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Zasady budowy, technologii zgrzewania i napraw

polietylenowych sieci gazowych ZMS/67/2022/1
POLSKA Zatgcznik do Zarzadzenia Prezesa Zarzadu w sprawie Zasad
SPOEIA cazowNIETA budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych sieci
gazowych

l. Cel instrukcji

Celem niniejszych Zasad jest okreslenie jednolitych wymagan w zakresie stosowanych
materiatdbw do budowy, postepowania przy budowie, prawidtowego przebiegu procesu
zgrzewania doczotowego i elektrooporowego oraz zasad postepowania przy realizacji napraw
gazociggéw i przytaczy gazowych z rur polietylenowych w Polskiej Spétce Gazownictwa
Sp. z 0.0.

Il Zakres

Zasady okreslone w niniejszej instrukcji obowigzujg wszystkie komorki organizacyjne
i jednostki terenowe Spotki, a takze wykonawcow zewnetrznych, ktérzy uczestniczg
w procesie budowy, przebudowy, remontu oraz naprawy sieci gazowej polietylenowej, ktérej
operatorem jest lub bedzie PSG sp. z 0.0.

Zasady nalezy stosowac w zakresie sieci gazowej stuzgcej do dystrybucji paliw gazowych,
klasyfikowanych wedlug PN-C-04750 do gazéw ziemnych grupy E lub grupy L w tym
do dystrybucji gazu uzyskanego w wyniku regazyfikacji skroplonego gazu ziemnego LNG lub
innych paliw gazowych o parametrach gazu ziemnego np. biometanu wyprodukowanego przez
biogazownie rolnicza.

Zasady nie zastepujg wymagan przepisOw prawa w zakresie budowy gazociggéw oraz
przepisébw bezpieczenstwa i higieny pracy, wymagan przeciwpozarowych i ochrony
Srodowiska.

W przypadku zmiany badz uchylenia powotanych w niniejszych Zasadach instrukcji oraz aktéw
normatywnych lub technicznych o charakterze zewnetrznym, do czasu zaktualizowania
Zasad, stosuje sie postanowienia zastepujgcych je badz znowelizowanych dokumentow,
chyba, ze postanowiono inacze;j.

Il. Definicje

klasa polietylenu - umowna liczba odpowiadajgca dziesieciokrotnej wartosci minimalnej
zadanej wytrzymatosci: 10 MRS (np. PE 80 lub PE 100);

maksymalne cisnienie robocze (MOP) - maksymalne cisnienie, przy ktérym sie¢ gazowa
moze pracowaC w Sposob ciagty przy braku zaktocen w urzgdzeniach i przeptywie gazu
ziemnego;

minimalna wymagana wytrzymatos¢ (MRS) - prognozowana wytrzymato$¢ hydrostatyczna
rur z polietylenu po 50 latach ich uzytkowania w temperaturze 293,15 K (20°C);
wspotczynnik bezpieczenstwa (C) - wartos¢ liczbowa okreslona stosunkiem MRS do
maksymalnych przewidywanych naprezen obwodowych w $ciance rury. W przypadku rur
polietylenowych do transportu paliw gazowych wspoétczynnik bezpieczenstwa powinien byc¢ nie
mniejszy niz 2;

B — $rednia arytmetyczna szerokos$¢ wyptywki zgrzewu doczotowego, [mm]

Bmin — minimalna zmierzona wartos¢ szerokosci wyptywki zgrzewu doczotowego, [mm]

Bmax —maksymalna zmierzona wartosc¢ szerokosci wyptywki zgrzewu doczotowego, [mm]
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Zasady budowy, technologii zgrzewania i napraw
polietylenowych sieci gazowych ZMS/67/2022/1
POLSKA Zatgcznik do Zarzadzenia Prezesa Zarzadu w sprawie Zasad
SPOEIA cazowNIETA budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych sieci
gazowych

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

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

\% — przesuniecie scianek tgczonych rur, [mm]

Am - osiowos¢ zgrzewanych rur, [mm]

t — czas, [s] lub [min]

p — cis$nienie (nacisk), [N/mm?]

Smin — Minimalna zmierzona warto$¢ szerokosci wateczka wyptywki zgrzewu doczotowego,
[mm]

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

\VA Tryb postepowania

1. Budowa sieci gazowej z polietylenu

1.1. Wymagania ogdlne

Uczestnicy procesu budowlanego: kierownik budowy (robét), inspektor nadzoru
inwestorskiego, petnigcy samodzielne funkcje w budownictwie powinni posiadaé
odpowiednie uprawnienia budowlane oraz aktualne zaswiadczenie potwierdzajgce
przynalezno$¢ do wiasciwej Izby Inzynierow Budownictwa.

Osoby wykonujgce roboty zwigzane z tgczeniem rur polietylenowych muszg posiadac
aktualne zaswiadczenie kwalifikacyjne potwierdzajgce przygotowanie teoretyczne
i praktyczne w zakresie wykonywania potgczenh rurociggéw z polietylenu metodg zgrzewania
doczotowego/elektrooporowego (zgodnie z normg PN-EN 13067 Personel spawajacy
i zgrzewajgcy tworzywa sztuczne - Egzamin kwalifikacyjny spawaczy i zgrzewaczy -
Spawane i zgrzewane pofgczenia z tworzyw termoplastycznych). Wymaga sie, aby osoby
kierujgce robotami/nadzorujgce roboty zwigzane z budowg gazociggéw polietylenowych
posiadaty aktualne zaswiadczenie kwalifikacyjne (nie starsze niz 5 lat) potwierdzajgce
wiedze w zakresie stosowania polietylenu w sieciach gazowych, wtym do kierowania
budowa/nadzoru nad budowg gazociggdw z polietylenu. Dopuszcza sie wyznaczenie przez
kierownika budowy (robot) osoby nadzorujgcej proces zgrzewania posiadajgcej ww.
kwalifikacje w zakresie nadzoru zgrzewania.

Zgodnie z art. 10 ustawy z dnia 7 lipca 1994 r. — Prawo budowlane, wyroby wytworzone
w celu zastosowania w obiekcie budowlanym w sposéb trwaty o wiasciwosciach uzytkowych
umozliwiajgcych prawidtowo zaprojektowanym i wykonanym obiektom budowlanym
spetnienie podstawowych wymagan, mozna stosowac przy wykonywaniu robét budowlanych
wytgcznie, jezeli wyroby te zostaly wprowadzone do obrotu lub udostepnione na rynku
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Zasady budowy, technologii zgrzewania i napraw

polietylenowych sieci gazowych ZMS/67/2022/1
POLSKA Zatgcznik do Zarzadzenia Prezesa Zarzadu w sprawie Zasad
SPOEIA cazowNIETA budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych sieci
gazowych

krajowym zgodnie z przepisami odrebnymi (np. przepisami wdrazajgcymi dyrektywy UE),
a w przypadku wyrobéw budowlanych — rowniez zgodnie z zamierzonym zastosowaniem.
Wyroby budowlane (z zastrzezeniem art. 5 ust. 3 ustawy o wyrobach budowlanych):

— objete normg zharmonizowang lub zgodne z wydang dla nich europejskg oceng
techniczng, moga by¢ wprowadzone do obrotu lub udostepniane na rynku krajowym
wytgcznie zgodnie z rozporzadzeniem Nr 305/2011, a w szczegoélnosci powinny by¢
znakowane oznakowaniem CE oraz posiada¢ Deklaracje Wtasciwosci Uzytkowych,

— nieobjete normg zharmonizowang i dla ktérych nie zostata wydana europejska ocena
techniczna, moga by¢ wprowadzone do obrotu lub udostepniane na rynku krajowym
W oparciu o przepisy ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych. Grupy
wyrobow budowlanych objete obowigzkiem sporzadzania Krajowej Deklaracji
Wiasciwosci Uzytkowych i oznakowania znakiem budowlanym oraz wymagane dla
tych wyrobow krajowe systemy okresla zatgcznik nr 1 do rozporzadzenia Ministra
Infrastruktury i Budownictwa z dnia 17 listopada 2016 r. w sprawie sposobu
deklarowania witasciwosci uzytkowych wyrobdéw budowlanych oraz sposobu
znakowania ich znakiem budowlanym.

Pozostate wyroby budowlane (nie uwzglednione powyzej):

— objete Polskg Normg powinny posiada¢ Deklaracje zgodnosci z Polskg Normg lub byé
oznaczane na zasadzie dobrowolnosci znakiem zgodnosci z Polskg Normg pod
warunkiem uzyskania certyfikatu zgodnosci upowazniajgcego do takiego oznaczenia
(zgodnie z ustawg z dnia 12 wrzesnia 2002 o normalizacji),

— nie objete Polskg Normg powinny spetniaé wymagania zawarte w przepisach,
regulacjach PSG, projektach lub zamdwieniach.

Wszystkie wyroby stosowane w sieciach gazowych powinny spetnia¢é wymagania
rozporzadzenia Ministra Gospodarki z dnia 26 kwietnia 2013 r. w sprawie warunkdéw
technicznych, jakim powinny odpowiada¢ sieci gazowe i ich usytuowanie.

Wyroby metalowe powinny posiada¢ dodatkowo $wiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204
potwierdzajagce wtasciwosci materiatu (zgodnie z wymaganiami rozporzgdzenia).

1.2.  Wymagania dla rur

Szczegdtowe wymagania w zakresie doboru rur PE zostaty zawarte w zasadach
projektowania gazociggdéw stalowych niskiego i Sredniego cisnienia oraz gazociggow
polietylenowych.

Rury wykonane z polietylenu PE 100-RC i PE 100 przeznaczone do budowy gazociggéw
i przytaczy powinny by¢ fabrycznie nowe.

Rury polietylenowe przed wbudowaniem powinny by¢ kontrolowane. Nie powinny byé
stosowane te, ktére wykazujg uszkodzenia powierzchni o glebokosci przekraczajgcej
warto$¢ 10% nominalnej grubosci $cianki.

Rury PE powinny posiada¢ dokumenty i oznakowanie okreslone w punkcie 1.1., oraz:
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polietylenowych sieci gazowych ZMS/67/2022/1
POLSKA Zatgcznik do Zarzadzenia Prezesa Zarzadu w sprawie Zasad
SPOEIA cazowNIETA budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych sieci
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a) potwierdzajgce zgodnos¢ z wymogami normy PN-EN 1555-2 — Systemy przewodéw
rurowych z tworzyw sztucznych do przesytania paliw gazowych. Polietylen (PE).
Czes¢ 2: Rury,

b) potwierdzajgce zgodnos¢ z wymogami normy PN-EN 12106 — Systemy przewodow
rurowych z tworzyw sztucznych — Rury z polietylenu (PE) — Metoda badania
wytrzymatosci na cisnienie wewnetrzne po zastosowaniu zacisku (zgodnie z PN-EN
1555-2 zatgcznik C).

Dodatkowe wymagania dla rur PE 100-RC - niezaleznie od pozostatych wymogow
powinny posiadaé Krajowg deklaracje wiasciwosci uzytkowych na zgodnos$¢ z normg
PN-EN 1555-2:2021 lub badania: 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
posiadac Krajowg Ocene Techniczna.
W czasie transportu rury powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniem. Powierzchnia
tadunkowa pojazddéw przewozgcych rury powinna by¢ rowna i pozbawiona ostrych lub
wystajgcych krawedzi. Rury w odcinkach prostych powinny byé utozone $cisle obok siebie
i zabezpieczone przed przesuwaniem sie. Niedopuszczalne jest rzucanie rur i przesuwanie
po podtozu. Rury nalezy przechowywac w potozeniu poziomym na ptaskim i rwnym podtozu
a ich konce winny by¢ zabezpieczone zaslepkami.. Wysokos$¢ sktadowania i pakowania rur
nie powinna przekraczadé:

e 1 mdla rur w odcinkach prostych sktadowanych luzem,

e 1,5 m dla rur zwijanych w kregi.

Rury nalezy chroni¢ przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych i opaddw

atmosferycznych. Zaleca sie aby rury, pod warunkiem ich odpowiedniego przechowywania,

byty wykorzystane do budowy sieci przed uptywem 36 miesiecy liczgc od daty produkciji.

W przypadku, gdy skladowane rury nie sg zabezpieczone przed promieniowaniem UV,

ich okres wykorzystania nie powinien przekracza¢ 12 miesiecy od daty produkc;ji.

Rury polietylenowe przeznaczone do rozprowadzania paliw gazowych podlegajg

oznakowaniu (cechowaniu) zgodnie z normg PN-EN 1555-2 w sposdb trwaty, czytelny,

w kolorze kontrastujgcym z ttem, w odstepach nie wigkszych niz 1 m. Sposdb znakowania

nie powinien wptywac na wytrzymatos¢ rury. W ramach ,informacji producenta” zalecane jest

umieszczenie w cechowaniu nazwy surowca uzytego do produkcji rur oraz informacji

wymaganych przepisami prawa budowlanego i rozporzadzen wykonawczych. Znakowanie

rur o zwiekszonej odpornosci powinno posiada¢ oznaczenie tworzywa np. ,PE 100-RC”.

Minimalne, wymagane normg PN-EN 1555-2 Systemy przewoddéw rurowych z tworzyw

sztucznych do przesytfania paliw gazowych - Polietylen (PE) — Cze$¢ 2: Rury, cechowanie

okresla:

— numer normy systemowej,

— nazwe producenta i/lub znak towarowy,

— nominalng srednice zewnetrzng x nominalng grubosé¢ scianki (dn x en), np. 32 x 3,0,
w przypadku rur d, < 32, lub
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Zasady budowy, technologii zgrzewania i napraw
polietylenowych sieci gazowych ZMS/67/2022/1
s POLSKA Zatgcznik do Zarzadzenia Prezesa Zarzadu w sprawie Zasad

budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych sieci
gazowych

— nominalng Srednice zewnetrzng (dn), np. 225 i SDR, np. SDR 17, w przypadku rur d,>32

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

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

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

— przeznaczenie: GAZ.

Przyktad oznakowania:

PN-EN 1555-2 xxx 110 SDR 17 xxx PE 100-RC 2022.01 xxx GAZ

1.3. Wymagania dla ksztattek

Ksztaltki wykonane z polietylenu PE 100-RC i PE 100 przeznaczone do budowy gazociggow
i przytgczy, powinny byc¢ fabrycznie nowe.

Ksztaltki powinny by¢é cechowane w sposéb trwaly, odporny na warunki atmosferyczne,
warunki przechowywania w catym okresie ich uzytkowania poprzez wyttoczenie bgdz nadruk.
Minimalne, wymagane normg PN-EN 1555-3 Systemy przewodow rurowych z tworzyw
sztucznych do przesyfania paliw gazowych - Polietylen (PE) - Cze$¢ 3: Ksztattki, przyktadowe
oznaczenia (cechowanie), przedstawiono w ponizszej tabeli:

Dane Cecha lub symbol

Numer normy systemowej @ EN 1555
Nazwa producenta i/lub znak towarowy Nazwa lub symbol
Nominalna(-e) $rednica(-e) zewnetrzna(-e) rury, d, np. 110
Materiat i oznaczenie np. PE 100-RC
Projektowany szereg SDR np. SDR 11
Mozliwy zakres SDR rur do zgrzewania @ np. SDR 11 - SDR 26
Informacje producenta ¢
Przeznaczenie ° Gaz
8 Ta informacja moze byé drukowana na etykiecie dotaczonej do ksztattki lub do jednostkowego opakowania
b Informacje o skrotach sg podane w CEN/TR 15438[8] i/lub w przepisach krajowych
€W celu zapewnienia identyfikowalnosci nalezy podac¢:

. okres produkgciji: rok i miesigc, cyframi lub kodem;

. nazwe lub kod miejsca produkgiji, jezeli producent ten sam wyréb produkuje w réznych miejscach.

Na etykiecie dostarczanej z ksztattkg elektrooporowg (lub dostarczonej oddzielnie) producent
powinien podac informacje dotyczgce parametrow zgrzewania.

Ksztattki powinny by¢ pakowane pojedynczo w worki foliowe oraz indywidualnie lub zbiorczo
w tekturowe pudetka lub kartony.

Zaleca sie aby ksztattki, pod warunkiem ich odpowiedniego przechowywania w oryginalnym
opakowaniu, byty wykorzystane do budowy sieci przed uptywem 60 miesiecy liczgc od daty
produkciji.
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POLSKA Zatgcznik do Zarzadzenia Prezesa Zarzadu w sprawie Zasad
SPOEIA cazowNIETA budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych sieci
gazowych

W PSG sp. z 0.0. stosuje sie ksztattki elektrooporowe PE 100-RC lub PE 100 o napieciu
zgrzewania 39,5V £ 0,5 V.
W PSG sp. z o.0. zastosowanie ksztalttek segmentowych mozliwe jest wylgcznie
w wyjatkowych sytuacjach, w przypadkach skomplikowanych, wystepujgcych szczegdlnych
utrudnien przy budowie gazociagéw, przytgczy.
Decyzje o mozliwosci zastosowania ksztaltek 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.
Ksztattki PE powinny posiada¢ dokumenty i oznakowanie okreslone w punkcie 1.1., oraz:
a) potwierdzajgce zgodno$¢ z wymogami normy PN-EN 1555-3 — Systemy przewoddéw
rurowych z tworzyw sztucznych do przesytania paliw gazowych. Polietylen (PE). Czes¢
3: Ksztattki,
b) posiadac swiadectwo odbioru 3.1 zgodnie z PN-EN 10204, potwierdzajgce wtasciwosci
fizyczne ksztattek elektrooporowych.

1.4. Wymagania dla armatury

Do budowy gazociggéw i przytaczy nalezy stosowaé armature fabrycznie nowa,
przeznaczong do transportu gazu ziemnego, zgodnie z wymaganiami okreslonymi
w Polskich Normach dotyczacych systeméw dostaw gazu oraz systeméw przewodéw
rurowych z tworzyw sztucznych do przesytania paliw gazowych.
Pod pojeciem armatury gazowej nalezy rozumie¢ wszystkie urzgdzenia zwigzane
z zamykaniem przeptywu w gazociggach, umozliwiajgce ich prawidtowg eksploatacje, w tym
kurki, zasuwy.
Armatura powinna posiada¢ dokumenty i oznakowanie okreslone w punkcie 1.1., oraz:
a) potwierdzajgce zgodnos$¢ z normami zharmonizowanymi, dyrektywg cisnieniowg
2014/68/UE lub krajowg oceng techniczna,
b) posiadac swiadectwo odbioru 3.1 zgodnie z PN-EN 10204, potwierdzajgce wlasciwosci
fizyczne armatury.

1.5. 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 parametrow zgrzewanej rury, dokonuje ustawien, rejestruje proces
zgrzewania zgodnie z zainstalowanym oprogramowaniem. Dla kazdej z faz procesu
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zgrzewania automatycznie wyznaczane, ustawiane (korygowane) i nadzorowane
sg parametry: ci$nienia, czaséw, temperatury ptyty grzewczej, odjazdu/dojazdu san
zgrzewarki. Dopuszcza sie wykonywanie czynnosci manualnych polegajgcych
na wyjeciu/wtozeniu struga oraz ptyty grzewcze;j.

Urzgdzenia do zgrzewania powinny posiada¢ s$wiadectwo Kkalibracji, nadane przez
autoryzowany serwis, odnawiane zgodnie z zaleceniami producenta, ale nie rzadziej niz co
12 miesiecy. Swiadectwo kalibracji zgrzewarki jest zatgcznikiem do dokumentagji
Zgrzewania.

Niezaleznie od tego, w przypadku stwierdzenia nieprawidtowosci w dziataniu urzgdzen
do zgrzewania, stosowanych przy budowie gazociggu, nalezy niezwtocznie oddac
je do kalibracji i uzyska¢ nowe swiadectwo.

1.6. Wymagania ogoélne w procesie zgrzewania

Elementy o $rednicy nominalnej dn < 63 mm nalezy zgrzewa¢ wytgcznie metodg
elektrooporowg. Powyzej tej s$rednicy dopuszcza sie zgrzewanie zaréwno metodg
elektrooporowg jak i doczotows.

Przed zgrzewaniem rur odwinietych ze zwojow nalezy zlikwidowa¢ owalnosc¢ ich koncowek
przez zastosowanie specjalistycznego sprzetu (tzw. profilatoréw).

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

1.7. 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 Plastics pipes and fittings -- Preparation of
polyethylene (PE) pipe/pipe or pipe/fitting test piece assemblies by butt fusion.
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Przyktadowy przebieg naciskdw podczas zgrzewania przedstawiono na Rys. 1.

A

p[bar]
P1 Ps3

1,5+sita oporu

471
<01

t1 tz t3 t4 ts tG

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

Przyktadowe czasy trwania poszczegdélnych faz procesu wynosza:

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

to — czas dogrzewania pod cisnieniem p, (szacunkowo 10 s na kazdy mm grubosci Scianki
rury).

ts — czas wyjecia plyty grzewczej i dosuniecia zgrzewanych elementéw (czas
przestawiania) nie wiecej niz 6 s

ts+ — czas doprowadzenia do wymaganego cisnienia pz (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 tgczenia elementow

ts — czas studzenia bezcisnieniowego (minimum 8 min na kazdy mm grubosci $cianki

rury)

UWAGA - Dopiero po zakonczeniu studzenia bezcisnieniowego (czas ts) mozna
rozpoczac¢ proby cisnieniowe rurociggu, gdyz po catkowitym czasie fgczenia elementéw
ts+ts wewnatrz zgrzewu utrzymuje sie temperatura, przy ktérej tworzywo jest jeszcze
niedostatecznie utwardzone.

Wartosci stosowanych ci$nien w poszczegdlnych fazach procesu zgrzewania wynosza:
p1— ciSnienie przy nagrzewaniu wstepnym — 1,5 bar + sita oporu zgrzewarki (warto$¢
oporu jakg stawia odcinek rurociggu zamontowany w ruchomych saniach zgrzewarki).
p2 — ciSnienie przy dogrzewaniu potgczenia < 0,1 bar
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ps — ciSnienie tgczenia elementdw
przy czym ps = p1

Wyptywka wstepna B; jest to wyptywka 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 potgczenia nalezy, oprocz przestrzegania
ww. zasad, zwroci¢ uwage na:

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

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

C) czyszczenie powierzchni tgczonych elementow czysciwem niepylgcym zwilzonym,
np. izopropanolem, etanolem, acetonem Ilub dedykowanymi nasgczonymi
chusteczkami jednorazowymi,

d) zachowanie wspotosiowosci tgczonych elementéw,

e) utrzymanie w czystosci ptyty grzewczej, poprzez usuwanie zanieczyszczen np.
za pomocg drewnianego skrobaka i materiatu (czysciwa, przykladowo papieru
0 wiasciwej perforacji, nie pozostawiajgcego drobnych widkien), zwilzonego np.
izopropanolem, etanolem lub acetonem,

f) prowadzenie studzenia zgrzewu tylko w sposéb naturalny, bez przyspieszania
procesu strumieniem powietrza z wentylatora lub woda.

Podstawowe zasady, na ktére nalezy zwréci¢ uwage podczas zgrzewania doczotowego:

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

b) metodg zgrzewania doczotowego nie wolno zgrzewac¢ rur o réznych grubosciach
Scianki. Dopuszcza sie zgrzewanie elementéw SDR 17,6 i SDR 17,

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

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

e) podczas zgrzewania nalezy stosowaé podpory rolkowe, tak aby zachowaé statosé
cis$nienia posuwu. Rury nie mogg by¢ ciggnione po gruncie, deskach lub belkach,

f) w celu unikniecia wystgpienia niekorzystnego zjawiska przeciggu w rurze, jej konce
nalezy zabezpieczy¢ odpowiednimi zaslepkami.

PSG sp. z 0.0. Aktualizacja z dnia 19.12.2023 r. do Wydania 3 z dnia 8 wrzesnia 2022 r.  Strona 11 z 24



SPOLKA GAZOWNICTWA

\s\ POLSKA Zatgcznik do Zarzadzenia Prezesa Zarzadu w sprawie Zasad

Zasady budowy, technologii zgrzewania i napraw
polietylenowych sieci gazowych ZMS/67/2022/1

budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych sieci
gazowych

1.7.1 Kontrola potaczen doczotowych

¢ Ocena wizualna wyptywki

Wyptywka i jej najblizsze otoczenie nie powinny posiada¢ zadnych znamion Swiadczgcych

o wadliwie

wykonanym zgrzewie, tj. znieksztatcona wyptywka, zarysowania, pekniecia,

wgtebienia spowodowane np. zaciskami.

o Pomiar geometrii wyplywki

Ogledziny zewnetrzne nie gwarantujg wykrycia wszystkich btedéw, dlatego w ramach oceny
zgrzewu dokonuje sie pomiarow geometrii wyptywki. Wymiary, ktére podlegajg kontroli,

pokazano n

a Rys. 2. Poprawno$¢ wykonania zgrzewu sprawdza sie za pomocg porownywania

wymiaréw wyptywki z wymaganymi kryteriami. Prawidtowos¢ wykonania zgrzewu ocenia sie

wg nastepu

jacych kryteriow:

sredniej arytmetycznej szerokosci wyptywki zgrzewu doczotowego — B,
réznicy wzglednej szerokosci wateczkow wyptywki — X,

zagtebienia rowka miedzy wateczkami — Kk,

przesuniecia scianek fgczonych rur — V,

osiowosci zgrzewanych rur — Am.

Parametry te mierzy sie za pomocg suwmiarki lub innego przyrzadu pomiarowego,
pozwalajgcego na pomiar z doktadnoscig do 0,1 mm.

Rys. 2. Wymiary geometryczne zgrzewu doczotowego

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

Bmin 2 0,88
Bmax< 1,2B

przy czym:
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Na Rys. 3 przedstawiono Bmin i Bmax,

ﬂ'na-:

Bn‘ir.

Rys. 3. Szerokos¢ wyplywki

max min

J nie powinna
+S

Roznica wzgledna szerokosci wateczkédw wyptywki X =[

max min

przekraczaé w potgczeniach:

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

Zagtebienie rowka miedzy wateczkami (k) powinno znajdowac sie powyzej powierzchni
zewnetrznej rury (k > 0).

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

Wymagana osiowos¢ zgrzewanych rur Am < 1 mm na dtugosci 300 mm.
Dopuszczalna gtebokosé zarysowania (uszkodzenia powierzchni) As < 0,1en.

W przypadku urzgdzen mikroprocesorowych ocena jako$ci 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 o0 uzgodniong (zaakceptowang przez operatora sieci) technologie,
dostarczong przez producentéw tych rur.
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1.8. Zgrzewanie elektrooporowe

Podczas zgrzewania nalezy stosowaé zalecenia producentow rur, ksztattek
i zgrzewarek, albo procedury w formie pisemnej instrukcji technologicznej zgrzewania
zatwierdzonej przez operatora sieci gazowej. W przypadku braku procedur zaleca sie
stosowanie procedur zgrzewania zgodnych z ISO 11413 Plastics pipes and fittings --
Preparation of test piece assemblies between a polyethylene (PE) pipe and an electrofusion
fitting.
Podczas realizacji procesu zgrzewania elektrooporowego nalezy zwrdci¢ szczegélng uwage
na:

— prawidlowe przygotowanie tgczonych elementow,

— zamkniecie ksztaltek dostarczanych na budowe w hermetycznych workach z tworzywa

sztucznego; zaleca sie, aby rozpakowac je przed samym wykonaniem montazu,

— niedotykanie wewnetrznej powierzchni ksztattki.
W przypadku watpliwosci co do czystosci wewnetrznej powierzchni ksztattki lub jej
zawilgoceniu nalezy powierzchnie biorgce udziat w procesie zgrzewania przemyc¢
izopropanolem, etanolem, acetonem Ilub dedykowanymi nasgczonymi chusteczkami
jednorazowymi.
Przygotowanie rur do zgrzewania polega na usunieciu utlenionej warstwy tworzywa
z powierzchni rury na odcinku przekraczajgcym potowe dtugosci mufy (w obszarze, ktory
wchodzi do ksztattki oraz kilka centymetréw za nig)
Usuwanie utlenionej warstwy materiatu wykonujemy za pomocg specjalnych skrobakéw,
ktoérymi usuwamy réwnomierng 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 w sposob Scisle pasujacy.
Czofo rury nalezy zukosowac (sfazowac) w celu zabezpieczenia uzwojenia drutu oporowego
ksztattki przed ewentualnym uszkodzeniem w trakcie montazu.
Tak przygotowane powierzchnie rur, zgodnie z zaleceniami producenta lub w przypadku
watpliwosci co do ich czystosci, nalezy 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 przechowywane sg w pamieci zgrzewarki
i moga stanowi¢ protokot zgrzewania.

1.9. Montaz i uktadanie gazociagu

Przed przystgpieniem do robét wykonawca powinien opracowac i zatwierdzi¢ we wtasciwym
terytorialnie Dziale/Sekcji Zarzgdzania Majgtkiem Sieciowym karte technologiczng
zgrzewania zgodnie z zatgcznikiem nr 1.

Dopuszcza sie zatwierdzenie jednej karty technologicznej zgrzewania dla uméw ramowych
na wykonywanie przytgczy.
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Podczas montazu rurociagu kazdy zgrzew nalezy opisac¢ i wypetni¢ protokét zgrzewania oraz
liste zgrzewdw zgodnie z pkt. 1.13 niniejszych zasad.

Z uwagi na duzy wspotczynnik rozszerzalnosci liniowej uktadanie i zasypywanie 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:

— utozy¢ gazocigg w wykopie,

— wykona¢ obsypke rury z piasku lub dla rur RC z gruntu rodzimego (bez gruzu i kamieni),

— utozy¢ tasme lokalizacyjng lub drut lokalizacyjny,

— po uplywie ok. 2 godzin niezbednych na stabilizacje termiczng zagesci¢ obsypke przy
rurze, wykona¢ nadsypke z piasku lub dla rur RC z gruntu rodzimego (bez gruzu
i kamieni) o grubosci min. 0,10 m i zasypke (z gruntu rodzimego), uktadajac 40 cm nad
gazociggiem tasme ostrzegawczg koloru zoitego.

Montaz, ukfadanie i zasypywanie gazociggu nalezy wykonywa¢ z zachowaniem
nastepujgcych zasad:

— sprawdzi¢ czystos¢ kazdej rury przed jej zamontowaniem w uchwytach mocujgcych
zgrzewarki doczotowej lub uchwytach zapewniajgcych wspodtosiowos¢ tgczonych
elementow w przypadku, gdy zachodzi konieczno$¢ ich stosowania przy zgrzewaniu
elektrooporowym,

— zaslepi¢ zgrzewane odcinki gazociagu,

— zabrania sie wleczenia lub przeciggania rur i odcinkdw gazociggéw,

— nadsypke i zasypke wykonywac¢ zageszczanymi warstwami.

Zmiany kierunku trasy gazociggu nalezy wykonywaé¢ za pomocg odpowiednich gotowych
ksztattek: np. kolan, tukéw, tréjnikow lub przy wykorzystaniu elastycznosci rur z PE
zachowujgc podane przez producenta minimalne promienie giecia.

W tabeli ponizej podano dopuszczalne promienie giecia rur PE:

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

Minimalny promien giecia 20 dn 35 dn 50 dn

gdzie : dn— Srednica nominalna gazociggu PE

1.10. Oznakowanie trasy gazociagu

Po utozeniu rurociggu w wykopie nalezy dokonac¢ jego oznakowania zgodnie z dokumentacjg

projektowg. Oznakowanie powinno by¢ wykonane zgodnie z:

- ST-IGG-1001 Gazociggi. Oznakowanie tras gazociggéw. Wymagania ogolne

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

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

- ST-IGG-1004 Gazociggi. Tablice orientacyjne. Wymagania i badania
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1.11.

Czyszczenie gazociggu

Czyszczenie wnetrza rurociggdw nalezy wykona¢ po ich utozeniu w wykopie i zasypaniu.
Dla rurociggéw o srednicy dn, > 90 czyszczenie nalezy wykonac przy uzyciu elementéw
przeznaczonych do czyszczenia np. ttokdow piankowych. W przypadku braku mozliwosci
uzycia ww. elementéw (w przypadku wystepowania przewezen, zmian kierunku przebiegu
gazociggu, itp.) dopuszcza sie dla ww. srednic wykonanie oczyszczenia za pomoca
spuszczenia powietrza lub przedmuchania sprezonym powietrzem.

Dla rurociggdw o srednicy dn < 90 zaleca sie wykonanie czyszczenia za pomocg spuszczenia
powietrza lub przedmuchania sprezonym powietrzem. Jezeli warunki techniczne na to
pozwalajg dopuszcza sie zastosowanie elementow do czyszczenia réwniez dla srednic
dn < 90.

a)

b)

Oczyszczenie z wykorzystaniem elementéw przeznaczonych do czyszczenia np.
ttokow piankowych:

Podczas przedmuchiwania elementy czyszczace nalezy przepuszczaé pod cisnieniem
sprezonego powietrza naptywajgcego z:

— zbiornika utworzonego z przylegtego odcinka; cisnienie powietrza w zbiorniku przy
stosunku dtugosci zbiornika i przedmuchiwanego odcinka réwnym 1:1, nalezy
przyjmowad:

v" 0,6 MPa dla gazociggdéw o srednicy nominalnej do d.450 wigcznie,

v' 0,5 MPa dla gazociggéw o $rednicy nominalnej powyzej d.450,

— zewnetrznego zrédta (sprezarka).

Oczyszczenie wnetrza gazociggu za pomocg spuszczenia powietrza:
Podczas oczyszczania za pomoca spuszczenia powietrza cinienie powietrza powinno
wynosi¢ 0,4 MPa.
Spuszczanie powietrza nalezy prowadzié do czasu usuniecia wszystkich
zanieczyszczen, nie mniej niz 3 razy. Powierzchnia przekroju wydmuchu powinna
by¢ nie mniejsza niz 0,64 powierzchni przekroju gazociggu. Jezeli nie mozna uzyskac¢
petnego oczyszczenia poprzez spuszczanie powietrza (wystepujg zanieczyszczenia
lub woda), nalezy wykonac¢ oczyszczenie przy uzyciu ttokéw czyszczacych.
Oczyszczenie wnetrza gazociggu za pomocg przedmuchania sprezonym powietrzem:
Podczas oczyszczania za pomocg przedmuchania sprezonym powietrzem, powietrze
nalezy przepuszczaé ze zbiornika utworzonego z przylegtego odcinka gazociggu.
Cisnienie powietrza w zbiorniku, przy stosunku dtugosci zbiornika i przedmuchiwanego
odcinka nie mniejszym niz 2:1 powinno wynosic¢ 0,1 MPa.
Powierzchnia przekroju wydmuchu powinna by¢ nie mniejsza niz 0,64 powierzchni
przekroju gazociggu. Po oczyszczeniu gtdwnego przewodu nalezy oczysci¢ wszystkie
przytgcza. Jezeli nie mozna uzyskac petnego oczyszczenia poprzez przedmuchanie
sprezonym powietrzem (wystepujg zanieczyszczenia lub woda), nalezy wykonac
oczyszczenie przy uzyciu elementdéw czyszczacych.
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Czyszczenie nalezy wykonaé¢ bezposrednio przed prébg wytrzymatosci i szczelnosci
i podlega ono odbiorowi przez inspektora nadzoru, i/lub przedstawiciela przysziego
uzytkownika.

1.12. Proéby cisnieniowe

Po oczyszczeniu, budowane gazociagi z PE nalezy poddaé prébie tgczonej wytrzymatosci
i szczelnosci pneumatycznej (zwanej dalej probg), zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra
Gospodarki z dnia 26.04.2013 r. w sprawie warunkow technicznych jakim powinny
odpowiadac sieci gazowe i ich usytuowanie oraz normg PN-EN 12327 Infrastruktura gazowa.
Préby cisnieniowe, procedury uruchamiania i unieruchamiania. Wymagania funkcjonalne.
Prébe nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg projektowa, a jesli nie podano,
to wedtug ponizszych zapisow:
a) préby dla gazociggdéw i przylgczy mozna wykonywaé razem lub oddzielnie, po ich
catkowitym zasypaniu,
b) czynnikiem prébnym moze by¢ powietrze lub gaz obojetny wolny od zwigzkéw
tworzacych osady,
c) ci$nienie proby powinno by¢ nie mniejsze niz:
— 0,75 MPa dla gazociggow i przytgczy niskiego i sredniego cisnienia,
— 1,5 MOP dla gazociggdw i przytgczy podwyzszonego sredniego cisnienia
d) przyrzad pomiarowy:
— przyrzad rejestrujgcy mechaniczny lub elektroniczny o minimalnej klasie 1 — dla
gazociggow,
— ci$nieniomierz o minimalnej klasie 0,6 — dla przytgcza,
— zakresowos¢ zalecana - 1,25+1,5 cisnienia préby,
— przyrzad powinien mie¢ wazne $wiadectwo wzorcowania (okres nie diuzszy niz 2
lata od daty przeprowadzenia ostatniego wzorcowania),
e) czas stabilizacji temperatury i ciSnienia w rurociggu:
— nie mniej niz 2 godziny — dla gazociggu,
— nie mniej niz 0,5 godziny — dla przytacza,
f) czas trwania proby po ustabilizowaniu sie temperatury i ciSnienia w rurociggu:
— nie mniej niz 24 godziny - dla gazociggu,
— nie mniej niz 1 godzina - dla przytagcza,
UWAGA:
Dopuszcza sie aby po ustabilizowaniu sie temperatury i cisnienia w gazociggu
czas proby tgczonej wytrzymatosci i szczelnosci dla gazociggu z polietylenu
0 maksymalnym cisnieniu roboczym (MOP) do 1,0 MPa wigcznie byt nie krétszy
niz 2 godziny przy zastosowaniu elektronicznych urzgdzen rejestrujgcych cisnienie
proby w zaleznosci od zmian temperatury z czujnikiem cisnienia klasy 0,1
I czujnikiem pomiaru temperatury czynnika o dokftadnosci do 0,5 K, przy
zapewnieniu minimalnego dwugodzinnego czasu stabilizacji czynnika probnego,
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g) dopuszczalny spadek ci$nienia:
— mechaniczna rejestracja - nie dopuszcza sie spadku cisnienia,
— elektroniczna rejestracja — okresla projektant,
h) probe nalezy wykonywacC przy otwartej armaturze odcinajgcej zabudowanej na
rurociggach,
i) dla przytgczy, ktorych objeto$é wewnetrzna jest wieksza niz 0,1 m3, prébe nalezy
przeprowadzac tak jak dla gazociggow,
i) jezeli proba wypadnie negatywnie, to przed ponownym jej wykonaniem nalezy
zlokalizowaé i usungc¢ nieszczelnosg,
k) jezeli gazocigg nie zostanie uruchomiony (napetniony paliwem gazowym)
po zakonczeniu proby z wynikiem pozytywnym, to nalezy pozostawi¢
w nim czynnik prébny pod cisnieniem roboczym (OP).
Préba podlega odbiorowi przez inspektora nadzoru, w obecnosci przedstawiciela przysztego
uzytkownika.
UWAGA - W przypadku napetniania paliwem gazowym w pozniejszym terminie nalezy
upewnic sie czy w napetnianym odcinku sieci gazowej nie znajduje sie czynnik probny.

Dopuszcza sie przeprowadzanie prob cisnieniowych w oparciu o Standard Techniczny
ST-IGG-0303:2022 Préby cisnieniowe gazociggéw z polietylenu o MOP do 1,0 MPa, przy
czym jezeli przepisy prawa stanowig wymagania wyzsze lub odrebne niz okreslono w ww.
standardzie, metody przeprowadzenia prob nalezy stosowa¢ z uwzglednieniem tych
wymagan.

1.13. Odbiér gazociagow i przytaczy

Odbidr gazociggow i przytaczy nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z regulacjami obowigzujgcymi
w PSG sp. z 0.0 w tym obszarze.
Dokumentacja zgrzewania gazociggow i przytaczy 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 zgrzewow,
— zaswiadczenia kwalifikacyjne zgrzewaczy,
— Swiadectwa/Swiadectwo kalibracji zgrzewarek.
Podczas robét, bezposrednio po wykonaniu zgrzewu, zgrzewacz zobowigzany jest do:
— oznakowania zgrzewu poprzez trwate opisanie np. przy uzyciu pisaka wodoodpornego
i podanie co najmniej numeru potgczenia zgrzewanego (zgodnego z protokotem
zgrzewania),
— wypehienia protokotu zgrzewania.
Wzér protokotu zgrzewania okresla zatgcznik nr 2.
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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.
Wygenerowany protokét powinien byé podpisany przez zgrzewacza/zgrzewaczy i kierownika
budowy lub osobe przez niego upowazniong posiadajgcgzaswiadczenie nadzoru PE.
W trakcie robdt, inspektor nadzoru zobowigzany jest do kontroli minimum 1% wszystkich
pofgczen zgrzewanych, lecz nie mniej niz po jednym dla kazdego rodzaju zgrzewu. Karte
kontrolng zgrzewu doczotowego/elektrooporowego sporzadza 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 poddac¢ 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:

— Zatgcznik nr 3 dla zgrzewu doczotowego,

— Zafgcznik nr 4 dla zgrzewu elektrooporowego.
W trakcie budowy gazociggdw i/lub przytgczy z rur polietylenowych, kierownik budowy
powinien prowadzi¢ liste zgrzewoéw wg wzoru okreslonego w formularzu — zatgcznik nr 5.
Numery zgrzewdw powinny by¢ spdjne z protokotem zgrzewania.
W przypadku stosowania przez Wykonawcow systemow informatycznych wspomagajgcych
ewidencje procesu zgrzewania posiadajgcych mozliwos¢ wygenerowania wydruku
obejmujgcego schemat trasy oraz parametry wyszczegolnione odpowiednio w zatgczniku nr
2 i 5, dopuszcza sie stosowanie innych wzordéw protokotu zgrzewania i listy zgrzewéw, pod
warunkiem wczesniejszego pisemnego uzgodnienia ich zawartosci na etapie zatwierdzania
karty technologiczne;j.
Przyktad wypetnionej listy zgrzewdéw dla budowanego gazociggu oraz przytgczy
przedstawiono ponize;j.
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Lista zgrzewow

Budowa: Ulica ..cveeeeeeeeeeiiiiiieeeeec e W MI€JSCOWOSCi..uueeieiiririieeeeiiieeeeecttee e e eeeteeeeenreee e e eneeeas
Ny Nr zasw.
Rodzaj | Trasa | kwalifikacyj rury, ksztattki,
SZKIC TRASY z8rz
WU Zzgrzewu mb. nego armatura
zgrzewacza
1 |E 0,0 |64/2016  |TT 225/180
2 |E 0,3 |64/2016 |C 180
_______ czytaj szkic 2 Kurek kul. d,180
11+ 3 |E 0,7 |64/2016 |C 180
17 463 18 19 4 |c 13,4 |55/2016
16 |3 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
ol : I |9 |C 63,7 |55/2016  |R180/125
7 12 13 14 15 10 |C 64,0 |55/2016
11 |c 76,0 |55/2016
12 |c 02 |55/2016
T 13 |C 12,2 |55/2016
14 |cC 242 |55/2016
15 |C 29,5 |55/2016 | PE/stal 125/100
5 - Kurek DN 100
4 63 NSO 16 |E 70,1 |64/2016  |TT 125/63
35 [O————[HA—4 17 £ 04 |64/2016 |C63
36 37 1=26m TR 24,5 |64/2016 E- 90 d, 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 gazociaggdw odgateznych podawane sg od miejsca odgatezienia

C —zgrzewanie doczotowe, E — zgrzewanie elektrooporowe
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2. Naprawy gazociggéw z PE

2.1. Wymagania ogélne

Naprawy gazociggéw z PE nalezy wykonywac zgodnie z:

— ,Zasadami organizacji, wykonywania i dokumentowania prac gazoniebezpiecznych
w Polskiej Spotce Gazownictwa”,

— Wymaganiami BHP obowigzujgcymi w PSG sp. z 0.0., a w szczegolnosci: ,Zasadami
organizacji, wykonywania i dokumentowania prac niebezpiecznych” oraz ,Zasadami
wykonywania prac ziemnych”,

— Zasadami dobrych praktyk zawodowych stosowanych przy eksploatacji i usuwaniu
awarii na gazociggach polietylenowych.

Podejmujgc decyzje dotyczgcg sposobu naprawy gazociggu nalezy oceni¢ nastepujgce
czynniki:

— miejsce wystgpienia defektu;

— rodzaj defektu (perforacja, pekniecie, laminacja);

— rozmiary i ksztatt defektu;

— mozliwos¢ i wzgledy ekonomiczne przerwania dostaw paliwa gazowego;

— zagrozenia podczas wykonywania naprawy dang metoda i w danych warunkach;

— rodzaj medium i warunki eksploatacyjne;

— kwalifikacje i doswiadczenie zespotu wykonawczego;

— rodzaj materiatu rury;

— koszt wykonania naprawy dang metodg;

— charakterystyke, zalety/wady danej metody naprawczej.

2.2. Metody napraw gazociagéw

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 nowe;j rury.
Tam, gdzie w obszarze pracy jest mozliwy wyptyw gazu z rury PE lub wystgpi inna przyczyna
powodujgca tworzenie sie tadunkow elektrostatycznych, nalezy je neutralizowacC 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 gazociagu,

b) przy zastosowaniu kolumn do balonowania lub balonéw recznych z uwzglednieniem

dopuszczalnych ci$nieh pracy sprzetu,
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c) przy zastosowaniu innego dedykowanego sprzetu specjalistycznego, np. Ravetti
StopSystem, TDW Polystopp (dla niektérych urzadzen mozliwe jest podtaczenie
bezposrednio do ich wyjS¢ bypassu bez koniecznosci dogrzewania dodatkowych
ksztattek),

d) przy zastosowaniu zaciskaczy do rur PE - zaciskacze do rur PE z zaciskiem
mechanicznym lub hydraulicznym mozna stosowa¢ dla gazociggow niskiego
i Sredniego ciSnienia o Srednicy nie przekraczajgcej 250 mm z zachowaniem
technologii zaciskania (przestrzeganie czasow i predkosci zaciskania, stosowanie
ogranicznikéw dystansowych) oraz 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
usung¢. W przypadku zacisniecia gazociggu w celu zabezpieczenia miejsca awarii,
dopuszcza sie odstgpienie od ograniczenia ww. Srednicy; wéwczas, nalezy miejsce
zaciskania przewidzie¢ do wyciecia.

Wytyczne w zakresie postepowania podczas stosowania metody zaciskania okreslono
w ST-IGG-2103 Gazociggi dystrybucyjne. Warunki techniczne zamykania przeptywu
W gazociggach z polietylenu metodg zaciskania. Wymagania i zalecenia

Predkosci zaciskania:

Temperatura otoczenia [°C] Predkos¢ zaciskania [mm/min]
0-10 5
> 10-25 10
> 25 15

Predkosci luzowania zacisku:

Temperatura otoczenia [°C] Predkos¢ luzowania [mm/min]
0-10 5
>10 10

Poniewaz zacisk moze nie zatrzymaé przeptywu gazu catkowicie, dla uzyskania 100%
skutecznosci odciecia moze byc¢ potrzebne zastosowanie odpowietrzenia. W takim przypadku
nalezy zastosowa¢ dwa zaciski i odpowietrza¢ odcinek rurociggu miedzy nimi. Odlegtosé
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miedzy zaciskami nie moze by¢é mniejsza niz 6 x d.. Prace muszg by¢ prowadzone za drugim
zaciskiem. Nie wolno usuwac ogranicznikdéw lub zmieniaé¢ ich ustawienia na inne niz wtasciwe
dla grubosci scianki zaciskanej rury.
Stosowanie zaciskaczy nalezy ograniczy¢ do minimum.
Wszelkie prace naprawcze nalezy wykonywac, o ile to tylko mozliwe, bez pozbawiania
odbiorcéw dostaw gazu.
Zachowanie ciggtosci dostaw gazu realizuje sie przez:

— wykonywanie wigczen dedykowanym do tego systemem ksztattek,

— Zzastosowanie bypassu.
Nalezy unika¢ powstawania zanieczyszczenia (zawodnienia) wnetrza rurociggu w trakcie
naprawy. Jezeli dojdzie do zanieczyszczenia (zawodnienia) wnetrza rurociggu nalezy dokonac
jego oczyszczenia.
Wszelkie miejsca napraw powinny by¢ udokumentowane zgodnie z zasadami obowigzujgcymi
w PSG sp. z o.0.

V. Dokumenty zwigzane

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

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

— Zasady organizacji, wykonywania i dokumentowania prac niebezpiecznych

— Zasady wykonywania prac ziemnych

VI.  Zataczniki

— Zaftgcznik nr 1 - Karta technologiczna zgrzewania

— Zatgcznik nr 2 - Protokét zgrzewania

— Zatgcznik nr 3 - Karta kontrolna zgrzewu doczotowego

— Zalacznik nr 4 - Karta kontrolna zgrzewu elektrooporowego
— Zatgcznik nr 5 - Lista zgrzewéw
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Zasady budowy, technologii zgrzewania i napraw
polietylenowych sieci gazowych
Zatgcznik do Zarzgdzenia Prezesa Zarzadu w sprawie Zasad

gazowych

budowy, technologii zgrzewania i napraw polietylenowych sieci

ZMS/67/2022/1

VIl.  Karta zmian i przegladu
Lp. Data zmiany Ogélny opis zakresu zmiany
1. 20.09.2022 Dostosowanie wymagan dla wyrobéw do zmian w przepisach prawa oraz
do zakresu zaktualizowanych norm serii PN-EN 1555 z 2021 roku.
2. 03.04.2023 W pkt. 1.12. dopuszczenie mozliwosci przeprowadzania prob
cisnieniowych w oparciu o Standard Techniczny ST-IGG-0303:2022.
3. 19.12.2023 Ujednolicenie wymagan dotyczgcych zaciskania do ST-IGG-2103.
Dostosowanie nazewnictwa do zaktualizowanych ST-1IGG-1001+1004.
Doprecyzowanie zapiséw dotyczgcych wymagan dla ksztattek.
Usuniecie zapisu o charakterze informacyjnym, odnoszgcego sie do
zgrzein wykonanych niestosowanymi w PSG zgrzewarkami manualnymi.
VIll.  Historia wydan

Numer wydania

Numer
Zarzadzenia

Data
Zarzadzenia

Poczatek okresu
obowigzywania

Koniec okresu
obowigzywania

1 109/2016 21.12.2016 01.01.2017 07.07.2019
2 56/2019 27.06.2019 08.07.2019 19.09.2022
3 67/2022 08.09.2022 20.09.2022
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