13480-5 tablica 8.2-1

Jest nastepujgcy:

Lp | Klasa Badania Spoiny obwodowe Spoiny Spoiny
rurociggu wizualne VT badania odgatezien | pachwinowe
[%] objetosciowe badania [potaczenie
objetosciowe | kielichowe ]
s badania UWAGI
[%] [RT/UT]
powierzchni
[%6]
[MT/PT]
[%0]
1 2 3 4 5 6 7
1 §11 100 0 0 0
2 | 100 5 0 5
3 Il 100 5 0 5

7.5.1.9. Znakowanie ztgczy

Ztgcza spawane powinny by¢ cechowane nastepujgcymi trwatymi znakami:

— znakiem spawacza przy kazdym ztgczu spawanym, niezaleznie od kategorii

— rurociggu,kolejnym numerem ztgcza.

Znakowania na elementach rurowych majgcych kilka ztgczy, wykonanych przez tego

samego spawacza mogg by¢ naniesione jedynie obok ztgczy skrajnych.

Podczas wykonywania zabezpieczenia antykorozyjnego lub czyszczenia rurociggu nalezy

pamietaé aby znaki te nie zostaty usuniete ,a po natozeniu farby pozostaty czytelnymi.

W dokumentaciji powykonawczej mozna umiescic ich pozycje na planie trasy rurociggu.

7.5.1.10. Kryteria akceptacji technik NDT

Techniki NDT, metoda, kryteria akceptacji wg ponizszej tabeli

Ip | Technika NDT Metoda/nr normy Kryteria akceptaciji
1 Badania wizualne [VT] EN 970 Tablica 8.4-2
2 Badania radiograficzne [RT] | EN 1435, klasa B EN 12517: poziom
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akceptacji 2+ wymagania

dodatkowe wg

En 13480-5: tablicy 8.4-3

proszkowe [MT]

Badania ultradzwiekowe | EN 1714, klasa A EN 1712
[uTl poziom akceptacji 3
Badania penetracyjne [PT] EN 571-1 EN 1289:

poziom akceptacji 1
Badania magnetyczno- | EN 1290 EN 1291:

poziom akceptacji 1

Badania nieniszczgce mozna wykonywac nie wczesniej niz 48 godzin po ukonczeniu

spawania.

7.5.1.11. Kryteria akceptacji niezgodnosci powierzchniowych

Kryteria akceptacji niezgodnosci powierzchniowych: - wg EN 13480-5 —Tablica 8.4-2

7.5.1.12. Naprawy spoin

Wady spawalnicze, ktére wymagajg naprawy powinny by¢ usuwane za pomocg
szlifowania, scinania, ztobienia lub skrawania czesci lub catej spoiny.

Podczas stosowania procesow termicznych rura oraz materiat spoiny nie powinien
podlegaé niekorzystnym wptywom cieplnym [by¢ przegrzane].

Naprawy spoin powinny by¢é wykonywane z zastosowaniem zatwierdzonych procedur i
uprawniony personel spawalniczy. Wada spawalnicza nie powinna by¢ naprawiana wiecej
niz 2 razy wg tej samej procedury. Kazda nastepna spoina naprawiana powinna byc¢
wykonana zgodnie z zatwierdzong i zmodyfikowana procedura.

Jezeli spoina naprawiana jest w wyniku przeprowadzonego badania radiograficznego,
powinny by¢ wykonane odpowiednie zdjecia przedstawiajgce wady. Wszystkie

naprawy spoin powinny by¢ udokumentowane. Naprawione spoiny powinny by¢

poddane badaniom nieniszczgcym zgodnie z EN 13480-5.

7.5.2. Potgczenia srubowo-kotnierzowe

Potaczenia kotnierzowe w rurociggach zaprojektowano przy zastosowaniu kotnierzy
i elementow ztgcznych wg norm PN-EN.
Wymiary uszczelek muszg odpowiadac kotnierzom przyjetym wg w/w normy.

W projekcie zastosowano: kotnierze z szyjkg do przyspawania wg PN-EN 1092-1
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typ 11 przylga B1

Jako elementy ztgczne zastosowanie beda:

— S$ruby dwustronne z gwintem na catej dtugosci - wg PN-EN 1515-1, kl 5.6, mat
C45E wg PN-EN 10269

— nakretki - wg PN-EN 1515-1, kI 5 mat C4A5E
wg PN-EN 10269

— podktadki zgbkowane -wg PN-82/M82024

Zabrania sie :

— stosowania Srub i nakretek o klasach wytrzymatosciowych nizszych niz
przewidziano w projekcie,

— wykonywania potgczen kotnierzowych i innych w przekrojach rurociggow
obcigzonych maksymalnym momentem zginajgcym.

Potgczenia kotnierzowe na wszystkich rurociggach muszg posiada¢ wykonane
bocznikowania w celu swobodnego przeptywu tadunkéw elektrostatycznych.
Bocznikowanie rurociggow nalezy wykonac stosujgc podktadki zgbkowane ocynkowane wg
PN-82/M-82024 na dwdch Srubach w kazdym potgczeniu kotnierzowym.

Podktadki zgbkowane musza mie¢ zapewniony petny metaliczny kontakt z powierzchnig
kotnierza i nakretka.

Miejsca bocznikowania oznaczy¢ kolorem czerwonym.

Podstawowe wymagania dla potgczen srubowo — kotnierzowych:

— powierzchnie uszczelniajgce kotnierzy powinny byC¢ prostopadte do osi rurociggu
dopuszczalna odchytka prostopadtosci przylgi do osi rurociggu —0,5mm/mb, przy
czym catkowita odchytka nie moze by¢ wigksza niz 1mm,

— powierzchnie uszczelniajgce powinny by¢ zgodne z normami przedmiotowymi i nie
mogqg zawierac rys, wgniecen, zadziorow, naderwan itp.

— elementy zigczne (Sruby, nakretki, podkfadki) powinny by¢ zgodne z projektem,
dokrecanie Srub powinno by¢ wykonane przy zastosowaniu kluczy
dynamometrycznych z kontrolowang sitg docisku w celu uzyskania rownomiernego
obcigzenia srub i uszczelek

— Sruby w pofgczeniach kotnierzowych powinny by¢ réwnomiernie dokrecane na
catym obwodzie kotnierza.

Zawsze nalezy uzywac srub fabrycznie nowych. Przed ich uzyciem nalezy sprawdzi¢, czy
sg czyste, wolne od rdzy i zanieczyszczen i pokryte smarem. Réwniez przed uzyciem
nalezy sprawdzi¢, czy nakretka pozwala sie lekko nakreci¢ na gwint Sruby. Zawsze

instalowa¢ $ruby i nakretki pokryte smarem. Nalezy uzywaé smardéw odpornych na
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dziatania czynnikbw atmosferycznych, a najlepiej posiadajgce dobre przewodnictwo
tadunkow elektrycznych. Po wykonaniu potgczenia, powinno sie ponownie pokry¢ warstwg
smaru nakretke oraz wystajgcy z niej odcinek gwintu sruby.
Po wstepnym skreceniu potgczen bez uszczelek i skontrolowaniu utozenia i prawidtowosci
montazu nalezy skreci¢ catos¢ z uszczelkami, okreslonym momentem, a nastepnie
zamocowac rurocigg na podporach lub podwieszeniach docelowych.
Nalezy pamieta¢ o dobrym nasmarowaniu srub i nakretek przed wykonaniem skrecenia,
Kazde dociggniecie $ruby powoduje odksztatcenie uszczelki i powierzchni kotnierza.
Dokrecanie $rub od razu wymaganym momentem docelowym powoduje gubienie
wspotosiowosci nawet do dobrze wykonanego potgczenia i jest niedopuszczalne.
Dokrecanie musi by¢ wykonywane etapami:

— dociggniecie srub momentem rownym 1/3 momentu wymaganego,

— dociggniecie srub momentem rownym 2/3 momentu wymaganego,

— dociggniecie srub momentem wymaganym.

7.6. Uziemienie urzadzen, armatury i rurociagéow

Uziemienie urzgdzen i rurociggdéw nalezy wykona¢ zgodne z normg PN-EN 62305-1/2/3/4.
Uziemienia urzgdzen i rurociggdw muszg zapewni¢ bezpieczehnstwa ludzi, maszyn i
urzgdzen. Kazdy rurocigg oraz zbiornik wykonany z metalu powinien zosta¢ podtgczony do
sieci uziemiajgce;.
Wszystkie konstrukcje wsporcze urzgdzen i rurociggéw takze muszg zostaé uziemione.
Potgczenia uziomowe powinny by¢ niezaleznie od stosowania innych sSrodkéw
ograniczajgcych powstanie i gromadzenie sie tadunkow elektrostatycznych .
Instalacje uziemienia rurociggéw nalezy wykonywa¢ wedtug normy:

— PN-HD 60364-5-54 — Instalacje elektryczne w obiektach budowlanych — dobdr i

montaz wyposazenia elektrycznego — Uziemienia i przewody ochronne.

7.6.1. Potgczenia kotnierzowo-Srubowe

Wszystkie potgczenia kotnierzowe muszg przenosi¢ tadunki elektrostatyczne.
Zaprojektowane potgczenia kotnierzowe potgczone srubami, nakretkami i podktadkami

zgbkowanymi zapewniajg spetnienie powyzszego wymagania.

7.6.2. Sprawdzenie jakosci uziemienia

Po wykonaniu montazu rurociggdw, nalezy dokona¢ pomiaru opornosci uzioméw i
urzgdzen do ktorego dochodzi rurocigg. Pomiar wykona¢ wg zasad zawartych w normach:
PN — HD-60364, PN-EN 62305-1/2/3/4.
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Opornos¢ mierzona w dowolnym miejscu rurociggu nie moze przekroczy¢ 100 Q (zgodnie
z PN-E-05204:1994).

Pomiary opornosci uzioméw powinny by¢ powtérzone w koncowej fazie rozruchu
technologicznego i po kazdym demontazu potgczen kotnierzowych Ilub armatury.

Potgczenia uzioméw powinny by¢ znakowane na czerwono.

7.7. Montaz urzadzen i armatury

Montaz urzadzen i armatury powinien odbywac sie zgodnie z zaleceniami podanymi przez
jej producentow z uwzglednieniem jej pozniejszej obstugi. Nalezy zwroci¢ uwage na
uchwyty montazowe urzadzen dla armatury na wtasciwy kierunek przeptywu medium
(takze dla zawordéw kulowych i odcinajgcych).
W projektowanej instalacji urzgdzenia i armatura bedg tgczone z instalacjg rurociggowa
poprzez potgczenia kotnierzowe.
Przed zamontowaniem armatura powinna by¢ dotarta, i powinna sie lekko zamykac i
otwierac.
Dokumentacja zaworu powinna rowniez podawac informacje o klasie szczelnosci zaworu.
Ponadto urzgdzenia i armatura powinny posiada¢ deklaracje producenta o zgodnosSci
wykonania z Dyrektywg PED. Dokumentacja urzgdzen i zaworow muszg zawieraC zakres
temperatur i cisnienia dla jakich sg one wykonane a przed montazem sprawdzi¢, czy
zgadza sie on z zakresem podanym w jego karcie katalogowej i karcie zatozeniowej
Kazde urzadzenie i armatura powinny by¢ wyposazone w trwale zamocowang tabliczke
znamionowg zawierajgca nastepujgce informacje:

— nazwa producenta,

- znak ,CE”,

— typ urzgdzenia / zaworu,

— nr fabryczny,

— rok budowy,

— numer technologiczny.
Nie dopuszcza sie, aby instalacje rurociggowe przenosity sity lub momenty sit na obudowy
pomp, zasuw, zaworow, lub innych urzadzeh , wyzsze niz dopuszczalne przez

producenta.

7.8. Zabezpieczenie przed korozjg

Rurociggi technologiczne wykonane sg ze stali weglowej wymagajg zabezpieczenia

powtokg antykorozyjna.
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Zabezpieczenie dotyczy rurociggéw nadziemnych.

Technologia zabezpieczenia antykorozyjnego tych rurociggdw wg oddzielnego
opracowania zatwierdzonego przez Inwestora i powinno bazowac na wytycznych projektu
Nr Nr Zad. 4244.

Zabezpieczenie antykorozyjne instalacji wolno wykona¢ dopiero po otrzymaniu

pozytywnego wyniku préb cisnieniowych.

7.9. Zabezpieczenie przed korozja

Wszystkie rurociggi powinny posiadac jednoznaczng identyfikacje.
Bezposrednio na rurociggu lub na tabliczce do niego zamocowanej ktéra powigzana jest z
dokumentem zawierajgcym niezbedne informacje o rurociggu.
Znakowanie powinno zawierac:

— numer technologiczny,

— nazwe wytworcy,

— rodzaj przesytanego ptynu,

— $rednice nominalna DN,

— maksymalne ci$nienie dopuszczalne PS w barach [PS=0,5 MPa],

— cisnienie proby i zastosowany czynnik,

— date proby cisnieniowe.
Znaki powinny by¢ przymocowane w widocznych potozeniach w kazdym
z nastepujgcych miejsc:

— trasy gtdbwne rurociggéw,

— wszystkie miejsca odgatezien.

8. ZGLOSZENIE INSTALACJI DO ROZRUCHU | ODBIORU
8.1. Ogolne zasady wykonania roboét

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, ST i wymaganiami
Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania daty wyniki pozytywne.

Rozruch instalacji w ramach wykonanej instalacji moze byé wykonany pod
warunkiem dziatania pozostatych obiektéow bazy i na paliwie rozruchowym ktérego,
dostawa jest zwigzana z zakresem modernizacji catosci Bazy. Dostawca paliwa
(Inwestor lub GRI) powinien byé wskazany w dokumentach ktére dotycza

modernizacji Bazy.
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8.2. Odbiér robét zanikajgcych i ulegajacych zakryciu

Odbiorowi robét zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu podlegajg wszystkie

technologiczne czynnosci zwigzane z budowg instalacji rurociggowej, a mianowicie:

roboty przygotowawcze,
zabezpieczenie innych przewodow,
roboty montazowe wykonania rurociggéw,

proby szczelnosci przewodow.

Odbidr robét zanikajgcych powinien by¢ dokonany w czasie umozliwiajgcym wykonanie

korekt i poprawek bez hamowania ogdlnego postepu robot.

8.3. Etapy roboét przed zgtoszeniem instalacji do rozruchu

Rozruch przeprowadza komisja rozruchowa.

Proces rozruchu instalacji technologicznej dzieli sie na nastepujgce etapy:

Rozruch wstepny obejmuje:

proby cisnieniowe instalacji rurociggowych,

przygotowanie dokumentacji budowy do odbioru przez inwestora,

sprawdzenie posiadanej dokumentacji armatury i urzadzen (karty gwarancyjne,
DTR, instrukcje obstugi, certyfikaty i dokumentacji zakupu),

sprawdzenie, czy instalacja zostata wykonana zgodnie z dokumentacjg techniczna,
a dokonane zmiany, zostaly zaakceptowane przez projektanta / producenta lub
dostawce urzgdzen,

sprawdzenie prawidtowosci stanu armatury i urzadzen (otwieranie i zamykanie),
odebranie instalacji rurociggowej do rozruchu technologicznego przed wykonaniem
zabezpieczenia antykorozyjnego.

Rozruch technologiczny :

sprawdzenie  podczas rozruchu technologicznego czy nie  wystepujg
nieprawidtowosci, ktére mogty by wptyng¢ na prawidtowg prace instalaciji,

potwierdzenie poprawnej pracy zaworow i pozostatej armatury.

Podczas rozruchu technologicznego nie okresla sie czy instalacja osiggneta zaktadane

parametry eksploatacyjne sprawdza sie tylko poprawnos¢ przeptywu medium oraz czy

przeptywowi nie towarzyszg zjawiska moggce wskazywac na mozliwos¢ awarii instalaciji

podczas przysziej eksploatacji.

Jako medium rozruchowe zastosowa¢ medium docelowe.

Eksploatacja wstepna:

sprawdzenie osiggniecia docelowych parametréw jakosciowych i iloSciowych.
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sprawdzenie czy podczas normalnej eksploatacji instalacja dziata prawidtowo

Nalezy doktadnie sprawdzi¢ prawidtowosc¢ dziatania pomp, armatury.

Okres eksploatacji wstepnej wg ustalen z uzytkownikiem.

Potwierdzi¢ uzyskanie zatozonych parametréw projektowych instalaciji.
Eksploatacje wstepng uwaza sie za zakonczong po uzyskaniu paliw 0 wymaganej
czystosci i projektowanej wydajnosci.

Uwagi:

— dopuszcza sie potgczenie rozruchu technologicznego z eksploatacjg wstepna.

8.4. Badania budowy rurociggow

Badanie budowy rurociggébw przeprowadza Komisja Rozruchowa ktore polega na

sprawdzeniu:

zgodnosci wykonania rurociggow z dokumentacja projektowg i powykonawczg,
— certyfikatow i Swiadectw jakosci,
— poprawnosci wbudowania armatury,
— wykonania uziemien rurociggdéw oraz potgczen kotnierzowych,
— znakowania rurociggow,
— dokumentow z przeprowadzonych prob i odbiorow.
Badanie budowy rurociggobw wykonaé¢ przed wykonaniem zabezpieczenia

antykorozyjnego.

8.5. Odbiér rurociagéw

Po przeprowadzeniu wszystkich prob i po rozruchu technologicznym z wynikiem
pozytywnym, sporzgdzeniu protokotu, Komisja Rozruchowa dopuszcza rurocigg do

eksploatacji i odbioru przez uzytkownika.

8.6. Eksploatacja ostateczna rurociggéw

Ponizej omdwiono wazniejsze wymagania dotyczgce eksploatacji.
» Eksploatacja rurociggbw powinna by¢é prowadzona zgodnie z opracowang
instrukcjg eksploatacji rurociggdéw technologicznych i zamieszczona w WTWIOR
= Niezaleznie od instrukcji eksploatacji rurociggdw opracowane powinny zostac:
— instrukcja eksploatacji dla catej bazy paliwowej okreslajgca warunki poprawne;j i
bezpiecznej eksploataciji,
— instrukcje stanowiskowe okreslajgce bezpieczne metody eksploatacji dla:

— pompowni, stanowisk zatadunkowo- roztadunkowych, zbiornikbw magazynowych
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Powyzsze instrukcje zgodnie z dotychczasowg praktykg eksploatacyjng powinien
opracowac uzytkownik bazy.
Dokumenty powyzsze powinny byC¢ zatwierdzone przez Inspektora BHP, rzeczoznaw
p.poz. oraz przedstawiciela inwestora. Zgodnie z obowigzujgcymi przepisami pracodawca
musi poinformowaé pracownika o zagrozeniach jakie sg zwigzane z wykonywaniem
czynnosci na poszczegolnych stanowiskach pracy oraz zapewni¢ przeszkolenie
pracownikow.
Instrukcje stanowiskowe powinny okresla¢ warunki bezpiecznej pracy oraz wszystkie
zagrozenia jakie mogg wystgpi¢ na danym stanowisku.
» |Instrukcja eksploatacji instalacji opracowana przez uzytkownika powinna co
najmniej zawierac:
— wykaz rurociggow,
— postanowienia odnosnie uruchomienia, prawidtowej eksploatacji i wytgczenia z
ruchu rurociggow,
— sposoby postepowania w przypadku likwidacji zaburzen pracy rurociggéw oraz
urzgdzen np. pomp, filtréw urzadzen kontrolno-pomiarowych itp.
— wytyczne dokumentowania przebiegu eksploatacji rurociggow (ksigzka ruchu
rurociggu lub instalacji ),
— procedure wytgczenia instalacji z ruchu w przypadku awarii dowolnego urzgdzenia,
— sposbb przygotowania rurociggu do remontu,
— wymagania kwalifikacyjne dla personelu obstugi urzgdzen cisnieniowych,
— sposoby dokonywania pomiaréw zachowywania sie rurociggow (kompensacja,
pefzanie),
— przyblizony harmonogram przeglagddw i napraw inne niezbedne wymagania
eksploatacyjne.
= Badania eksploatacyjne rurociggow:
Wszystkie rurociggi sklasyfikowane zostaty jako podlegajgce pod § 11, jednak wymaga
sie aby podczas eksploatacji podlegaty nastepujgcym badaniom:
— okresowym,
— doraznym,

— odbiorczym po modernizacji.

8.6.1. Badania okresowe

Badania okresowe nalezy wykonywac jako:

" rewizje zewnetrzne,
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* rewizje podstawowe,
" rewizje petne
» proby cisnieniowe.
Rewizje zewnetrzne obejmuja:
» ogledziny wzrokowe catej trasy rurociggu, przeglad ztgcz statych i roztgcznych w w
celu okreslenia szczelnosci, wad zewnetrznych, stopnia korozji, itp.
» przeglad aparatury i urzgdzen zabezpieczajgcych,
= kontrola stanu podpar¢ i zawieszen, oraz konstrukcji nosnych,
» Kkontrola dziatania urzgdzen odwadniajgcych,
» przeglad zabezpieczen antykorozyjnych, izolacji termicznych i oznakowania,
= pomiary statych odksztatcen i wibracji, oraz opornosci i uziemien.
Rewizje zewnetrzne mogg by¢ przeprowadzone w czasie eksploatacji rurociggu.
Rewizje podstawowe obejmuja:
» czynnosci jak przy rewizji zewnetrznej,
» wykonanie wyrywkowej kontroli grubosci scianek, twardosci spoin i materiatu
rodzimego, przez jednostke upowazniona,
»= wykonanie wskazanych radiogramow ztgcz spawanych
= wykonanie prob cisnieniowych rurociggow,
Rewizje petne :
Przeprowadzane sg w przypadku uzyskania negatywnych wynikow rewizji
podstawowych i obejmujg one:
= demontaz rurociggu na elementy,
» poddanie elementéw rurociggdw i armatury ogledzinom zewnetrznym i
wewnetrznym,
» ocenie stanu technicznego, badaniom nieniszczgcym,
= pomiarom grubosci scianek, twardosci spoin itp.,
» dokonanie kwalifikacji elementéw do ponownego montazu lub wymiany,
= wykonanie prob cisnieniowych rurociggow,
Celowos¢ wykonania rewizji petnej musi wynikaé z przeprowadzonej analizy kosztow.
Miejsca rurociggu, w ktérych wykonano badania nieniszczace powinny by¢ zanotowane
i 0znaczone na rysunku rurociggu.
Na okolicznos¢ przeprowadzonych rewizji, komisja sporzgdza poswiadczenie badania
rurociggu
Zaprojektowane obiekty technologiczne bedg odpowiadaty obowigzujgcym przepisom,

standardom i normom.
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8.7. Badania dorazne

Badania dorazne obejmuja:

» badania eksploatacyjne,

* badania poawaryjne lub powypadkowe.
Badania dorazne eksploatacyjne wykonywane sg na wniosek eksploatujgcego w
przypadku wykonania przez niego:

" paprawy rurociggu,

= wymiany lub naprawy osprzetu zabezpieczajgcego,

» zmiany parametrow urzgdzen zasilajgcych,

» zmiany uktadu rurociggéw wspotpracujgcych,

= zarejestrowania przekroczenia dopuszczalnych parametréw pracy.
Badania poawaryjne lub powypadkowe uzytkownik przeprowadza we wtasnym zakresie
lub zleca innym upowaznionym jednostkom.
W badaniach tych nalezy zamiescic:

— przyczyne zdarzenia,

— zakres przeprowadzonych badan,

— whnioski i zalecenia do dalszej bezpiecznej eksploatacji.

9. OBMIAR ROBOT
9.1. Ogodlne zasady obmiaru Robét

Obmiar robot okresla ilos¢ wykonanych robot zgodnie z postanowieniami Umowy z

Wykonawca.

9.2. Szczegdbtowe zasady obmiaru Robét

llo§¢ robot oblicza sie wedlug sporzgdzonych przez Wykonawce obmiaréw
powykonawczych, z uwzglednieniem wymagan technicznych zawartych w niniejszych

SSWIOR i ujmuje w ksigzce/karcie obmiaru.

9.3. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarows jest:
— 1 mdlatyczenia
— 1 m3 dla zdjecia warstwy humusu
— 1 m3 dla robét ziemnych
— 1m3 dla wykonania podsypek i obsypek

— 1 m (metr) dla rurociggu (wg. srednic).
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— 1 kmpl (komplet) dla urzadzen, wyposazenia i armatury.

10. PODSTAWA PLATNOSCI
10.1. Ogélne wymagania dotyczace ptatnosci

Ptatnos¢ za jednostke obmiarowg robét wg. zakresu wymienionego w pkt. 10.2. niniejszych
SSWIOR nalezy przyjmowac zgodnie z postanowieniami Umowy, obmiarem robdét, oceng
jakosci uzytych materiatow i jakosci wykonania robot, na podstawie wynikdw pomiardw i

badan.

10.2. Cena jednostki obmiarowej

1 m3 (metr szeScienny) dla wykopow obejmuije:

zakup, dostarczenie materiatéw, sprzetu i urzgdzen oraz ich sktadowanie,
— roboty przygotowawcze i pomiarowe, w tym wytyczenie,
— o0znakowanie i zabezpieczenie robdt,
— pozyskanie miejsca dla odktadu czasowego i statego,
— zdjecie humusu
— wykonanie wykopu w gruncie | - IV kat. wraz z umocnieniem $cian wykopu i jego
odwodnieniem oraz transportem urobku na nasyp lub odkfad
— zakup i transport materiatow,
— zasypanie wykopu wraz z jego zageszczeniem,
— rozscielenie humusu
— uporzgdkowanie terenu robot.
— pomiary i badania.
— wywiezienie materiatow zbednych i koszty utylizacji
— uporzadkowanie terenu robaot.
1 m (metr) dla rurociggéw (wg. srednic).
— zakup, dostarczenie materiatéw, sprzetu i urzgdzen oraz ich sktadowanie,
— przygotowanie podtoza,
— przygotowanie stanowiska,
— utozenie rurociggow,
— pomiary i badania.
— wywiezienie materiatéw zbednych i koszty utylizaciji
— uporzgdkowanie terenu robot.

1 kmpl (komplet) dla urzadzen, armatury, wyposazenia.
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— montaz urzgdzen napetniajgcych,

— montaz armatury.

11. PRZEPISY ZWIAZANE

Ponizej zatgcza sie spis norm dotyczgcych wykonania instalacji technologicznej.
11.1. Normy zwigzane z rurociggami -ogolne

PN-EN 13480-1: 2005 Rurociggi przemystowe metalowe-Postanowienia ogolne
PN-EN 13480-2: 2005 Rurociggi przemystowe metalowe-Materiaty

PN-EN 13480-3: 2005 Rurociagi przemystowe metalowe-Projektowanie i obliczenia
PN-EN 13480-4: 2005 Rurociggi przemystowe metalowe-Wykonanie i montaz
PN-EN 13480-5: 2005 Rurociagi przemystowe metalowe-Kontrola i badania

PN-EN 10204+A1: 1997 Wyroby metalowe-Rodzaje dokumentow kontroli

11.2. Normy zwigzane z elementami rurociggéw i badania rurociggéw

PN-EN 10025: 2002 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych.
Warunki techniczne dostawy

PN-EN 10028-1: 1996 Wyroby ptaskie ze stali na urzgdzenia cisnieniowe- Wymagania
ogolne

PN-EN 10028-2: 1996 Wyroby ptaskie ze stali na urzadzenia ci$nieniowe-

Stale niestopowe i stopowe do pracy w podwyzszonych temperaturach

PN-EN 10028-4: 1996 Wyroby ptaskie ze stali na urzgdzenia cisnieniowe-

Stale stopowe niklowe do pracy w obnizonych temperaturach

PN-EN 10028-5: 1996 Wyroby ptaskie ze stali na urzadzenia ci$nieniowe-

Stale spawalne drobnoziarniste walcowane termomechanicznie

PN-EN 10028-6: 1996 Wyroby ptaskie ze stali na urzgdzenia cisnieniowe-

Stale spawalne drobnoziarniste do ulepszania cieplnego

PN-EN 10028-7: 1996 Wyroby ptaskie ze stali na urzadzenia ci$nieniowe-

Stale odporne na korozje

PN-EN 10216-1: 2004 Rury stalowe bez szwu do zastosowan cisnieniowych-
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Rury ze stali niestopowych z wymaganymi witasno$ciami w temperaturze pokojowe;j
PN-EN 10216-2: 2004 Rury stalowe bez szwu do zastosowan cisnieniowych-

Rury ze stali niestopowych i stopowych z okreslonymi wiasnosciami w temperaturze

podwyzszonej

PN-EN 10216-3: 2004 Rury stalowe bez szwu do zastosowan cisnieniowych-
Rury ze stali stopowych drobnoziarnistych

PN-EN 10216-4: 2004 Rury stalowe bez szwu do zastosowan cisnieniowych-

Rury ze stali niestopowych i stopowych z wymaganymi wtasnosciami w temperaturze

obnizonej

PN-EN 10216-4: 2004 Rury stalowe bez szwu do zastosowan cisnieniowych-

Rury ze stali odpornych na korozje

PN-EN 10217-1: 2004 Rury stalowe ze szwem do zastosowan cisnieniowych-
Rury ze stali niestopowych z wymaganymi wtasnosciami w temperaturze pokojowej
PN-EN 10217-2: 2004 Rury stalowe ze szwem do zastosowan cisnieniowych-
Rury ze stali stopowych i niestopowych zgrzewane elektrycznie z okreslonymi wtasnosciami
w temperaturze podwyzszonej

PN-EN 10217-3: 2004 Rury stalowe ze szwem do zastosowan cisnieniowych-
Rury ze stali stopowych drobnoziarnistych

PN-EN 10217-4: 2004 Rury stalowe ze szwem do zastosowan cisnieniowych-
Rury zgrzewane elektrycznie ze stali niestopowych z okreslonymi wiasnosciami

w temperaturze obnizonej

PN-EN 10217-5: 2004 Rury stalowe ze szwem do zastosowan cisnieniowych-
Rury ze stali niestopowych i stopowych spawane tukiem krytym z okreslonymi
wlasnosciami w temperaturze podwyzszonej

PN-EN 10217-7: 2004 Rury stalowe ze szwem do zastosowan cisnieniowych-
Rury ze stali odpornych na korozje

PN-EN 10088-1: 1998 Stale odporne na korozje - Gatunki

Rury ze stali odpornych na korozje
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PN-EN 10088-2: 1998 Stale odporne na korozje — Warunki techniczne dostawy blach
Grubych, cienkich oraz tasm ogdlnego przeznaczenia

Rury ze stali odpornych na korozje

PN-EN 10088-3: 1998 Stale odporne na korozje

Warunki techniczne dostawy potwyrobdw, pretéw, walcodwki i ksztattownikow ogolnego

przeznaczenia.
PN-EN 10088-4: 1998 Stale odporne na korozje

Warunki techniczne dostawy blach grubych, blach cienkich i tasm ze stali nierdzewnych do

zastosowan konstrukcyjnych (oryg.).
PN-EN 10088-5: 1998 Stale odporne na korozje

Warunki techniczne dostawy pretéw, walcéwki, drutu, ksztattownikow i wyrobow o powierzchni

jasnej ze stali nierdzewnych do zastosowan konstrukcyjnych.

DIN 2440/2444 : Rury ze szwem ocynkowane z koncami gwintowanymi

PN-EN 10253-4:2010-Ksztattki rurowe do przyspawania doczotowego.

Czesc 4: stale odporne na korozje austenityczne i austenityczno-ferrytyczne [duplex]
Do przerébki plastycznej ze specjalnymi wymaganiami dotyczgcymi kontroli

ASME B16.25/BS3799 WELDOLETS

ASME B16.11/BS3799 SOCKOLETS

ASME B16.5/BS3799  NIPOLETS

PN-EN 10241: 2005 : Gwintowane tgczniki rurowe stalowe

PN-EN 558-1: 2001 : Armatura przemystowa.

Dtugosci zabudowy armatury metalowej prostej i kgtowej do rurociggéw kotnierzowych
PN-EN 593: 2001: Armatura przemystowa- Przepustnice metalowe

prPN-EN 12569: Armatura przemystowa-

Armatura dla przemystu chemicznego i petrochemicznego — Wymagania i badania
PN-EN 12266-1: 2003 Armatura przemystowa- Badanie armatury

Czes¢ 1 —badania cisnieniowe, procedury badawcze i kryteria odbioru

-Wymagania obowigzkowe

NR DOK. 00T300REWO strona 36/43



NR PROJ. 190002 |l PROCHEM

PN-EN 12266-2: 2003 Armatura przemystowa- Badanie armatury

Czes¢ 2 —badania, procedury badawcze i kryteria odbioru

-Wymagania dodatkowe

DIN 3230 Part 3 Armatura przemystowa- Badania szczelnosci

PN-EN 1514-1: 2001: Kotnierze i ich potgczenia

Wymiary uszczelek do kotnierzy z oznaczeniem PN-uszczelki niemetalowe ptaskie
z wktadkami lub bez wktadek.

PN-EN 1515-1: 2002: Kotnierze i ich potgczenia- Sruby i nakretki

Dobér $rub i nakretek- Sruby dwustronne z gwintem na catej dtugosci

EN- EN ISO 4032: Nakretki szesciokatne

DIN 2509: Sruba z gwintem na catej dtugosci w wykonaniu specjalnym z koricem
szesciokgtnym .

PN-EN 10241: Gwintowane tgczniki rurowe stalowe ocynkowane

11.3. Normy zwigzane z armatura i potagczeniami kotnierzowymi

PN-EN ISO 15761:2005 Zasuwy stalowe, zawory kulowe i zawory zwrotne o wymiarach

réwnych i mniejszych od DN 100 dla przemystu naftowego i gazowniczego

Numer: PN-EN 13942:2006 Przemyst naftowy i gazowniczy -- Systemy rurociggdéw

przesytowych — Zawory na rurociggach

PN-EN 1092-1:2006 Kotnierze i ich potgczenia -- Kotnierze okragte do rur, armatury, ksztattek,

tgcznikow i osprzetu z oznaczeniem PN -- Czesc¢ 1: Kotnierze stalowe

PN-EN 1333:2006 (U) Kotnierze i ich potgczenia - Elementy rurociggow - Definicja i dobér PN-
EN 1514-1:2001 Kotnierze i ich potgczenia -- Wymiary uszczelek do kotnierzy z oznaczeniem
PN -- Czes¢ 1: Uszczelki niemetalowe ptaskie z wktadkami lub bez wktadek

PN-EN 1514-1:2001/Ap1:2002 Kotnierze i ich potgczenia -- Wymiary uszczelek do kotnierzy z
oznaczeniem PN -- Cze$¢ 1: Uszczelki niemetalowe ptaskie z wktadkami lub bez wktadek
PN-EN 1515-1:2002 Kotnierze i ich potgczenia -- Sruby i nakretki -- Cze$é 1: Dobér $rub i
nakretek

PN-EN 1515-2:2005 Kotnierze i ich potgczenia -- Sruby i nakretki -- Cze$é 2: Podziat

materiatdw na sruby do kotnierzy stalowych z oznaczeniem PN
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PN-EN 1515-3:2005 (U) Kotnierze i ich potgczenia -- Sruby i nakretki -- Cze$é 3: Podziat

materiatéw na sruby do kotnierzy stalowych z oznaczeniem klasy

PN-EN 1591-1:2002 (U) Kotnierze i ich potaczenia -- Zasady projektowania potgczen

kotnierzowych okragtych z uszczelkg -- Czes¢ 1: Metoda obliczeniowa
PN-EN 1665:2001 Sruby z tbem szesciokatnym z kotnierzem stozkowym -- Szereg zwiekszony

PN-EN 1667:2000 Nakretki szesciokgtne z kotnierzem stozkowym samozabezpieczajgce

jednolite z gwintem metrycznym drobnozwojowym
PN-EN 14218:2005 Nakretki szesciokatne z kotnierzem -- Gwint drobnozwojny

PN-EN 14219:2005 Sruby z tbem szesciokgtnym z kotnierzem z gwintem metrycznym

drobnozwojnym -- Szereg maty

PN-EN 14772:2005 (U) Kotnierze i ich potgczenia -- Kontrola zapewnienia jakosci i badania
uszczelek zgodnych z normami serii EN 1514 i EN 12560

PN-EN 1591-2:2002 (U) Kotnierze i ich potagczenia -- Zasady projektowania potgczen

kotnierzowych okragtych z uszczelkg -- Czes¢ 2: Parametry uszczelek

PN-EN ISO 10497 - Badania armatury-Wymagania dotyczgce proby ogniowe;.

11.4. Normy zwigzane z wykonywaniem i kontrola prac spawalniczych

PN-CR 13576:2002 (U) - Wprowadzenie EN 729 do wymagan jakosciowych przy spawaniu

materiatdw metalowych

PN-CR ISO 17663:2002 (U) - Spawanie -- Wytyczne dotyczgce wymagan jakosciowych dla
obrobki cieplnej zwigzanej ze spawaniem i procesami pokrewnymi

PN-EN 287-1:2005 (U) - Egzamin kwalifikacyjny spawaczy -- Spawanie - Czesc 1: Stale
PN-EN 288-2:1994 - Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej uznawanie —

Instrukcja technologiczna spawania tukowego

PN-EN 288-2:1994/A1:2002 - Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej

uznawanie — Instrukcja technologiczna spawania tukowego

PN-EN 288-3:1994 - Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej uznawanie —
Badanie technologii spawania tukowego stali

PN-EN 288-5:1997 - Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie —
Uznawanie na podstawie stosowania uznanych materiatdbw dodatkowych do spawania

tukowego
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PN-EN 288-6:1999 - Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej uznawanie — -

Uznawanie na podstawie uzyskanego doswiadczenia

PN-EN 288-7:1999 - Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej uznawanie — -

Uznawanie na podstawie stosowania standardowej technologii spawania fukowego

PN-EN 288-8:1999 - Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej uznawanie --

Uznawanie na podstawie badania przedprodukcyjnego spawania

PN-EN 439:1999 - Spawalnictwo -- Materiaty dodatkowe do spawania - Gazy ostonowe do

tukowego spawania i ciecia
PN-EN 571:1999 — Badania nieniszczgce — Badania penetracyjne — Zasady ogélne
PN-EN 719:1999 Spawalnictwo -- Nadzér spawalniczy -- Zadania i odpowiedzialnosc

PN-EN 875:1999 - Spawalnictwo -- Badania niszczgce spawanych ztgczy metali -- Préoba

udarnosci -- Usytuowanie probek, kierunek karbu i badanie

PN-EN 876:1999 - Spawalnictwo -- Badania niszczgce spawanych ztgczy metali -- Proba

rozciggania probek wzdtuznych ze spoin ztgczy spawanych

PN-EN 895:1997 - Badania niszczgce spawanych ztgczy metali -- Préba rozciggania probek
poprzecznych

PN-EN 910:1999 - Spawalnictwo -- Badania niszczgce spawanych ztgczy metali -- Préby
zginania

PN-EN 970:1999 - Spawalnictwo -- Badania nieniszczgce ztgczy spawanych -- Badania

wizualne

PN-EN 970:1999/Ap1:2003 - Spawalnictwo -- Badania nieniszczgce ztgczy spawanych --
Badania wizualne

PN-EN 1011-1:2001 - Spawanie -- Wytyczne dotyczgce spawania metali -- Czes¢ 1: Ogodlne
wytyczne dotyczgce spawania tukowego

PN-EN 1011-1:2001/A1:2005 - Spawanie -- Wytyczne dotyczgce spawania metali -- Cze$¢ 1:

Ogodlne wytyczne dotyczgce spawania tukowego

PN-EN 1011-1:2001/A2:2005 - Spawanie -- Wytyczne dotyczgce spawania metali -- Cze$¢ 1:

Ogodlne wytyczne dotyczgce spawania tukowego

PN-EN 1043-1:2000 - Spawalnictwo -- Badania niszczgce metalowych ztgczy spawanych --

Proba twardosci -- Proba twardosci ztgczy spawanych tukowo
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PN-EN 1043-2:2000 - Spawalnictwo -- Badania niszczgce metalowych zigczy spawanych --

Proba twardosci -- Proba mikrotwardosci ztgczy spawanych tukowo

PN-EN 1289:2000 — Badania nieniszczgce ztgczy spawanych- Badania penetracyjne ztgczy
spawanych — Poziomy akceptacji

PN-EN 1290:2000 — Badania nieniszczgce ztgczy spawanych- Badania magnetyczno-
proszkowe ztgczy spawanych

PN-EN 1291:2000 — Badania nieniszczgce ztgczy spawanych- Badania magnetyczno-
proszkowe ztgczy spawanych — Poziomy akceptacji

PN-EN 1320:1999 - Spawalnictwo -- Badania niszczgce spawanych ztgczy metali -- Préba

tamania

PN-EN 1321:2000 - Spawalnictwo -- Badania niszczgce metalowych ztgczy spawanych --

Badania makroskopowe i mikroskopowe ztgczy spawanych

PN-EN 1418:2000 - Personel spawalniczy -- Egzaminowanie operatorow urzgdzen
spawalniczych oraz nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w petni zmechanizowanego i

automatycznego spajania metali

PN-EN 1435:2001 - Badania nieniszczgce ztgczy spawanych -- Badania radiograficzne ztgczy

spawanych

PN-EN 1435:2001/A1:2005 Badania nieniszczgce ztgczy spawanych -- Badania radiograficzne
ztgczy spawanych

PN-EN 1435:2001/A2:2005 Badania nieniszczgce ztgczy spawanych -- Badania radiograficzne
ztgczy spawanych

PN-EN 1708-1:2002 - Spawanie -- Podstawowe rozwigzania stalowych potgczen spawanych --
Czesc¢ 1: Elementy ci$nieniowe

PN-EN 1708-1:2002/A1:2005 - Spawanie -- Podstawowe rozwigzania stalowych potgczen
spawanych -- Czes¢ 1: Elementy cisnieniowe

PN-EN 1708-2:2004 - Spawanie -- Podstawowe rozwigzania stalowych potgczen spawanych --
Czesc¢ 2: Elementy nie obcigzone cisnieniem wewnetrznym

PN-EN 1712:2001 - Badanie nieniszczace zlgczy spawanych -- Badania ultradzwigkowe
ztgczy spawanych -- Poziomy akceptacji

PN-EN 1712:2001/A1:2005 - Badanie nieniszczace ztgczy spawanych -- Badania
ultradzwiekowe ztgczy spawanych -- Poziomy akceptacii
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PN-EN 1712:2001/Ap1:2003 - Badanie nieniszczace ztgczy spawanych -- Badania

ultradzwiekowe ztgczy spawanych -- Poziomy akceptacii

PN-EN 1714:2002 - Badania nieniszczagce zlgczy spawanych -- Badanie ultradzwiekowe

ztgczy spawanych

PN-EN 1714:2002/A1:2005 - Badania nieniszczace zlgczy spawanych -- Badanie

ultradzwiekowe ztgczy spawanych

PN-EN 1714:2002/A2:2005 - Badania nieniszczace zlgczy spawanych -- Badanie

ultradzwiekowe ztgczy spawanych

PN-EN 1792:2004 (U) - Spawanie -- Wielojezyczny wykaz terminéw dotyczgcych spawania i

procesow pokrewnych

PN-EN 1712:2001/A2:2005 - Badanie nieniszczace ztgczy spawanych -- Badania

ultradzwiekowe ztgczy spawanych -- Poziomy akceptacji

PN-EN 12062:2000 - Spawalnictwo -- Badania nieniszczgce ztgczy spawanych -- Zasady

ogolne dotyczgce metali

PN-EN 12062:2000/A1:2005 - Spawalnictwo -- Badania nieniszczgce ztgczy spawanych --

Zasady ogolne dotyczgce metali

PN-EN 12062:2000/A2:2005 - Spawalnictwo -- Badania nieniszczgce ztgczy spawanych --

Zasady ogolne dotyczgce metali
PN-EN 12517:2001: -- Badania nieniszczgce ztgczy spawanych —badania radiograficzne
ztgczy spawanych — Poziomy akceptacji

PN-EN 14163:2005/AC:2006 - Przemyst naftowy i gazowniczy -- Systemy rurociggéw

przesytowych -- Spawanie rurociggéw

PN-EN 14610:2005 (U) - Spawanie i procesy pokrewne -- Definicje dotyczace proceséw

spawania i zgrzewania metali

PN-EN 14717:2005 (U) - Spawanie i procesy pokrewne -- Srodowiskowy wykaz czynnosci

kontrolnych

PN-EN 27963:1993 - Potgczenia spawane stali -- Wzorzec kontrolny nr 2 do ultradzwiekowych

badan stali

PN-EN ISO 3834-1:2006 (U) - Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatow

metalowych -- Czes¢ 1: Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosci
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PN-EN ISO 3834-2:2006 (U) - Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatow

metalowych -- Cze$¢ 2: Petne wymagania jakosci

PN-EN ISO 3834-3:2006 (U) - Wpymagania jakosci dotyczgce spawania materiatow

metalowych -- Cze$¢ 3: Standardowe wymagania jakosci

PN-EN ISO 3834-4:2006 (U) - Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatow

metalowych -- Cze$¢ 4: Podstawowe wymagania jakosci

PN-EN ISO 3834-5:2006 (U) - Wpymagania jakosci dotyczgce spawania materiatow
metalowych -- Czes¢ 5: Dokumenty, ktére sg konieczne dla potwierdzenia zgodnosci z
wymaganiami jakosci ISO 3834-2, ISO 3834-3 lub ISO 3834-4

PN-EN ISO 9692-1:2005 (U) - Spawanie i procesy pokrewne -- Zalecenia dotyczace
przygotowania ztgczy -- Czes¢ 1: Reczne spawanie ftukowe, spawanie tukowe elektrodg

metalowg w ostonie gazéw, spawanie gazowe, spawanie metodg TIG i spawanie wigzkg stali

PN-EN 1SO 9692-2:2002 - Spawanie i procesy pokrewne -- Przygotowanie brzegéw do
spawania -- Czes¢ 2: Spawanie stali tukiem krytym

PN-EN ISO 13916:1999 - Spawalnictwo -- Spawanie -- Wytyczne pomiaru temperatury
podgrzania, temperatury miedzysciegowej i temperatury utrzymania

PN-EN ISO 13920:2000 - Spawalnictwo -- Tolerancje ogolne dotyczgce konstrukcji spawanych
-- Wymiary liniowe i katy -- Ksztatt i potozenie

PN-EN 1SO 14372:2005 - Materiaty dodatkowe do spawania -- Oznaczanie odpornosci na

wilgoc€ elektrod do recznego spawania tukowego przez pomiar dyfundujgcego wodoru

PN-EN ISO 15607:2005 (U) - Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali --

Zasady ogolne

PN-EN ISO 15609-1:2005 (U) - Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali --

Instrukcja technologiczna spawania -- Czes¢ 1: Spawanie tukowe

PN-EN ISO 15609-2:2005 - Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali --

Instrukcja technologiczna spawania -- Czes$¢ 2: Spawanie gazowe

PN-EN 1SO 15610:2005 (U) - Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali --

Kwalifikowanie na podstawie zbadanych materiatéw dodatkowych do spawania

PN-EN ISO 15611:2005 (U) - Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali --

Kwalifikowanie na podstawie wczesniej nabytego doswiadczenia
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PN-EN ISO 17641-1:2005 (U)- Badania niszczgce spoin w metalach -- Badania pekania na

gorgco ztgczy spawanych -- Metody spawania tukowego -- Czes¢ 1: Postanowienia ogélne

PN-EN ISO 17641-2:2005 (U) - Badania niszczgce spoin w metalach -- Badania pekania na
gorgco ztgczy spawanych -- Metody spawania tukowego -- Czes¢ 2: Préby z utwierdzeniem

witasnym

PN-EN ISO 17642-1:2005 (U) - Badania niszczgce spoin w metalach -- Badania pekania na

zimno ztgczy spawanych -- Metody spawania tukowego -- Czes¢ 1: Postanowienia ogéine

PN-EN ISO 17642-2:2005 (U) - Badania niszczgce spoin w metalach -- Badania pekania na
zimno ztgczy spawanych -- Metody spawania tukowego -- Czes$¢ 2: Proby z utwierdzeniem

witasnym

PN-EN ISO 17642-3:2005 (U) - Badania niszczgce spoin w metalach -- Badania pekania na
zimno ztgczy spawanych -- Metody spawania tukowego -- Czes¢ 3: Badania z obcigzeniem

zewnetrznym

PN-EN ISO 17662:2005 (U) - Spawanie -- Kalibrowanie, sprawdzanie i walidacja sprzetu

uzywanego do spawania tgcznie z czynnosciami pomocniczymi
PN-ISO 6761:1996 - Rury stalowe -- Przygotowanie koncéw rur i ksztattek do spawania
PN-84/M-69001 - Spawalnictwo -- Spajanie metali i procesy pokrewne -- Podziat

PN-78/M-69011 - Spawalnictwo -- Zigcza spawane w konstrukcjach stalowych -- Podziat i

wymagania

PN-M-69012:1997 - Spawane potgczenia kré¢cow i odgatezien -- Ksztalty ztgczy spawanych
PN-88/M-69710 - Spawalnictwo -- Préba statyczna rozciggania doczotowych ztgczy spajanych
PN-57/M-69712 - Spawanie -- Préba statyczna rozciggania materiatu -- Spoiny
PN-69/M-69734 - Proba starzenia stalowych pfaskich ztgcz spawanych doczotowo

PN-87/M-69776 - Spawalnictwo -- Okres$lanie wysokosci wad spoin na podstawie gestosci

optycznej obrazu na radiogramie

PN-91/M-69430 - Spawalnictwo -- Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania --

Ogodlne wymagania i badania.

Dariusz Katuzynski
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