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\(\' POLSKA Zatgcznik do Zarzadzenia Prezesa Zarzadu w sprawie ZMNS.02/98/202411
b SPOLKA GAZOWNICTWA . . . . . .
Zasad budowy, technologii spajania i napraw stalowych sieci
gazowych
. Cel

Celem Zasad jest okreslenie:

o jednolitych wymogéw i metod postepowania przy wykonywaniu, nadzorze
i kontroli prac spawalniczych zwigzanych z budowa, przebudowg, remontem oraz naprawag
stalowych sieci gazowych,

e sposobu doboru materiatdbw podstawowych i dodatkowych stuzacych do budowy,
przebudowy, remontu oraz naprawy sieci gazowych wykonywanych z wykorzystaniem
proceséw spajania,

e sposobu realizowania napraw stalowej sieci gazowej.

Il. Zakres

1. Wymagania prawne w zakresie projektowania, budowy i przebudowy sieci gazowych zostaty
zawarte w ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane oraz ustawie z dnia 10 kwietnia
1997 r. Prawo energetyczne a takze aktach wykonawczych do tych ustaw w szczegoélnosci
w rozporzgdzeniu Ministra Gospodarki z dnia 26 kwietnia 2013 r. w sprawie warunkoéw
technicznych, jakim powinny odpowiadac sieci gazowe i ich usytuowanie.

2. Przedmiotem niniejszych Zasad jest zakres czynnosci, ktére nalezy przeprowadzi¢ przed
i w trakcie budowy, przebudowy, remontu oraz napraw stalowych sieci gazowych
wg PN-EN 12732, wytwarzanych metodami spawania tukowego oraz wymaganej w tym celu
dokumentacji.

3. Zasady okreslone w niniejszej regulacji obowigzujg wszystkie komorki organizacyjne
i jednostki terenowe Spétki, a takze wykonawcéw zewnetrznych, ktorzy uczestniczg
w procesie budowy, przebudowy, remontu oraz naprawy sieci gazowej, ktérej operatorem
sieci jest PSG.

4. Wymagania zawarte w Zasadach nalezy stosowaé w zakresie sieci gazowej stuzgcej do
dystrybucji paliw gazowych, klasyfikowanych do gazéw ziemnych grupy E lub grupy L oraz
do dystrybucji gazu uzyskanego w wyniku regazyfikacji skroplonego gazu ziemnego LNG
lub innych paliw gazowych o parametrach gazu ziemnego np. biometanu.

5. Zasady nie zastepujg wymagan przepisoOw prawa w zakresie projektowania i budowy
stalowych sieci gazowych oraz przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy, wymagan
przeciwpozarowych i ochrony srodowiska.

6. W przypadku zmiany bgdz uchylenia powotanych w niniejszych Zasadach instrukcji oraz
aktow normatywnych lub technicznych o charakterze zewnetrznym, do czasu
zaktualizowania Zasad, stosuje sie postanowienia zastepujacych je bgdz znowelizowanych
dokumentdéw, chyba, ze postanowiono inaczej.

7. Majac na wzgledzie potrzebe reagowania na zmiany jakie zachodzg w wyniku transformac;ji
energetycznej do niniejszych Zasad wprowadzono dodatkowo opcjonalne zapisy istotne
w przypadku budowy sieci gazowej umozliwiajgcej transport paliwa gazowego z domieszkag
wodoru (max. 10%). Uregulowania w tym zakresie bazujg na aktualnej wiedzy technicznej
oraz WT-1GG-4501:2023 ,Infrastruktura do transportu paliw gazowych z domieszkg Ho.
Wytyczne do projektowania, budowy i przebudowy.”
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Nalezy je traktowac jako wymagania dodatkowe wzgledem pozostatych zapisdw niniejszych
Zasad oraz przepiséw prawnych dot. sieci gazowych.

Uwaga: Wymagania dodatkowe zawarte w punkcie V. 4 nalezy stosowac tylko w przypadku
podjecia decyzji o budowie sieci gazowej przygotowanej do transportu gazu ziemnego
z domieszkg wodoru (max. 10%).

lll. Definicje

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

cisnienie - nadcisnienie gazu wewnatrz sieci gazowej mierzone w warunkach statycznych;

ci$nienie robocze (OP) - cisnienie wystepujgce w sieci gazowej w normalnych warunkach
roboczych;

elementy rurociggu - elementy, z ktérych zbudowany jest rurocigg, takie jak: rury, tacznie
z tukami gietymi na zimno, ksztattki, armatura, urzgdzenia ciSnieniowe;

gazociag - rurocigg wraz z wyposazeniem, utozony na zewnatrz stacji gazowych, obiektow
wydobywajgcych, wytwarzajgcych, magazynujacych lub uzytkujgcych gaz ziemny, stuzacy do
transportu gazu ziemnego;

granica plastycznosci materiatu - warto$¢ naprezenia w materiale, powyzej ktérej nastepuje
w nim przejscie od stanu sprezystego do plastycznego;

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

maksymalne cisnienie robocze (MOP) - maksymalne ci$nienie, przy ktérym sie¢ gazowa
moze pracowaé w sposob cigglty przy braku zakibécen w urzgdzeniach i przeptywie gazu
ziemnego;

material podstawowy - materiat stalowy, z ktérego wykonany jest element rurociggu poddany
zazwyczaj procesowi spawania;

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

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

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

operator sieci gazowej (zwany takze operatorem sieci lub PSG) - przedsigbiorstwo
energetyczne zajmujgce sie dystrybucjg paliw gazowych, odpowiedzialne za ruch sieciowy
w systemie dystrybucyjnym gazowym, biezgce i dlugookresowe bezpieczenstwo
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funkcjonowania tego systemu, eksploatacje, konserwacje, remonty oraz niezbedng rozbudowe
sieci, w tym potgczen z innymi systemami gazowymi;

podwykonawca - dostawca wyrobéw, ustug i/lub dziatan dla wykonawcy w ramach umowy;
/definicja na potrzeby niniejszej instrukcji zgodna z normg ZN-G-8001/

proces specjalny - jest to proces, ktdrego rezultaty nie moga zosta¢ zweryfikowane przez
pozniejsze nieniszczgce kontrole i badania lub takie, ktérych btedy mogg sie okaza¢ dopiero
w trakcie uzytkowania wyrobu przez klienta;

PSG/Spoétka — Polska Spétka Gazownictwa spdtka z ograniczong odpowiedzialnoscig;

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

Rozporzadzenie - Rozporzgdzenie Ministra Gospodarki z dnia 26 kwietnia 2013 roku w sprawie
warunkow technicznych, jakim powinny odpowiadac sieci gazowe i ich usytuowanie

sieé¢ gazowa - obiekty sieci gazowej potgczone i wspétpracujgce ze sobg stuzgce do transportu
gazu ziemnego;

personel nadzoru spawalniczego - personel operatora sieci gazowej posiadajgcy
odpowiednie uprawnienia w zakresie nadzoru spawalniczego;

wykonawca - podmiot realizujgcy prace spawalnicze w tym personel wtasny operatora sieci;
/definicja na potrzeby niniejszej instrukcji zgodna z normg ZN-G-8001/

Zasady - niniejsza regulacja pn. Zasady budowy, technologii spajania i napraw
stalowych sieci gazowych

Skroty odnoszace sie do uprawnien personelu nadzoru spawalniczego

IWE/EWE - Miedzynarodowy/Europejski Inzynier Spawalnik — odpowiednik poziomu
kompetencji C wg PN-EN I1SO 14731;

IWT/EWT - Miedzynarodowy/Europejski Technolog Spawalnik — odpowiednik poziomu
kompetencji S wg PN-EN ISO 14731;

UWAGA: dyplomy dla personelu nadzoru spawalniczego IWE; EWE; IWT; EWT powinny zostaé
nadane przez Miedzynarodowy Instytut Spawalnictwa (IIW) Ilub Europejska Federacje
Spawalniczg (EWF) lub ich krajowych przedstawicieli.

Skréty odnoszgce sie do badan nieniszczgcych ztgczy spawanych:
VT - badania wizualne

PT - badania penetracyjne

MT - badania magnetyczno-proszkowe

RT - badania radiograficzne

UT - badania ultradzwiekowe

Pozostate skroty uzyte w tekscie
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SPOLKA GAZOWNICTWA

Zasad budowy, technologii spajania i napraw stalowych sieci
gazowych

1.

WPS - Instrukcja technologiczna spawania lub przypawania przytgczy kablowych (zgrzewanie)
BPS - Instrukcja technologiczna przypawania przytgczy kablowych (Pin Brazing)

WPQR - Protokét Kwalifikowania Technologii Spawania / Zgrzewania Kondensatorowego
WPAR - Protokét Uznania Technologii Spawania

IV. Tryb postepowania

Wymagania dotyczace budowy i technologii spajania stalowej sieci gazowej

Sie¢ gazowa powinna by¢ budowana, przebudowywana remontowana oraz naprawiana
zgodnie z przepisami prawa budowlanego, tak by zapewni¢ jej bezpieczng eksploatacje oraz
dostawe paliwa gazowego w ilosciach wynikajgcych z biezgcego i planowanego
zapotrzebowania. Po zakohczeniu prac, a przed oddaniem sieci gazowej do eksploataciji
nalezy jg poddac badaniom i prébom.

Trasa gazociggu powinna by¢ oznakowana zgodnie z:

e ST-IGG-1001 Gazociaggi. Oznakowanie tras gazociggdéw. Wymagania ogolne

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

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

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

Szczegdtowe wymagania w powyzszym zakresie okreslajg przepisy prawa, normy oraz
Regulacje PSG dotyczgce projektowania i budowy sieci gazowych.

Podstawowym procesem produkcyjnym w budowie, przebudowie, remoncie oraz naprawie
stalowej sieci gazowej jest proces spajania. Jest to proces specjalny. Dla zapewnienia
wymaganej jakosci i bezpieczenstwa potaczen spajanych nalezy zapewni¢ nadzér nad fazami:
doboru materiatéw, wytwarzania i kontroli. Ze wzgledu na ograniczone mozliwosci ich
weryfikacji, nadzoér nad takimi procesami podlega szczegélnym obostrzeniom. Wymaga sie,
zeby procesy te byly wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowanych pracownikéw, a ich
parametry byly ciggle monitorowane. Nalezy takze dokonywa¢ kwalifikacji proceséw, operac;ji
i wyposazenia.

Dopuszczenie do wykonania zadania przez podmioty trzecie, w tym uznanie dokumentac;ji
spawalniczej i zatwierdzenie specyfikacji spawania, moze zosta¢ rozpoczete wytgcznie po
podpisaniu przez inwestora i wykonawce porozumienia, w ktdorym bedg okredlone zasady
realizacji zadania, odbioréw oraz przekazania sieci gazowej po zakonczeniu wykonania
zadania.

Z odpadami wytworzonymi podczas budowy stalowych sieci gazowych nalezy postepowac
zgodnie z ,Instrukcjg postepowania z odpadami w PSG sp. z 0.0.”

Odpady niebezpieczne i inne niz niebezpieczne wytworzone przez firmy zewnetrzne
realizujgce prace na rzecz PSG podlegajg obowigzkowi raportowania zgodnie z regulacjg
"Monitorowanie i pomiary srodowiskowe".
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1.1.  Kategorie wymagan jakosciowych

Na jakos¢ nowo budowanej, przebudowywanej i remontowanej sieci gazowej skfada sie:
a) system jakosci,

b) materialy podstawowe i dodatkowe do spawania,

¢) wykonawstwo prac spawalniczych,

d) kontrola ztgczy spawanych.

Poziom wymagan stawianych wszystkim uczestnikom procesu uzalezniony jest
od maksymalnego cisnienia roboczego (MOP) i granicy plastycznosci materiatu rur
i ksztattek, z ktérych jest wykonany element sieci gazowej. W Rozporzgdzeniu okreslony
jest podziat gazociggow.

1.2.  System jakosci wykonawcy prac spawalniczych

1.2.1. Nalezy wykaza¢é swojg zdolnos¢ do wykonania prac spawalniczych
przedstawiajgc dokumentacje zgodnie z zapisami niniejszych Zasad.

1.2.2. System nadzoru nad procesem spawalniczym obejmujgcym  sieci
podwyzszonego sredniego i wysokiego cisnienia oraz stacji gazowych, zespotéw
gazowych na przytagczu o MOP>0,5 MPa powinien by¢ zgodny z normami serii
PN-EN ISO 3834.

Wykonawca powinien posiada¢ sSwiadectwo zgodnosci systemu zarzgadzania
z wymaganiami normy PN-EN [SO 3834-2 lub PN-EN ISO 3834-3 lub certyfikat
zgodnosci z tg normg wystawiony przez akredytowane organizacje. Dla cisnienia MOP
na poziomie niskiego i sredniego lub w przypadkach szczegolnych, za zgodg operatora
sieci, z wymagania opisanego powyzej w niniejszym punkcie moze by¢ zwolniony
wykonawca, ktéry posiada certyfikowany przez jednostke certyfikujgcg system
zarzgdzania wg PN-EN ISO 9001 (w zakresie spawania rurociggéw) lub wg PN-EN ISO
3834 (minimum czes¢ 4) lub legitymuje sie Kategorig pierwszg nadang przez Komisje
Kwalifikowania Zaktadéw Przemystowych Instytutu Spawalnictwa lub posiada inne
dokumenty swiadczgce o spetnieniu wymagan jakosciowych i przejdzie pozytywnie
audyt kompetencji przeprowadzony przez przedstawicieli operatora sieci gazowej.

1.2.3. Dopuszcza sie wykonywanie prac spawalniczych przez podwykonawcéw.
Podwykonawca powinien spetnia¢ te same wymagania, ktére stawiane sg
wykonawcy. Wykonawca zobowigzany jest do przedstawienia swoich
podwykonawcow do akceptacji operatorowi sieci. Wykonawca powinien
dostarczy¢ podwykonawcy informacje konieczne do wykonania zleconych prac.
Podwykonawca powinien prowadzi¢ takie zapisy i dokumentacje, jaka jest
wymagana przez operatora sieci. Ponadto podwykonawca powinien spetniac
odpowiednie dla swojego zakresu dziatalnosci wymagania norm.
Odpowiedzialnos¢ za prace podwykonawcow ponosi wykonawca tak jak za
czynnosci i zaniechania wiasne.
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1.2.4. Operator sieci zastrzega sobie prawo przeprowadzania niezapowiedzianych
kontroli prac oraz realizacji nadzoréw przez podmioty zewnetrzne w celu
przeprowadzenia wlasnej, niezaleznej od wykonawcy, oceny.

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

1.3.  Technologia spawania i sposoby jej kwalifikowania

1.3.1. taczenie rur i elementdéw rurowych, powinno by¢é wykonane wylgcznie za
pomocg spawania elektrycznego.

1.3.2. Zlgcza spawane powinny byé wykonane zgodnie z kwalifikowanymi
technologiami spawania oraz instrukcjami technologicznymi spawania,
okreslonymi w Polskich Normach (PN-EN ISO 15609-1). Personel nadzoru
spawalniczego oraz spawacze PSG powinni korzystaC z instrukcji
technologicznych spawania WPS znajdujgcych sie w intranecie w zaktadce
obszaru Zarzadzania Majatkiem Sieciowym/ Spawalnictwo.

1.3.3. Wszystkie metody spawania i ich kombinacje, przed zastosowaniem, wymagajg
kwalifikowania wg PN-EN ISO 15614-1. Na podstawie uzyskanego Protokotu
Kwalifikowania Technologii Spawania WPQR opracowywane sg instrukcje
technologiczne spawania WPS. W przypadku kwalifikowania technologii
spawania wedtug PN-EN ISO 15614-1 proces kwalifikowania nalezy realizowac¢
wedtug poziomu 2 (Level 2).

1.3.4. W przypadku wykonywania wtgczen hermetycznych do czynnej sieci gazowe;j
podwyzszonego Sredniego i wysokiego cisnienia (spawanie fittingdw, kréécow,
tulei oraz naktadek wzmacniajgcych) nalezy przeprowadzi¢ dodatkowe
kwalifikowanie technologii spawania w oparciu o norme PN-EN ISO 15613.
Zakres kwalifikowania powinien obejmowac wykonanie spoin czotowych kro¢céw
odgateznych, spoin czofowych wzdtuznych na podktadce tulei wzmacniajgcej
oraz spoin pachwinowych taczacych rure przewodowg z naktadkg lub tulejg
wzmacniajgca.

1.3.5. Dla materiatéw o grubosci scianki powyzej 5 mm stanowigcych ztgcze prébne
do kwalifikowania technologii spawania nalezy przeprowadzi¢ badanie udarnosci
w minimalnej temperaturze roboczej sieci gazowej. Warunki akceptacji dla pracy
tamania okreslone sg w pkt. 4.4.3 normy PN-EN 12732 i obowigzujg dla petnego
zakresu ci$nien sieci gazowej.
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1.3.6. Technologie bez sprawdzonej pracy tamania, niezaleznie od ich zakresu,

ograniczone sg do stosowania dla materiatéw o grubosci $cianki max. 6 mm
W miejscu wykonania ztgcza spawanego.

1.3.7. Zakres zmiennych zasadniczych w opracowanej instrukcji technologicznej

spawania musi sie pokrywaé z warunkami wykonania budowanej,
przebudowywanej lub remontowanej sieci gazowej (gatunek materiatu, srednica,
grubos¢ scianki, pozycja spawania, materiaty dodatkowe, zabiegi cieplne itp.)

1.3.8. W przypadku spawania kréécéw i odgatezieh o kacie nachylenia mniejszym niz

60 stopni wymagane jest dodatkowe kwalifikowanie technologii spawania,
zgodnie z zapisami normy PN-EN ISO 15614-1.

1.3.9. Wykonawca przed rozpoczeciem spawania przedstawi personelowi nadzoru

spawalniczego do uznania i zatwierdzenia specyfikacji spawania wszystkie
instrukcje technologiczne spajania WPS dotyczgce sieci gazowej (dla danego
projektu lub zadania) obejmujgce zigcza doczotowe, kgtowe oraz przytgcza
kablowe.

1.3.10. Dokumentacje spawalniczg nalezy uznac i zatwierdzi¢ specyfikacje spawania do

kazdego zadania. Do zadan objetych umowami ramowymi (np. wykonywanie
przytaczen na terenie Gazowni w ciggu roku kalendarzowego) dokumentacije
nalezy uznac i zatwierdzi¢ specyfikacje spawania po podpisaniu umowy na caty
czas jej trwania. Dla zadahn objetych umowami ramowymi oraz dla prac
realizowanych przez brygady wtasne operatora sieci dopuszcza sie stosowanie
zakresowych instrukcji technologicznych spawania WPS.

1.3.11. Przedstawiona dokumentacja spawalnicza do uznania i zatwierdzenia

specyfikacji spajania powinna zawierac:
a) instrukcje technologiczne WPS/BPS,

b) protokoly WPQR/WPAR wraz z przynaleznymi protokotami badanh, lub kartg
zawierajgcg zestawienie badan wraz z ich wynikami zatwierdzong przez
jednostke egzaminujaca,

c) wykaz materiatdbw przeznaczonych do wbudowania,

d) schemat (mape) spoin dla wszystkich obiektow takich jak: stacje gazowe, zespoty
gazowe na przytgczu, punkty gazowe, ZZU, sluzy odbiorcze i nadawcze tloka
oraz innych obiektéw gazowych w skfad ktérych wchodzg elementy ksztattowe,

e) dla stacji gazowych, zespotéw gazowych na przytgczu, wigczen do czynnych
gazociggéw podwyzszonego Sredniego i wysokiego cisnienia oraz w innych
przypadkach uzgodnionych pomiedzy wykonawcg i operatorem sieci gazowej
nalezy dotgczy¢ dodatkowo plan spawania i kontroli ztgczy spawanych,

f) schemat spoin dla obiektéw liniowych (poza ogrodzeniem stacji gazowej) nie jest
wymagany. Plan spawania i kontroli ztagczy spawanych stanowi ztgcznik nr 5

PSG sp. z o.0.
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do niniejszych Zasad.

1.3.12. Dokumentacja projektowa do uzgodnienia powinna byé przedifozona przed
rozpoczeciem realizacji zadania operatorowi sieci w siedzibie jednostki
organizacyjnej Spotki na terenie ktorej ma by¢ zrealizowane zadanie.
Uzgodnienie jest realizowane zgodnie z Instrukcjg uzgadniania dokumentacii
projektowej sieci gazowych.

1.3.13. Dokumentacja spawalnicza do uznania i zatwierdzenia specyfikacji spajania
(instrukcje WPS/BPS wraz z zatgcznikami) powinna by¢ przedtozona przed
rozpoczeciem realizacji zadania operatorowi sieci w siedzibie jednostki
organizacyjnej Spoétki, na terenie kitérej ma byé zrealizowane zadanie.
Dokumentacja w zalezno$ci od rodzaju oraz parametréw pracy sieci gazowej
przekazywana jest wyznaczonym pracownikom wchodzgcych w skifad personelu
nadzoru spawalniczego. Uznanie obejmuje potwierdzenie zgodnosci zmiennych
zasadniczych w instrukcji technologicznej WPS/BPS z zakresem zmiennych
zasadniczych protokotu WPQR/WPAR, na podstawie ktérego zostata
opracowana instrukcja, zgodnos$é zakresu opracowanych instrukcji WPS/BPS
z zakresem planowanych do wykonania w czasie realizacji zadania ztgczy
spajanych oraz zgodnos$¢ przedstawionych specyfikacji spajania z wymaganiami
Operatora sieci gazowej. Pozytywny wynik uznania instrukcji technologicznych
spajania jest potwierdzany podpisem osoby realizujgcej proces uznania
i zatwierdzenia specyfikacji spajania. Dodatkowo w czasie realizacji procesu
uznawania i zatwierdzenia specyfikacji spawania sprawdzany jest rodzaj oraz
zakres planowanych do wykonania badan okreslony w plan spawania i kontroli
zlgczy spawanych (o ile wystepuje). Wykaz personelu nadzoru spawalniczego
jest dostepny na stronie intranetowej w zaktadce obszaru Zarzagdzania Majatkiem
Sieciowym/ Spawalnictwo i podlega biezgcej aktualizacji.

1.3.14. W przypadku realizacji prac na rzecz lub przez Oddziat Inwestycyjno-Remontowy
w Krosnie dokumentacje nalezy przedkfada¢ bezposrednio w OIR do Dziatu
Nadzoru Spawalniczego.

1.3.15. W szczegdlnych przypadkach na wniosek zainteresowanego przedstawiciela
PSG (np. inwestycje strategiczne, zastepstwo wyznaczonych oséb) uznanie
dokumentacji spawalniczej i zatwierdzenie specyfikacji spajania moze byc¢
przeprowadzane przez Gtownego Spawalnika lub inny personel nadzoru
spawalniczego z Oddziatu Wsparcia, dla wszystkich zadan, wyrobéw i zakreséw
cisnien.

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

1.3.17. Wykonawca opracuje i przedstawi do uznania i zatwierdzenia specyfikacji
instrukcje technologiczng spajania przylgczy kablowych. Do stosowania na
sieciach gazowych, ktérych operatorem sieci jest Polska Spotka Gazownictwa
sp. z 0.0. dopuszcza sie metody przypawania kotkéw, zakwalifikowane przez
norme PN-EN ISO 4063 pod symbolem liczbowym 78 oraz metode lutowania
kotkdéw niekwalifikowang w ww. dokumencie okres$lang nazwg Pin-Brazing.

1.3.18. Zaleca sie, aby kwalifikowanie technologii spajania przytgczy kablowych byto
przeprowadzone z uwzglednieniem wymagan okreslonych w normie PN-EN
12732 zatgcznik K. W ramach kwalifikowania technologii spajania przytgczy
kablowych do Scianki gazociggu wykonanie pomiaru rezystancji elektrycznej
zlgcza, gtebokosci wnikania miedzi oraz badanie twardosci jest obowigzkowe.

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

1.4. Spawacze i operatorzy urzgdzen spawalniczych

1.4.1. Spawacze wytypowani przez wykonawce do spawania sieci gazowej lub
konstrukcji stalowych powinni posiada¢ wazne uprawnienia wg normy
PN-EN ISO 9606-1. Operatorzy urzadzen spawalniczych wytypowani przez
wykonawce do wykonywania zigczy spajanych na sieci gazowej powinni
posiada¢ wazne uprawnienia wg PN-EN ISO 14732. Obowigzkowym badaniem
doczotowego ztgcza egzaminacyjnego spawacza, ktéry ma wykonywac zigcza
spawane na sieci gazowej jest badanie objetoSciowe (radiograficzne Iub
ultradZzwigkowe). Okres waznos$ci kwalifikacji spawacza zaczyna sie z datg
spawania zlgcza egzaminacyjnego, pod warunkiem, ze wymagane badania
zostaly przeprowadzone, a uzyskane wyniki sg akceptowalne. Swiadectwo
powinno by¢ potwierdzone co 6 miesiecy zgodnie z zapisem normy PN-EN ISO
9606-1 pkt 9.2, a w przypadku operatorow spajania wg PN-EN 1SO 14732 pkt
5.2, w innym przypadku Swiadectwo jest niewazne. Przediuzenie uprawnien
spawacza, ktory ma wykonywac ztgcza spawane na sieci gazowej powinno byc¢
realizowane zgodnie z zapisem normy PN-EN ISO 9606-1 pkt 9.3a, a operatora
spajania zgodnie z zapisem normy PN-EN ISO 14732 pkt 5.3a.

1.4.2. Zakres uprawnien spawaczy i operatoréw urzadzen spawalniczych powinien
pokrywa¢ sie z metodami spawania, grupami materialowymi, geometrig
i wymiarami elementoéw spawanych, materiatami dodatkowymi oraz pozycjami
spawania, jakie przewidziane sg w procedurach i WPS/BPS. W przypadku
wystepowania spawania rur o $rednicy wiekszej lub rownej DN400 zigcza
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1.4.3.

1.4.4.

1.4.5.

1.4.6.

1.4.7.

1.4.8.

1.4.9.

1.4.10.

1.4.11.

1.4.12.

spawane nalezy wykonywac jednoczesnie przez przynajmniej dwoch spawaczy
(jeden na kazdg strone spoiny obwodowe;j).

W przypadku spawania kroccéw i odgatezien o kacie nachylenia mniejszym niz
60 stopni wymagane jest dodatkowe zigcze egzaminacyjne, zgodnie
z wymaganiami normy PN-EN ISO 9606-1 pkt 5.4d.

Uprawnienia spawaczy i operatorow spajania powinny by¢ nadane przez uznane
instytucje kwalifikujgce, zaakceptowane przez operatora sieci. Dla urzadzen
podlegajgcych pod UDT $wiadectwa egzaminu spawaczy i operatoréw spajania
powinny by¢ wystawione przez Urzad Dozoru Technicznego.

Obowigzek wtasciwego przygotowania spawaczy zaréwno pod wzgledem
formalnym jak i zawodowym spoczywa na wykonawcy.

Operator sieci zastrzega sobie prawo sprawdzenia umiejetnosci spawaczy
wykonawcow zewnetrznych. Wéwczas warunkiem dopuszczenia spawacza do
wykonywania okreslonych zigczy jest pozytywny wynik spawania kontrolnego
obejmujgcego wykonanie ztgcza spawanego w obecnosci reprezentanta nadzoru
inwestorskiego i/lub personelu nadzoru spawalniczego. Spawanie kontrolne
powinno by¢ przeprowadzone w warunkach budowy i przy uzyciu sprzetu, ktory
bedzie stosowany na budowie. W wyjatkowych przypadkach dopuszcza sie
przeprowadzenie spawania kontrolnego w warunkach warsztatowych.
Preferowang pozycjg spawania w czasie spawania kontrolnego w warunkach
budowy jest pozycja PH, natomiast w warunkach warsztatowych pozycja H-L045.

Wszystkie obowigzki organizacyjne i koszty zwigzane z przeprowadzeniem
spawania kontrolnego pozostajg po stronie wykonawcy.

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

Kazdag wykonang spoine z ww. spawania kontrolnego nalezy poddac¢ badaniom
wizualnym VT w 100%, a po ich pozytywnym wyniku badaniom nieniszczagcym —
RT w 100%. Wynik badania jest pozytywny, gdy niezgodnosci spawalnicze
mieszczg sie w poziomie jakosci B, oprocz wysokosci lica, wycieku w grani, dla
ktérych dopuszcza sie poziom jakosci C wg PN-EN 1SO 5817.

Zigcze w czasie spawania kontrolnego nalezy wykonaé¢ zgodnie z uznang
i zatwierdzong instrukcjg technologiczng spawania WPS.

Poprawianie ztgcza w czasie spawania kontrolnego jest niedozwolone.

Pozytywny wynik spawania kontrolnego jest rownoznaczny z dopuszczeniem
spawacza do wykonywania ztgczy produkcyjnych.

PSG sp. z o.0.
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1.4.13. Negatywny wynik uniemozliwia spawaczowi wykonywanie ztgczy produkcyjnych.
Przeprowadzenie kolejnego spawania kontrolnego dla tego spawacza moze byc¢
przeprowadzone po uptywie minimum 7 dni. Czas pomiedzy spawaniami
kontrolnymi powinien by¢ przeznaczony na doskonalenie umiejetnosci
spawacza.

1.4.14. Wykonawca opracuje i bedzie uaktualniat imienny wykaz spawaczy,
uwzgledniajgc ich dopuszczenie na okreslone zakresy uprawnien. Wykaz ten
bedzie udostepniany przedstawicielom inwestora i/lub operatora sieci.

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

1.5.  Personel nadzoru spawalniczego

1.5.1. Personel spawalniczy wykonawcy, petnigcy nadzor nad realizacjg prac
spawalniczych na gazociggach podwyzszonego sredniego i wysokiego ci$nienia
wraz ze stacjami gazowymi oraz zespotami gazowymi na przylgczu
o MOP>0,5 MPa powinien spetnia¢ wymagania zawarte w normie PN-EN [ISO
14731 i posiada¢ uprawnienia inzyniera spawalnika (EWE/IWE) w petnym
zakresie wielkosci projektu i materiatéw lub technologa spawalnika (EWT/IWT)
z ograniczeniem dla wysokiego cisnienia do projektéw matych lub materiatéw
0 Rws<360 MPa - zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 12732.
W celu potwierdzenia posiadanych kompetencji operator sieci moze wymagac¢
od osoby petnigcej nadzér spawalniczy posiadanie waznego Certyfikatu
Kompetencji w zakresie spawania rurociggow.

1.5.2. Personel spawalniczy wykonawcy, petnigcy nadzor nad realizacjg prac
spawalniczych na gazociggach niskiego i $redniego cisnienia wraz z zespotami
gazowymi na przytagczu o MOP<0,5 MPa powinien by¢ kompetentny i posiadac
co najmniej 3 letnig praktyke zawodowg i doswiadczenie w budowie,
przebudowie i remontach sieci gazowej lub posiada¢ uprawnienia europejskiego/
miedzynarodowego inzyniera spawalnika lub technologa spawalnika.

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

1.6. Personel kontroli i badan

1.6.1. Personel prowadzacy badania nieniszczgce potgczen spawanych moze byc¢
zatrudniony przez operatora sieci, wykonawce lub niezalezne przedsiebiorstwo
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wykonujgce badania i powinien by¢ kwalifikowany zgodnie z wymaganiami
normy PN-EN ISO 9217 w zakresie czynnosci jakie ma wykonywac.

1.6.2. Wykonawca powinien posiadaé¢ personel witasny do wykonywania badan
wizualnych ztgczy spawanych.

1.6.3. W celu przeprowadzenia badan nieniszczgcych  dopuszcza  sie
podwykonawstwo.

1.6.4. Na Zzadanie operatora sieci wykonawca przediozy do zatwierdzenia liste
wiasnego lub podwykonawczego personelu wykonujgcego badania spoin oraz
kopie uprawnien laboratorium przewidzianego do wykonywania badan
nieniszczgcych wraz z kserokopiami certyfikatéw personelu wykonujgcego
badania nieniszczgce spoin.

1.6.5. Zaleca sie, aby niezalezne przedsiebiorstwo (laboratorium) wykonujgce badania
nieniszczgce posiadato akredytacje z PN-EN ISO/IEC 17020 lub PN-EN ISO/IEC
17025.

1.7.  Sprzet, urzadzenia i narzedzia zwigzane z produkcjg spawalniczg

1.7.1. Urzadzenia spawalnicze i do przypawania przytgczy kablowych, zrodta pradu,
urzgdzenia do ciecia i ukosowania, centrowniki, urzgdzenia do podgrzewania
i obrobki cieplnej, wskazniki temperatury i inne przyrzady zwigzane z pracami
spawalniczymi, w szczegoélnosci te, ktéore majg wptyw na jakos¢ tych prac,
powinny byé¢ utrzymane w dobrym stanie technicznym i operacyjnym. Zrédta
pragdu powinny by¢ wyposazone w odpowiednie regulatory i mierniki parametrow
pracy pozwalajgce na ich bezposrednie nastawianie i/lub odczytywanie.
Urzadzenia spawalnicze powinny zapewnia¢ mozliwos¢ ciggtego monitorowania
natezenia prgdu spawania [A].

1.7.2. Wydatek gazéw ochronnych do spawania powinien by¢ regulowany za pomoca
przeptywomierzy wskazujgcych ich wartos¢ bezposrednio w [I/min].

1.7.3. Wykonawca powinien posiadac i stosowa¢ wzorcowane przyrzady pomiarowe
do kontroli parametréw spawania, zwlaszcza natezenia pradu.

1.7.4. Zaciski prgdowe (masowe) przewoddw przytgczanych do wyrobu spawanego
powinny byc¢ tak zaprojektowane i wykonane, aby nie powodowaé zajarzen na
powierzchni wyrobu ani jego lokalnego nagrzewania. Dopuszcza sie wytgcznie
state mocowanie masy do spawanego elementu realizowane poprzez
stosowanie uchwytdw magnetycznych, elektromagnetycznych lub zaciskowych.
Nie dopuszcza sie stosowania elementéw sprezystych z drutow, rur lub innych
wyrobéw oraz przyspawywania do powierzchni gazociggu tzw. elementéw
tymczasowych.

1.7.5. Przewody masowe nalezy mocowaé mozliwie jak najblizej miejsca spajania.
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1.8. Materiaty podstawowe do spawania

1.8.1. Wszystkie materialy podstawowe (rury, ksztattki, kotnierze, koncéwki do
spawania armatury, monoblokéw, kompensatorow itp.) stosowane do wykonania
robét muszg byé zgodne z wymaganiami podanymi w projektach wykonawczych
lub specyfikacji techniczne;.

1.8.2. Ruryiinne elementy sieci gazowej powinny by¢ zgodne z odpowiednimi normami
europejskimi. W przypadku braku takich norm lub, gdy takie normy sg
niekompletne, sktad chemiczny i wtasciwosci mechaniczne, wymiary wyrobow
gotowych, technologie wytwarzania lub procedury badan powinny by¢
przedmiotem umowy pomiedzy operatorem sieci gazowej i wykonawca.

1.8.3. Stalowa sie¢ gazowa powinna by¢ wykonana z rur przewodowych dla mediéw
palnych, zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Polskich Normach:

a) rury stalowe przewodowe dla medidow palnych wg normy PN-EN ISO 3183,
poziom specyfikacji wyrobu PSL2

b) dla srednic zewnetrznych mniejszych od 33,7 mm dopuszcza sie stosowanie
rur stalowych bez szwu do zastosowan cisnieniowych, zgodnie z wymaganiami
okreslonymi w Polskich Normach dotyczgcych rur stalowych przewodowych dla
mediéw palnych.

1.8.4. Jezeli projekty wykonawcze lub specyfikacja techniczna przewidujg mozliwos¢
wariantowego  wyboru rodzaju materiatu, wyrobu lub  urzadzenia
w wykonywanych robotach, wykonawca powinien uzyska¢ przed ich
zastosowaniem akceptacje projektanta, operatora sieci, a w kwestii spawalnosci
personelu nadzoru spawalniczego. Materiaty te oraz wyroby i urzgdzenia nie
mogg mie¢ gorszych parametrow jak wytypowane do zastosowania
w dokumentacji techniczne,;.

1.8.5. Zgodnie z Rozporzgdzeniem rury i inne elementy stalowe stosowane do budowy,
przebudowy, remontu oraz napraw gazociggu powinny charakteryzowacé sie
wymaganymi wartosciami udarnosci, okreslonymi w Polskich Normach
i potwierdzonymi badaniami w przewidzianych temperaturach roboczych.

1.8.6. Rury, ksztattki, kotnierze i koncéwki do spawania armatury stosowanej do
budowy, przebudowy, remontu oraz napraw sieci gazowej powinny spetnia¢
wymagania okreslone w normach przedmiotowych wyrobu oraz w pkt. 2
niniejszych Zasad dotyczgcym sposobu doboru materiatdw dla stalowej sieci
gazowej.

1.8.7. Materiaty stosowane do budowy, przebudowy, remontu oraz napraw sieci
gazowej podlegajgcej pod UDT powinny spetnia¢é wymagania okreslone
w Warunkach Technicznych Urzedu Dozoru Technicznego, a podlegajgce
dyrektywom europejskim wymaganiom okreslonym w odpowiedniej dyrektywie.

PSG sp. zo.0.  Aktualizacja z dnia 03.02.2026 r. do Wydania 4 z dnia 16 grudnia 2024 r.  Strona 15z 52



Zasady budowy, technologii spajania i napraw

o stalowych sieci gazowych

\(\' POLSKA Zatgcznik do Zarzadzenia Prezesa Zarzadu w sprawie

b SPOLKA GAZOWNICTWA . . . . . .
Zasad budowy, technologii spajania i napraw stalowych sieci

gazowych

ZMS.02/98/2024/1

1.8.8. Materiaty uzyte do budowy, przebudowy, remontu oraz napraw sieci gazowe;j
wraz ze stacjami gazowymi, zespofami gazowymi na przytgczu i punktami
gazowymi muszg posiada¢ minimum swiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204.

1.8.9. Swiadectwa odbioru powinny byé dostepne w postaci oryginatu lub kopii,
potwierdzonej imiennie przez upowaznionego przedstawiciela wykonawcy.
W przypadku prac realizowanych sitami wtasnymi Spotki dopuszcza sie dostep
do Swiadectw odbioru w postaci skanu w Repozytorium Dokumentaciji
Jakosciowe;.

1.8.10. Wszystkie elementy sieci gazowej w trakcie budowy, przebudowy, remontu oraz
napraw powinny by¢ identyfikowalne na kazdym etapie wytwarzania i odbioru,
a przynalezna dokumentacja powinna by¢ dostepna.

1.8.11. Rury oraz ksztattki powinny posiada¢ trwate oryginalne oznaczenie. Na odcinki
rur cechy materiatowe powinny by¢ przeniesione przed odcieciem, (minimum
gatunek, numer wytopu i nr rury). Przeniesione cechy powinny by¢
uwierzytelnione przez upowaznionego pracownika wykonawcy. Cechowanie
nalezy realizowaé przy uzyciu pisakéw niezmywalnych Ilub stempli
tepokrawedziowych. Operator sieci moze wymagaé prowadzenia tzw. ksiegi
ciecia rur i badan, ktérej wzor stanowi zatgcznik nr 3 do niniejszych Zasad.

1.8.12. Wykonawca powinien prowadzi¢ zapisy umozliwiajgce identyfikacje
zabudowanych materiatéw. Dla gazociggow liniowych nalezy prowadzi¢ tzw.
ksiege rurociggu, wzor ksiegi rurociggu stanowi zatgcznik nr 4 do niniejszych
Zasad. Dla gazociggdbw obiektowych oraz pozostatych sieci gazowych
identyfikacje zabudowanych materiatdw mozna realizowaé poprzez wykonanie
mapy  (schematu) zabudowanych elementéw  zawierajgcej dane
o wykorzystanym materiale ich potozeniu i dtugosci odcinkéw, potwierdzone
imiennie przez upowaznionego przedstawiciela wykonawcy.

1.8.13. Sekcje podziemne i nadziemne sieci gazowej powinny byC¢ zabezpieczone
powtokami antykorozyjnymi i spetnia¢ wymagania okreslone w standardzie
ST-IGG-0601 oraz wewnetrznej regulacji PSG ,Zasady projektowania i budowy
ochrony przeciwkorozyjnej stalowych sieci gazowych”.

1.9. Materiaty dodatkowe do spawania

1.9.1. Technologia tgczenia rur oraz uzyte materiaty dodatkowe powinny zapewnic
wytrzymatos¢ potaczen przynajmniej réwng wytrzymatosci materiatdw
podstawowych.

1.9.2. Jezeli w projekcie wykonawczym lub w specyfikacji technicznej lub w wyniku
innych ustalen nie przewidziano inaczej dobor materiatéw dodatkowych do
spawania powinien odpowiadaé¢ wymaganiom okreslonym w Tabeli 1.
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Tabela 1. Wymagania dotyczace doboru materiatu stopiwa w zaleznos$ci od materiatu

podstawowego.
Specyfikacja stali zgodnie z EN ISO 3183 @ Wymagania dotyczgce materiatu spoiwa
Ip. Oznaczenie | Rtos Rm Rtos lub Rpoz2 | Rm KV b
[N/mm?] [N/mm?] [N/mm?] [N/mm?] [J]
1. L245 245-440 415 355 440-570 47/32
2. L290 290-440 415 355 440-570 47/32
3. L360 360-510 420 420 500-640 47/32

amateriaty ksztattek zgodnie z normg PN-EN 10253-2
bwarto$¢ srednia/warto$¢ pojedyncza
UWAGA: o ile nie uzgodniono inaczej dla materiatéw istniejgcego (eksploatowanego)

gazociagu o granicy plastycznosci ponizej 245 N/mm? dobdér materiatow
dodatkowych powinien odpowiadac Ip. 1.

1.9.3.

1.9.4.

1.9.5.

1.9.6.

1.9.7.

1.9.8.

Materiaty dodatkowe powinny by¢ zgodne z instrukcjg technologiczng spawania
WPS wytworcy. Zaleca sie stosowanie niskowodorowych (max. zawartosé
wodoru w stopiwie 10 ml/100 g) materiatdbw dodatkowych do spawania.
W przypadku wykonywania witgczen do czynnych gazociggéw lub wykonywania
prac spawalniczych na czynnej sieci gazowej nalezy stosowa materiaty
dodatkowe do spawania o maksymalnej zawartosci wodoru w stopiwie
5 ml/100 g.

Ztgcza spawane wykonywane metodg 111 (spawanie reczne elektrodg otulong)
nalezy wykonywac z zastosowaniem elektrod o otulinie zasadowej. Dodatkowo
nalezy stosowac dziatania i srodki majgce na celu zminimalizowanie wzrostu
ilosci wodoru dyfundujgcego w trakcie spawania.

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

Nalezy stosowa¢ materiaty dodatkowe z gwarantowang pracg tamania KV
okreslong wg odpowiedniego arkusza przynaleznej normy.

Wszystkie materiaty dodatkowe do spawania uzyte do budowy, przebudowy,
remontu oraz napraw sieci gazowej muszg posiada¢ swiadectwo odbioru 3.1
(z odniesieniem do sktadu chemicznego oraz wtasciwosci wytrzymatosciowych)
wg PN-EN 10204 dla partii (wytopu) majgcego by¢ zastosowanym do okreslonej
budowy, przebudowy, remontu oraz napraw sieci gazowej. Na wniosek
Gtéwnego Spawalnika PSG moze zosta¢ przeprowadzone badanie partii
materiatéw dodatkowych do spawania.

Swiadectwa odbioru powinny byé dostepne w postaci oryginatu lub kopii,
potwierdzonej imiennie przez upowaznionego przedstawiciela wykonawcy.

PSG sp. z o.0.
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1.9.9.

1.9.10.

W przypadku prac realizowanych sitami wtasnymi Spotki dopuszcza sie dostep
do $wiadectw odbioru w postaci skanu w Repozytorium Dokumentacji
Jakosciowe.

Przechowywanie (magazynowanie) materiatéw dodatkowych do spawania
powinno by¢ zgodne z zaleceniami producenta tych materiatow. Wymagania
dotyczgce magazynowania materiatdw dodatkowych do spawania stanowig
zatgcznik do regulacji wewnetrznej PSG ,Zasady prowadzenia gospodarki
zaopatrzeniowo - magazynowej w PSG sp. z 0.0.”

Elektrody zasadowe przed uzyciem muszg zosta¢ poddane procesowi suszenia,
zgodnie z wymaganiami okreslonymi przez producenta elektrod. Zasady
suszenia elektrod zasadowych stanowi Zatgcznik 7 (informacyjny) do niniejszych
Zasad. Dopuszcza sie stosowanie elektrod zasadowych fabrycznie wysuszonych
i zapakowanych w opakowania prézniowe.

1.10. Wykonywanie prac spawalniczych

1.10.1.

1.10.2.

1.10.3.

1.10.4.

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

tukowe reczne elektrodami otulonymi (metoda 111),

tukowe reczne elektrodg nietopliwg w ostonie gazéw obojetnych (metoda 141),
tukowe pod topnikiem (metoda 121 lub 125),

tukowe elektrodg topliwg w ostonie gazéw (metoda 135),

tukowe drutem proszkowym samo ostonowym (metoda 114),

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

Zaleca sie, aby spawanie pod topnikiem i spawanie elektrodg topliwg drutem
litym z gazem ostonowym byto stosowane tylko do prefabrykaciji na warsztacie
oraz do spawania konstrukcji wspotpracujgcych z siecig gazowa. Stosowanie
spawania tukowego elektrodg topliwg w ostonie gazéw (drutem litym)
w warunkach montazowych wymaga uzyskania zgody personelu nadzoru
spawalniczego. Warunkiem uzyskania zgody moze by¢ koniecznosé
przeprowadzenia tzw. prob roboczych w terenie wraz z przeprowadzeniem
dodatkowych (wybiegajgcych poza standardowy zakres) badan nieniszczgcych,
w tym ultradzwiekowych z elektronicznym zapisem wynikéw badan.

Warstwe przetopowg (graniowg) spoin orurowania stacji gazowych, zespotéw
gazowych na przytgczu i punktdw gazowych nalezy wykonac elektrodg
nietopliwg w ostonie gazow obojetnych (metoda 141). W czasie prefabrykacji na
warsztacie elementéw orurowania stacji gazowych, zespotéw gazowych na
przytgczu i punktéw gazowych dopuszcza sie wykonanie warstwy przetopowej
(graniowej) elektrodg topliwg w ostonie gazéw (metoda 135).

Wykonywanie wigczen do czynnych gazociggéow lub wykonywanie prac
spawalniczych na czynnej sieci gazowej nalezy realizowaé wytgcznie z uzyciem
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metody spawania 111. Nalezy je wykonywac¢ zgodnie z wymaganiami zatgcznika
D normy PN-EN 12732.

1.10.5. Wykonywanie wigczenn do gazociggow elementami o Srednicy nominalnej
wiekszej niz DN50 moze by¢é dopuszczone jedynie pod warunkiem
przeprowadzenia obliczeh wytrzymatosciowych lub innej formy sprawdzenia,
jednoznacznie potwierdzajgcej, ze ubytek materialu gazociggu spowodowany
wykonaniem w nim otworu nie spowoduje jego ostabienia ponizej wartosci
obliczeniowej przewidzianej dla gazociggu, do ktérego ma zosta¢ wykonane
wiaczenie.

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

1.10.7.Laczenie odcinkédw rurowych oraz ksztattek nalezy wykonywaé zgodnie
z wymaganiami norm PN-EN 12732. Dotyczy to przede wszystkim rodzaju
ztgczy, minimalnych dtugosci odcinkdéw oraz sposobu dopasowywania odcinkow
0 roznej grubosci scianek.

1.10.8. Ztgcza spawane stalowych rur przewodowych, kotnierzy, ksztattek oraz
elementéow zabudowy armatury pomiarowej nalezy wykonywac jako zigcza
doczotowe ze spoing czotowg 2z petnym przetopem bez podkiadki,
a zlgcza spawane kréécow odgateznych, w tym tréjnikéw do wigczen, fittingdw
bez wzmocnien oraz ksztattek typu weldolet, threadolet jako ztacza katowe ze
spoing czotowg z petnym przetopem. W potgczeniach kotnierzowych nalezy
stosowac koftnierze szyjkowe do przyspawania. Zastosowanie innych rodzajéw
kotnierzy spawanych wymaga uzyskania pisemnej akceptacji operatora sieci.

1.10.9. Stosowanie spoin pachwinowych jest dopuszczalne jedynie w przypadku
wykonywania spoin obwodowych naktadek lub tulei wzmacniajgcych oraz tat
naprawczych tgczgcych je z elementami sieci gazowe;.

1.10.10.  Spoiny wzdluzne i obwodowe naktadek wzmacniajgcych oraz elementéw
stanowigcych odgatezienia z rurg przewodowg nalezy wykonywac Sciegami
prostymi, niezaleznie od pozycji spawania. Poczgtek i zakonhczenie
poszczegolnych sciegow nalezy przesungé w stosunku do siebie o 30 mm.

1.10.11. Nie dopuszcza sie spawania odgatezieh na tukach, trojnikach
i zwezkach. Spawanie odgatezien na tukach (kolanach) gietych jest
dopuszczalne pod warunkiem umieszczenia ich na odcinku prostym w miejscu
oddalonym od poczatku giecia o wymiar $rednicy nominalnej tuku (kolana)
i spetnieniu wymagan okreslonych w punkcie 1.10.5
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1.10.12. W czasie spawania z gazociggiem armatury zaporowej i upustowej nalezy

przestrzegac zasad okreslonych przez producenta w celu unikniecia mozliwosci
uszkodzenia jej wewnetrznego uszczelnienia cieptem wydzielonym w czasie
spawania. Wykonawca powinien posiada¢ pisemng procedure okreslajaca
zasady spawania armatury zaporowej i upustowe;.

1.10.13. Nie dopuszcza sie dopasowywania odcinkow ze stali normalizowanych,

obrabianych termomechanicznie oraz ulepszanych cieplnie poprzez
nagrzewanie i obrobke plastyczng. Przesuniecie liniowe zewnetrzne
i wewnetrzne (grani) jest dopuszczalne, o ile nie wplywa to na integralnos¢ ztgcza
i miesci sie w kryteriach akceptacji spoiny oraz nie przekracza wartosci
okreslonych w tablicy 3a i 3b normy PN-EN 12732. W przypadkach, gdy
wystepuje przesuniecie liniowe poza zakresem okreslonym w tablicy 3a i 3b
normy PN-EN 12732 zaleca sie stosowanie ksztattek przejsciowych.

.10.14. W trakcie wykonywania prac spawalniczych nalezy prowadzi¢ dziennik

spawania. Przyktadowy wzoér dziennika stanowi zatgcznik nr 1 do niniejszych
Zasad. Dopuszcza sie stosowanie innego wzoru dziennika spawania, wymaga
to jednak ustalenia jego zawartosci z operatorem sieci gazowej.

.10.15. Po zakonczeniu spawania spawacz cechuje wykonang spoine opisujgc

pisakiem niezmywalnym, a w wypadku wykonywania spoiny przez zespot
spawaczy znakami wszystkich spawaczy wykonujgcych ztgcze.

.10.16. Ztacza spawane niespetniajgce warunkow akceptacji nalezy naprawic

w oparciu o instrukcje technologiczng spawania, o ktérej mowa w pkt 1.3.16
niniejszych Zasad. Dopuszcza sie wykonanie jednej naprawy ztgcza spawanego.

.10.17.  Spoiny z peknigeciami powinny by¢ wyciete w catosci.

.10.18.  Jezeli wiecej niz 20% catkowitej dtugos¢ odcinka spoiny w ztgczu wykazuje

niezgodnosci wymagajace naprawy lub, jezeli suma dtugosci kilku odcinkow
wadliwych przekracza tg wielkos¢, to cate zlgcze nalezy wycig¢ i pospawac
ponownie. Wykonane zlgcze spawane po naprawie nalezy podda¢ badaniom
w takim samym zakresie jak byto poddane ztgcze przed naprawa.

.10.19.  Najnizszg temperature otoczenia, w jakiej mozna prowadzi¢ prace

spawalnicze ustala sie na pie¢ stopni (+5°C), niezaleznie od miejsca spawania
(prefabrykacja, montaz), metody spawania, gatunku i grubosci materiatu.
Inspektor nadzoru inwestorskiego lub przedstawiciel nadzoru spawalniczego
operatora sieci uprawniony jest do wstrzymania prac spawalniczych lub
nakazania zastosowania odpowiednich srodkéw zaradczych w zaleznosci od
wlasnej, niezaleznej od wykonawcy oceny warunkéw pogodowych.

.10.20. W wypadku wykonywania ztaczy spawanych w temperaturze ponizej +5°C

lub w niesprzyjajacych warunkach mogacych negatywnie wplyngé na jakosc
ztgczy spawanych wykonawca zobowigzany jest do okreslenia w odpowiedniej
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procedurze szczegoétowych wytycznych spawania w okreslonych warunkach
pogodowych. Procedura podlega zatwierdzeniu przez personel nadzoru
spawalniczego przed podjeciem prac spawalniczych. Wykonawca zobowigzany
jest do zapewnienia takich srodkéw i metod zaradczych, adekwatnych do
wystepujgcych zagrozen, aby spawanie odbywato sie w warunkach, ktére nie
wplywajg negatywnie na jakos¢ wykonywanych ztgczy spawanych. Zasady
spawania w temperaturze otoczenia ponizej +5°C stanowi Zalgcznik 6
(informacyjny) do niniejszych Zasad.

1.10.21. Prowadzenie statego nadzoru przez kwalifikowany personel nadzoru
spawalniczego (wymieniony w pkt 1.5) nad catym procesem wykonywania ztgczy
spawanych wykonywanych w warunkach budowy oraz w czasie spawania
warsztatowego i prefabrykacji lezy po stronie wykonawcy. Operator sieci
zastrzega sobie mozliwosé przeprowadzania kontroli w trakcie prowadzenia tego
procesu na kazdym jego etapie na budowie oraz w trakcie prefabrykacji
w zaktadzie wykonawcy bez koniecznosci wczesniejszego zgtaszania terminu
takiej kontroli.

1.10.22.  Spoiny nie poddane probie cisnieniowej, tzw. ,ztote spoiny” na sieci gazowe;j
podwyzszonego sredniego i wysokiego cisnienia nalezy wykonywac z petnym
monitoringiem realizowanym przez nadzér spawalniczy wykonawcy.

Procedury specjalne

1.11.1. Spawanie przytgczen i rurociggow czynnych powinno odpowiada¢ wymaganiom
okreslonym w pkt 6 normy PN-EN 12732.

1.11.2. Stosowanie innych metod przypawania wymaga uzyskania pisemnej zgody
personelu nadzoru spawalniczego.

1.11.3. W ramach kwalifikowania technologii spajania przytaczy kablowych do scianki
gazociggu wykonanie pomiaru rezystancji elektrycznej zigcza, gtebokosci
wnikania miedzi oraz badania twardosci jest obowigzkowe.

1.11.4. Personel wykonujgcy przytacza kablowe powinien by¢ kompetentny w zakresie
czynnosci, ktére ma wykonywacé i posiadac stosowne uprawnienia poswiadczone
waznym swiadectwem egzaminu wydanym przez uprawniong jednostke.

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

Kontrola i badania ztgczy spawanych

1.12.1. Wiasciwa jakos¢ potgczen spawanych powinna by¢ stwierdzona przez kontrole
i nadz6r wykonawcy oraz nadzér inwestora i/lub operatora sieci na miejscu
spawania w oparciu o badania nieniszczgce.
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1.12.2. Kontrola powinna obejmowa¢ sprawdzenie przed spawaniem, podczas spawania
oraz badania koncowe po spawaniu. Zakres wykonywanych czynnosci
kontrolnych okreslony jest w rozdziale 12 normy ZN-G 8001.

1.12.3. Wszystkie badania nieniszczgce nalezy wykona¢é w oparciu o wymagania
okreslone w Rozporzgdzeniu oraz w normie PN-EN 12732 i nalezy je
przeprowadzi¢ przed prébg cisnieniowg z wyjatkiem ztgczy spawanych
gazociagéw, ktore sg wykonywane jako ostatnie i nie sg poddane prébie
cisnieniowej (tzw. ,ztote spoiny” lub ,spoiny gwarantowane”).

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

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

» radiograficznym (metodg tradycyjng lub cyfrowg),

ultradzwiekowym (metodg tradycyjng lub z cyfrowym zapisem),

penetracyjnym,

magnetyczno-proszkowym.

1.12.6. Zakres i rodzaj badan nieniszczgcych powinien by¢é zgodny z wymaganiami
projektu technicznego i nie moze by¢é mniejszy niz zakres okreslony
w Rozporzgdzeniu oraz w tablicy 5 normy PN-EN 12732. Preferowang metodg
badan objetosciowych w PSG jest badanie radiograficzne. Na wykonanie badan
ultradzwiekowych nalezy uzyskaé zgode operatora sieci.

1.12.7. Wymagania i badanie ztgczy spawanych w uktadach rurowych redukcji powinny
by¢ co najmniej takie same jak dla gazociggu zasilajgcego uktad rurowy redukcji.

1.12.8. Kryteria akceptacji badanych ztgczy spawanych powinny by¢ okreslane zgodne
z normg PN-EN ISO 5817 i nie mogg by¢ nizsze niz wymagania okreslone
w normie PN-EN 12732 oraz normie ZN-G-8001, =zatgcznik A.
Ze wzgledu na ograniczenie mozliwosci przeprowadzania napraw zigczy
spawanych nie spetniajgcych warunkéw akceptacii, okreslonych w normie PN-
EN 12732 oraz w niniejszych Zasadach do dtugosci nie przekraczajgcej 20%
zlgcza spawanego, w protokotach badani nieniszczgcych w rubryce obejmujgcej
kryteria akceptacji nalezy powofa¢ sie na to ograniczenie lub przywota¢ numer
normy PN-EN 12732.

1.12.9. Dla nowobudowanych sieci gazowych kategorii wymagan jakosciowych B i C
ustala sie poziom jakosci C (wymagania srednie), a dla sieci gazowych kategorii
wymagan jakosciowych D poziom jakosci B (wymagania ostre) wg PN-EN 1SO
5817.
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1.12.10.  Dla spoin wykonanych w warunkach budowy na gazociggach naprawianych

lub przebudowywanych dopuszcza sie odstepstwa od ww. zasady zgodnie
z zatgcznikami G, H, | normy PN-EN 12732.

1.12.11. Dla wigczen pod cisnieniem (fittingdw oraz kréécow) ustala sie poziom

jakosci B (wymagania ostre) wg PN-EN ISO 5817.

1.12.12.  Jezeli zakres badan nieniszczacych, okreslony w projekcie, obejmuje mniej

niz 100% ztgczy spawanych, a jako$¢ niektorych z nich nie spetnia wymagan,
nalezy zbadac¢ kolejne spoiny w celu oceny rozlegtosci problemu przyjmujgc
zasade, ze na kazda odrzucong spoine nalezy przeprowadzi¢ kontrole dwdch
kolejnych (bezposrednio sgsiadujagcych, niebadanych), wykonanych przez tego
samego spawacza spoin.

1.12.13. Badanie odgatezien wykonanych jako trojniki spawane, powinno obejmowaé

badanie spoiny czotowej w ztgczu kgtowym przed przyspawaniem nakfadki lub
tulei wzmacniajgcej (o ile wystepuje wzmocnienie). Badanie to nalezy
przeprowadzi¢ metodg penetracyjng lub magnetyczno-proszkowg, w wypadku
wykonywania trojnikow z rury odgateznej o srednicy nominalnej DN<200 oraz
metodg radiograficzng lub ultradzwiekowa dla wiekszych srednic. Dodatkowo
spoine tgczagcag naktadke lub tuleje z kréécem i rurg przewodowg nalezy zbadaé
metodg penetracyjng lub magnetyczno-proszkowg. Jezeli tréjniki spawane
zostaty wzmocnione tulejg petnoobwodowg to spoine fgczacg dwie czesci tulei
wzmacniajgcej nalezy wykonacC jako ztgcze spawane ze spoing czotowg
wzdiuzng na podkiadce i podda¢ jg badaniom radiograficznym w 100%
niezaleznie od cisnienia panujgcego w sieci gazowej. Spoina wzdtuzna tulei
wzmachiajgcej powinna by¢ przesunigeta osiowo o +90° w stosunku do osi
wzmacnianego krocca. Nie dopuszcza sie stosowania dzielonych nakfadek
wzmachniajgcych oraz tulei wzmacniajgcych dzielonych obwodowo.

Powyzsze wymagania nie dotyczg elementow do wigczen (trojnikdw do wcinek)
0 Srednicy do DN<50.

Szczegotowy zakres badan odgatezien wykonywanych z wykorzystaniem
fittingdbw oraz odgatezien na sieci gazowej okreslony jest w zatgczniku A normy
ZN-G-8001.

1.12.14. Minimalny zakres badan zlgczy nie poddanych probie ciSnieniowe;j

tzw. ,ztotych spoin” powinien by¢ zgodny z Tablicg nr 5 normy PN-EN 12732.
Badanie nalezy przeprowadzi¢ dwoma réznymi metodami badan, przy uzyciu
badan radiograficznych i penetracyjnych (lub zamiennie radiograficznych
i magnetyczno-proszkowych).

1.12.15. Badanie spoin wigczen do czynnej sieci gazowej podwyzszonego sredniego

i wysokiego cisnienia nalezy wykonywa¢ zgodnie z planem spawania i kontroli
ztgczy spawanych uzgodnionym z operatorem sieci gazowe;.
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1.12.16. Badania niszczace ztgczy spawanych nalezy wykonac zgodnie z punktem
5.11 oraz tablicg 4 normy PN-EN 12732.

1.12.17. Wykonawca jest zobowigzany udostepni¢ przedstawicielom inwestora
(inspektorowi nadzoru lub personelowi nadzoru spawalniczego) wszystkie
niezbedne dokumenty do kontroli w czasie trwania procesu produkcji i montazu.

1.13. Dokumentacja prac spawalniczych

1.13.1. Dla kazdego wykonanego ztgcza spawanego nalezy zapewnic¢ identyfikowalno$é
dokumentoéw, ktére powinny by¢ kompletne, tgcznie z identyfikacjg spawaczy
i wykonanych przez nich spoin.

1.13.2. W przypadku negatywnego wyniku badan ztgczy spawanych nalezy prowadzic¢
rejestr niezgodnosci. Istnieje mozliwos¢ dokonania naprawy zfgcza spawanego
pod warunkiem spetnienia wymagan opisanych w pkt 1.10.16 -1.10.18. Wzér
rejestru stanowi zatgcznik nr 8 do niniejszej instrukcji. Za zgoda operatora sieci
dopuszcza sie stosowanie innego wzoru rejestru niezgodnosci.

1.13.3. Wyniki wszystkich przeprowadzonych badan powinny by¢é udokumentowane.

1.13.4. Po uzgodnieniu z operatorem sieci dopuszcza sie wystawianie protokotu badan
wizualnych wylgcznie w wypadku oceny negatywnej dla ztgcza spawanego.
W przypadku wyniku pozytywnego badan wizualnych wykonawca wpisuje
symbol ,A” do dziennika spawania (w przyktadowym wzorze dziennika spawania,
zat. nr 1 do niniejszych Zasad, w kolumnie 14). Wszystkie pozostate wyniki badan
powinny zosta¢ przekazane operatorowi sieci w postaci protokotu z badah.
Wzér protokotu badan wizualnych, stanowi zatgcznik nr 2 do niniejszych Zasad.

1.13.5. We wszystkich protokotach badan nieniszczgcych nalezy wpisywaé date
badania.

1.13.6. W czasie realizacji zadania dokumentacja prac spawalniczych powinna
zawieraé, co najmniej nastepujgce dokumenty:

a) swiadectwa odbioru materiatéw podstawowych,
b) swiadectwa odbioru materiatbw dodatkowych,

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

d) kserokopie uprawnien spawaczy,

(Dokumenty wymienione w ppkt. a, b, ¢, d, wykonawca przekaze inspektorowi
nadzoru, lub upowaznionemu przedstawicielowi PSG przed przystgpieniem
do wykonania zadania)

e) dziennik spawania wraz ze schematem wykonanych spoin,

f) sprawozdania z badan nieniszczgcych wraz z radiogramami w formie cyfrowej

PSG sp. zo.0.  Aktualizacja z dnia 03.02.2026 r. do Wydania 4 z dnia 16 grudnia 2024 r.  Strona 24 z 52



\ POLSKA Zatgcznik do Zarzadzenia Prezesa Zarzadu w sprawie

SPOLKA GAZOWNICTWA

Zasady budowy, technologii spajania i napraw

stalowych sieci gazowych ZMS.02/98/2024/1

Zasad budowy, technologii spajania i napraw stalowych sieci
gazowych

lub btony fotograficznej. Dopuszcza sie przekazanie radiograméw w formie
zdigitalizowanej jako skan btony fotograficznej odpowiedniej klasy
wg PN-EN 14096-2 umozliwiajgcy archiwizacje wytacznie skanu.

(Dokumenty wymienione w ppkt. e, f, wykonawca przekaze inspektorowi nadzoru,
lub upowaznionemu przedstawicielowi PSG przed przystgpieniem do wykonania
préby cidnieniowej)

1.13.7. Wszystkie wskazane dokumenty powinny by¢ przedstawione w formie oryginatu

lub kopii potwierdzonej na zgodnos¢ z oryginalem — wg ustaleh pomiedzy
wykonawcg, a operatorem sieci.

1.13.8. Dokumentacja spawalnicza, w tym dokumentacja niezbedna do

przeprowadzenia odbioru wykonanych prac spawalniczych, moze zostaé
rozszerzona o inne dokumenty w oparciu o ustalenia miedzy wykonawca,
a operatorem sieci lub o wymagania norm, w tym serii norm PN-EN ISO 3834.
W skiad tej dokumentacji mogg wchodzi¢ miedzy innymi nizej wymienione
dokumenty:

a) certyfikaty jakosciowe (np. PN-EN ISO 9001, PN-EN ISO 3834-2) wykonawcy,

b) projekt wykonawczy uzgodniony i zatwierdzony przez operatora sieci lub inne
zapisy z przeprowadzonego przegladu technicznego lub przegladu wymagan,

c) wykaz zastosowanych materiatow,

d) swiadectwa odbioru, materiatéw podstawowych i dodatkowych do spawania,
deklaracje (o ile wymagane), protokoty z giecia tukow, Swiadectwa jakosci itp.

e) wykaz personelu wykonujgcego, nadzorujgcego oraz badajgcego ztgcza
spawane wraz z uprawnieniami,

f) dziennik robét spawalniczych, dziennik naprawy spoin, ksiega rurociggu, mapa
spoin, ksiega ciecia rur i badan, plan spawania i kontroli ztgczy spawanych,

g) protokoty przeprowadzonych badan nieniszczacych wraz z radiogramami
z badan RT lub z zapisem cyfrowym po badaniach TOFD,

h) protokoty badan niszczgcych (o ile byly wykonywane),

i) uprawnienia laboratorium przeprowadzajgcego badania ztgczy spawanych,

j) protokoty z wykonanych zabiegéw obrébki cieplnej oraz z wykonanych badan
twardosci (o ile zastosowano).

1.13.9. Dla dystrybucyjnej sieci gazowej (schemat) mape spoin powinno sie stosowac

dla rurociggow zlokalizowanych na terenie obiektu ograniczonego ogrodzeniem
statym natomiast ksiege rurociggu dla rurociggow zlokalizowanych poza terenem
obiektu.

1.13.10.  Wz06r ksiegi rurociggu stanowi zatgcznik nr 4 do niniejszych Zasad.
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2,

Zasady doboru materiatéw dla stalowej sieci gazowej

2.1. Wymagania dotyczgce materiatéw

2.1.1. Materialy podstawowe

2.1.1.1.  Elementy rurociggu powinny by¢ zgodne z odpowiednimi normami polskimi lub
europejskimi i wytworzone ze stali w petni uspokojonej. Stosowanie materiatow
spoza tych norm wymaga uzyskania pisemnej zgody operatora sieci,
po upewnieniu sie, ze przedmiotowe materiaty nie majg wilasciwosci gorszych
niz ich odpowiedniki z norm polskich/europejskich.

2.1.1.2. Stosowac¢ nalezy wytgcznie materiaty stalowe w stanie dostawy obrobionym
cieplnie, stosowanie materiatbw w stanie surowym lub zmiekczonym jest
niedozwolone.

2.1.1.3. Elementy rurociggu powinny by¢ spawalne w warunkach panujgcych na placu
budowy.

21.1.4. Maksymalna zawartos¢ wegla, dla wszystkich gatunkéw stali, nie powinna
przekracza¢ 0,21%, a maksymalne gwarantowane zawartosci siarki
i fosforu nie powinny przekracza¢ 0,035% dla kazdego pierwiastka lub 0,05%
tgcznie w analizach wytopowych.

2.1.1.5.  Ruryiinne elementy stalowe stosowane do budowy, przebudowy, remontu oraz
napraw sieci gazowej powinny charakteryzowac¢ sie wymaganymi wartosciami
udarnosci okreslonymi w Polskich Normach dotyczacych rur stalowych
przewodowych dla mediow palnych i potwierdzonymi badaniami tych udarnosci,
w przewidywanych temperaturach roboczych gazociggu.

2.1.1.6.  Jezeli projekt lub specyfikacja techniczna nie przewiduje inaczej ustala sie
minimalng temperature roboczg gazociggu podziemnego na 0°C (zero),
a gazociggdéw nadziemnych na -29°C (minus dwadzies$cia dziewiec).

2.1.1.7. Elementy rurociggu stuzgce do wykonywania wtgczen do czynnego gazociggu
o ci$nieniu roboczym (MOP) rownym lub wyzszym niz 1,6 MPa powinny byc¢
wykonane z materialu 0 minimalnej normatywnej granicy plastycznosci Rtgs
2355 N/mm?, a do gazociggu o maksymalnym ci$nieniu roboczym (MOP)
ponizej 1,6 MPa o minimalnej normatywnej granicy plastycznosci Rtos 2245
N/mm?2, lecz nie mniejszej niz granica plastycznosci gazociggu, do ktérego maja
by¢ wigczone.

21.1.8. Dla wszystkich stalowych elementéw stosowanych do budowy, przebudowy,
remontu oraz napraw stalowych sieci gazowych wykonywanych
z wykorzystaniem procesow spajania nalezy stosowa¢ materiaty o minimalnej
normatywnej granicy plastycznosci Rty s w zakresie 245 do 360 N/mm?2,

2.1.1.9. Stosowanie na elementy gazociggu materiatdw stalowych o minimalnej
normatywnej granicy plastycznosci Rtp5>360 N/mm? wymaga uzyskania
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pisemnej akceptacji operatora sieci. Materiaty te mogag by¢ stosowane wytgcznie
w szczegolnie uzasadnionych przypadkach.

2.1.1.10. Zaleca sie tgczenie odcinkow istniejacej (eksploatowanej) sieci gazowej
z nowobudowang siecig gazowg z materiatdw o minimalnej normatywnej granicy
plastycznosci Rtp5>360 N/mm? poprzez element przejSciowy z materiatu
o minimalnej normatywnej granicy plastycznosci Rtos 245-360 N/mm? lecz nie
nizszej niz Rtos materiatu istniejgcego (eksploatowanego) gazociggu. Wymiary
elementu przejSciowego nalezy okresli¢c na podstawie wymagan normy PN-EN
12732 oraz obliczen wytrzymatosciowych. Pocienianie sScianki istniejgcej
(eksploatowanej) sieci gazowej jest zabronione.

2.1.1.11. Minimalna grubos$¢ Scianki rur, ksztaltek i kotnierzy powinna by¢ zgodna
z wymogami okreslonymi w Rozporzgdzeniu jednak nie mniej niz 3,2 mm dla
stalowych elementdw rurociggdw stacji gazowych oraz 2,9 mm dla pozostatych
elementow sieci gazowej.

2.1.2. Rury

2.1.2.1. Stalowa sie¢ gazowa powinna by¢ wykonana z rur przewodowych dla mediéw
palnych, zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Polskich Normach:

a) nalezy stosowac rury stalowe przewodowe dla mediéw palnych wg normy
PN-EN ISO 3183, poziom specyfikacji wyrobu PSL2

b) dla $rednic zewnetrznych mniejszych od 33,7 mm dopuszcza sie
stosowanie rur stalowych bez szwu do zastosowan ciSnieniowych
zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Polskich Normach dotyczgcych
rur stalowych przewodowych dla mediéw palnych.

2.1.2.2. Rury powinny charakteryzowa¢ sie wymaganymi wartosciami udarnosci
okreslonymi w Polskich Normach dotyczacych rur stalowych przewodowych dla
medidw palnych i potwierdzonymi badaniami tych udarnosci, w przewidywanych
temperaturach roboczych sieci gazowej. Rury powinny by¢ poddane
u producenta prébie szczelnosci pod cisnieniem i w czasie okreslonym w normie
PN-EN ISO 3183. W przypadku stosowania rur do zastosowan cisnieniowych
wartos¢ cisnienia préby szczelnosci wykonanej u producenta powinna
odpowiadaé¢ wymaganiom okreslonych w normie PN-EN ISO 3183.

2.1.2.3. Dla rur stalowych maksymalny réwnowaznik wegla CEuw, pcmy powinien byc¢
zgodny z wymaganiami okreslonymi w Polskich Normach dotyczgcych rur
stalowych przewodowych.

2.1.2.4. Rury stalowe stosowane w ukfadach rurowych stacji gazowych, zespotéw,
punktow gazowych, stalowych czesci potgczen PE/stal oraz elementow
do witgczen i przytgczen powinny by¢ w wykonaniu bez szwu (S, SMLS).

2.1.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne powierzchni rur powinno byé zgodne
z projektem lub specyfikacjg techniczng. Wymagania dotyczace ochrony
antykorozyjnej gazociggu i innych obiektéw sieci gazowej stalowej okresla
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wewnetrzna regulacja PSG ,Zasady projektowania i budowy ochrony
przeciwkorozyjnej stalowych sieci gazowych”.

2.1.3. Ksztattki

2.1.3.1.

2.1.3.2.

2.1.3.3.

2.1.34.

2.1.3.5.

2.1.3.6.

W gazociggu i innych obiektach stalowej sieci gazowej kolana (tuki), elementy
zmieniajgce $rednice gazociggu, a takze odgatezienia i stalowe elementy zigczy
izolujgcych oraz ksztattek polietylenowo-stalowych wykonuje sie z ksztattek
kutych lub ciggnionych, a w szczegdlnie uzasadnionych przypadkach z rur
przewodowych technikg spawania, w sposéb okreslony w Polskich Normach
dotyczacych systemow dostaw gazu.

Elementy gazociggu, o ktérych mowa w pkt 2.1.3.1:

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

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

c) przeprowadzone badania i proby nie mogg by¢ wykonane w zakresie
mniejszym niz zostato okreslone w aktach prawnych i normach
przedmiotowych wyrobu.

Dla stalowych elementéw gazociggu (innych niz rury) maksymalny rownowaznik
wegla CEVmax obliczony ze wzoru

CEVmax=C + Mn / 6 + (Cr+Mo+V) / 5 + (Cu+Ni)% / 15 powinien by¢ nie
wiekszy niz:

0,45 — dla gatunkéw stali z minimalng granicg plastyczno$ci Rtos nie
wiekszg niz 360 N/mm?;

0,48 — dla gatunkow stali z minimalng granicg plastycznosci Rty s rowng lub
wigkszg niz 360 N/mm?2.

Ksztaltki powinny by¢é wykonane z materiatdw spawalnych, odpowiadajgcych
wiasciwosciami materiatowi rur, z ktérymi majg by¢é pospawane i spetniac
wymagania okreslone w pkt 2.1.1.

Grubos¢ Scianki ksztattki w miejscu spawania powinna by¢é dostosowana do
grubosci rury lub innego elementu rurociggu, z ktérym ma by¢ potaczona.
Dopuszczalne odchytki oraz sposéb dopasowywania elementéw o réznej
grubosci okresla norma PN-EN 12732 oraz pkt. 1.10.13 niniejszych zasad.
Sposdb wykonania, odbioru i badan ksztaltek rurowych do przyspawania
doczotowego ze stali niestopowych i stopowych ferrytycznych powinien byc¢
zgodny z zapisami normy PN-EN 10253-2.
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21.3.7. Projekt techniczny powinien okre$li¢ typ stosowanych ksztattek.
W przypadku braku takiego okreslenia zaleca sie stosowanie ksztattek typu B.

2.1.3.8. Badanie udarnosci ksztattek powinno by¢ przeprowadzone na prébkach
standardowych Charpy'ego z karbem V zgodnie z normg PN-EN ISO 148-1.
Tam gdzie nie mozna uzyskaé probek o szerokosci co najmniej 5 mm, ksztattki
nie powinny by¢ poddawane probie udarnosci, w tym przypadku powinny by¢
wykorzystane i podane w raporcie wyniki préby udarnosci materiatu
wyjsciowego.

2.1.3.9. Podczas produkcji ksztaltek z blachy grubej lub tasmy (z wykorzystaniem
spawania), spawanie jest uwazane za istotng cze$¢ procesu wytwarzania
ksztattek i:

a) procesy/procedury spawania powinny by¢ kwalifikowane zgodnie
z normg EN ISO 15614-1, a sposéb wykonania ztgczy spawanych
powinien by¢ zgodny z zapisami normy PN-EN 12732,

b) spawacze i/lub operatorzy urzadzen spawalniczych powinni by¢
kwalifikowani zgodnie z PN-EN ISO 9606-1 lub PN-EN ISO 14732;

c) wszystkie spoiny wykonane podczas wytwarzania ksztattki powinny by¢
spoing czotowg (w ztgczu doczotowym lub katowym) i powinny miec
petny przetop,

d) wykonane zigcza spawane powinny by¢ poddane badaniom wizualnym,
a nastepnie badaniom radiograficznym lub innym badaniom
nieniszczgcym objetosciowym, a w przypadku braku mozliwosci
wykonania takich badan badaniom powierzchniowym, pozwalajgcych na
prawidtowg interpretacje jakosci ztgcza, badania te nalezy wykonaé po
obrébce cieplnegj (o ile wystepowata),

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

2.1.3.10. Zasady opisane w punkcie 2.1.3.9 dotyczg rowniez innych elementéw
ksztattowych nie objetych zapisami norm, wykonanych z rur, blach lub odkuwek,
takich jak: trojniki do wcinek, stalowe elementy potgczen PE/stal, zestawy
montazowe gazomierzy, krééce i tuleje fittingdw, krécce manometryczne
i termometryczne oraz inne elementy ksztattowe.

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

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

a) tuki oznaczane sg przez podanie odmiany (2D, 3D lub 5D), kata
i Srednicy zewnetrznej D;

b) zwezki oznaczane sa przez podanie odmiany (symetryczne Ilub
mimosrodowe), duzej srednicy D i matej srednicy D+;
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c) trojniki  rébwnoprzelotowe oznaczane sg przez podanie Srednicy
zewnetrznej D;
d) tréjniki redukcyjne oznaczane sg przez podanie duzej srednicy D i matej
Srednicy Dy;
e) dna koszykowe oznaczane sg przez podanie srednicy zewnetrznej D.
2.1.3.13. Luki stosowane do budowy, przebudowy, remontu oraz napraw sieci gazowe;j

2.1.3.14.

2.1.3.15.

2.1.3.16.

2.1.3.17.

2.1.3.18.

powinny spetnia¢é wymagania okreslone w Polskich Normach dotyczgcych
systeméw dostaw gazu oraz tukéw rurowych wykonywanych metodg
nagrzewania indukcyjnego. Tolerancja owalnosci $rednicy rur tukéw nie moze
przekracza¢ 2,5% zewnetrznej srednicy rur. Konce tukow powinny byé zgodne
z wymaganiami okreslonymi dla koncéw rur przewodowych stalowych dla
medioéw palnych.

Dopuszcza sie wykonywanie fukdw za pomocg giecia na zimno w miejscu
budowy. Wytwérca wykonujgcy tuki giete powinien posiada¢ dokumenty
uprawniajgce go do ich wytwarzania wystawione w oparciu 0 wykonane
elementy prébne. Zaleca sig, aby dokumenty uprawniajgce byty wydane przez
niezalezng jednostke lub operatora sieci.

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

Na fuku nie dopuszcza sie wykonywania zadnych spoin obwodowych przed i po
gieciu. W przypadku wykonywania tukow gietych z rur ze szwem wzdtuznym
(HFW, SAWL), szew rury nalezy umiescic w strefie obojetnej
w stosunku do ptaszczyzny giecia. Nie dopuszcza sie wykonywania tukow
z rur ze szwem spiralnym (SAWH). Zasady powyzsze dotyczg réwniez
stosowania rur ze szwem w czasie wykonywania przewiertow sterowanych.
Dopuszczalng falistos¢ $cianki ksztaltek okreslajg normy przedmiotowe,
jednakze w zadnym przypadku nie powinna ona wynosi¢ wiecej niz 3%.
Wszystkie trojniki ksztattowane na zimno powinny by¢ badane metodg
penetracyjng lub magnetyczno - proszkowg w celu wykrycia nieciggtosci
powierzchniowych. Miejsca badania oraz warunki akceptacji okresla norma
PN-EN 10253-2. Badania powinny by¢ wykonane po koricowej obrobce cieplnej.

2.1.4. Kofnierze

2.1.41.

2.1.4.2.

2.1.4.3.

Kotnierze powinny by¢ wykonane z materiatbw odpowiadajgcych
wiasciwosciami wytrzymatosciowymi i plastycznymi pozostatym elementom
gazociagu.

W potgczeniach kotnierzowych nalezy stosowaé kotnierze szyjkowe do
przyspawania. Zastosowanie innych rodzajow kotnierzy tgczonych za pomocg
spawania wymaga uzyskania pisemnej akceptacji operatora sieci gazowe;.
Kotnierze powinny byé wykonane z odkuwek, dla kotnierzy integralnych
z armaturg dopuszcza sie wykonanie ich z odlewéw staliwnych. Zaleca sie
wykonywanie kotnierzy ze stali do zastosowan cisnieniowych (P). Zastosowanie
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2.1.4.4.

2.1.4.5.

innych rodzajéw materiatdbw wymaga uzyskania pisemnej akceptacji operatora
sieci gazowe;j.

Kotnierze przeznaczone do spawania powinny by¢ wykonane z materiatow
spawalnych, odpowiadajgcych wtasciwos$ciami materiatowi rur, z ktérymi majg
by¢ pospawane i spetniaé wymagania okreslone w pkt 2.1.1.

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

2.1.5. Armatura zaporowa i upustowa

2.1.51.

2.1.5.2.

2.1.5.3.

2.1.5.4.

Armatura zaporowa i upustowa powinna by¢ wykonana z materiatow
posiadajgcych odpowiednig wytrzymatos¢ mechaniczng, ciggliwos¢, udarnosé
oraz mie¢ konstrukcije umozliwiajgcg przenoszenie maksymalnych cisnien
i naprezen moggcych wystgpi¢ w poszczegodlnych elementach i urzgdzeniach
sieci gazowej, w skrajnych temperaturach ich pracy.

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

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

Materiat korpuséw armatury zaporowej i upustowej stosowany do fgczenia
z gazociggiem metodg spawania (lub ich koncéwki do spawania) powinny byc¢
wykonane z materiatdw spawalnych, odpowiadajacych wifasciwosciami
materiatowi rur, z ktdrymi majg by¢ pospawane i spetnia¢ wymagania okreslone
w pkt 2.1.1. oraz posiada¢ maksymalny réwnowaznik wegla CEVmax obliczony
Ze wzoru

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

0,45 — dla gatunkéw stali z minimalng granicg plastycznosci Ry s hie wiekszg niz 360

N/mm?;

0,48 — dla gatunkow stali z minimalng granicg plastycznosci Ry s rowng lub wigkszg

2.1.6.

niz 360 N/mm?.

Inne elementy sieci gazowej

Monobloki, kompensatory, fittingi stalowe (ich koncéwki do spawania), elementy
stuzgce do wykonywania odgatezien typu weldolet, threadolet oraz pozostate spawane
elementy sieci gazowej powinny by¢é wykonane z materiatdw spawalnych,
odpowiadajgcych wiasciwosciami materiatowi rur, z ktérymi majg by¢ pospawane
i spetnia¢c wymagania okreslone w pkt 2.1.1 oraz posiada¢ maksymalny réwnowaznik
wegla CEVmax obliczony ze wzoru:

CEVmax=C + Mn /6 + (Cr+Mo+V) / 5 + (Cu+Ni)% / 15 nie wigkszy niz:
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0,45 — dla gatunkow stali z minimalng granicg plastycznosci Ry s nie wiekszg niz 360
N/mm?;

0,48 — dla gatunkéw stali z minimalng granica plastycznosci R s réwng lub wiekszg
niz 360 N/mm?2,

2.1.7. Elementy ztgczne

2.1.7.1.  Sruby i nakretki powinny by¢ zgodne z projektem wykonawczym oraz z normami
przedmiotowymi.
2.1.7.2. Klasa wilasnosci mechanicznej srub i nakretek powinna spetnia¢ wymagania:

a) dla maksymalnego cisnienia roboczego MOP do 2,5 MPa — 5.6/5;
b) dla maksymalnego cisnienia roboczego MOP 2,5 do 10 MPa wigcznie — 8.8/8

2.1.7.3. Elementy zlgczne powinny by¢ zabezpieczone antykorozyjng powtokg
elektrolityczng (zgodnie z PN-EN 1SO 2081).

2.2. Dokumentacja i oznakowanie

2.2.1. Zgodnie z art. 10 ustawy z dnia 7 lipca 1994 r. — Prawo budowlane, wyroby
wytworzone w celu zastosowania w obiekcie budowlanym w sposob trwaty
o wtasdciwosciach uzytkowych umozliwiajgcych prawidlowo zaprojektowanym
i wykonanym obiektom budowlanym spetnienie podstawowych wymagan, mozna
stosowa¢ przy wykonywaniu robot budowlanych wytgcznie, jezeli wyroby
te zostaty wprowadzone do obrotu lub udostepnione na rynku krajowym zgodnie
z przepisami odrebnymi (np. przepisami wdrazajgcymi dyrektywy UE),
a w przypadku wyrobéw budowlanych — rowniez zgodnie z zamierzonym
zastosowaniem.

Zgodnie z Rozporzgdzeniem Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) 2024/3110 z dnia
27 listopada 2024 r. w sprawie ustanowienia zharmonizowanych zasad wprowadzania
do obrotu wyrobéw budowlanych i uchylenia rozporzadzenia (UE) nr 305/2011 oraz
Ustawg z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowalnych, wyroby budowlane:

a) objete zharmonizowang specyfikacjg techniczng (normg zharmonizowana,
aktem wykonawczym lub aktem delegowanym), europejskim dokumentem oceny
i europejskg oceng techniczng, od dn. 8 stycznia 2026 r. (z zastrzezeniem
artykutlu 14 ww. Rozporzgdzenia), moga by¢ wprowadzone do obrotu lub
udostepniane na rynku zgodnie z ww. Rozporzadzeniem, a w szczegolnosci
moga by¢ znakowane oznakowaniem zgodnosci CE oraz posiada¢ Deklaracje
Witasciwosci Uzytkowych i Zgodnosci.
Uchylenia, odstepstwa i przepisy przejSciowe oraz dot. wejScia w zycie ww.
Rozporzgdzenia szczegotowo okreslono w artykutach 94-96,

b) objete normg zharmonizowang (do czasu jej wycofania lub uchylenia, jednak nie
dtuzej niz do 8 stycznia 2040 r.) lub zgodne z wydang dla nich europejskg oceng
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techniczng (wazng nie dtuzej niz do dn. 9 stycznia 2036 r.), mogg byc¢
wprowadzone do obrotu lub udostepniane na rynku krajowym zgodnie z
Rozporzgdzeniem Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) Nr 305/2011 z dnia
9 marca 2011 r., a w szczegolnosci mogg by¢ znakowane oznakowaniem CE
oraz posiadac Deklaracje Wtasciwosci Uzytkowych,

nieobjete normag zharmonizowang i dla ktorych nie zostata wydana europejska
ocena techniczna, z zastrzezeniem art. 5 ust. 3 Ustawy z dnia 16 kwietnia 2004
r. o wyrobach budowlanych, mogg by¢ wprowadzone do obrotu lub udostepniane
na rynku krajowym w oparciu o przepisy ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o
wyrobach budowalnych. Grupy wyrobéw budowlanych objete obowigzkiem
sporzadzania krajowej deklaracji wiasciwosci uzytkowych i oznakowania
znakiem budowalnym oraz wymagane dla tych wyrobow krajowe systemy
okresla zatgcznik nr 1 do Rozporzgdzenia Ministra Infrastruktury i Budownictwa
z dnia 17 listopada 2016 r. w sprawie sposobu deklarowania wiasciwosci
uzytkowych wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem
budowlanym.

Pozostate wyroby budowlane (nie uwzglednione powyzej):

a)

b)

2.2.2.

2.2.3.

2.2.4.

2.2.5.

objete Polskg Normg powinny posiada¢ Deklaracje zgodnosci z Polskg Normag
lub by¢ oznaczane na zasadzie dobrowolnosci znakiem zgodnosci
z Polska Normg pod warunkiem uzyskania certyfikatu zgodnosci
upowazniajgcego do takiego oznaczenia (zgodnie z ustawg z dnia 12 wrzes$nia
2002 o normalizaciji),

b) nie objete Polskg Norma powinny spetniaé wymagania zawarte w przepisach,
regulacjach PSG, Strategiach Zakupowych, projektach lub zamowieniach.

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

Wszystkie materiaty wymienione w puntach 2.1.1-2.1.6 i wykonane z nich
elementy stalowej sieci gazowej powinny by¢ identyfikowalne, a ich wiasciwosci
powinny by¢ potwierdzone swiadectwem odbioru 3.1 wg PN-EN 10204.

Wszystkie materiaty dodatkowe do spawania (druty spawalnicze, elektrody)
uzyte do budowy, przebudowy, remontu oraz napraw stalowej sieci gazowej
powinny posiada¢ petne sSwiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204
uwzgledniajgce wyniki analizy chemicznej oraz wtasciwosci wytrzymato$ciowe.

Producent kotnierzy powinien dostarczy¢ dokumentacje w celu zapewnienia
identyfikowalno$ci materiatu, z ktérego zostat wykonany kotnierz. Nalezy
przedstawi¢ swiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204 na materiat wyjsciowy,
z ktorego zostat wykonany kotnierz oraz poswiadczenie wykonania kotnierza
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2.2.6.

2.2.7.

zgodnie z odpowiednim arkuszem normy. Powyzsze dane mogg by¢ zawarte
w jednym dokumencie (np. w $wiadectwie odbioru 3.1).

Producent tukéw powinien poswiadczy¢ wykonany element swiadectwem
odbioru 3.1 wg PN-EN 10204, w ktérym powinny by¢ wpisane wyniki badan
okreslonych w normach przedmiotowych. Dla tukéw gietych w warunkach
budowy nalezy dotgczy¢ swiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204 na materiat
wyjsciowy. Dodatkowo na zadanie operatora sieci wykonawca powinien
przedstawi¢ Swiadectwo wykonania i badania partii prébnej tukow.

Zabezpieczenie antykorozyjne powierzchni elementéw gazociggu i innych
obiektow stalowej sieci gazowej powinno byé poswiadczone swiadectwem
jakosci, zgodnie z wymaganiami wewnetrznej regulacji PSG ,Zasady
projektowania i budowy ochrony przeciwkorozyjnej stalowych sieci gazowych”.

3. Zasady realizacji napraw stalowej sieci gazowej

Wszystkie prace zwigzane z naprawg sieci gazowej nalezy traktowaé jako prace
gazoniebezpieczne i prowadzi¢ je z zachowaniem wymagan okreslonych w ,Zasadach
organizacji, wykonywania i dokumentowania prac gazoniebezpiecznych w PSG”.

3.1. Rodzaje napraw

a) ostateczna (finalna) — nie wymagajgca zadnych innych dalszych dziatan

b) tymczasowa — przywracajgca stan zdatnosci uzytkowej sieci gazowej na okreslony czas
np. do czasu wykonania remontu planowanego

Wykaz typowych prac naprawczych na sieci gazowej oraz sposoby ich naprawy
przedstawiono w Tabeli 2.
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gazowych

Tabela 2 — Wykaz prac naprawczych.

Prace naprawcze na gazociggach podwyzszonego sredniego i wysokiego cisnienia

Rodzaj uszkodzenia

Sposob naprawy

1.1

Wzery  spowodowane
gazociggow

korozjg

zamontowanie opaski naprawczej

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

naprawa przy zastosowaniu kompozytowych materiatdw
regeneracyjnych

naprawa przy zastosowaniu systeméw renowacji gazociggow
od wewnatrz

1.2

Nieszczelnosci rur

zamontowanie opaski naprawczej
wymiana odcinka gazociggu

1.3

Nieszczelnosci spoin

wykonanie nowej lub naprawa spoiny
wymiana odcinka gazociggu

1.4

Uszkodzenia mechaniczne

wymiana uszkodzonego odcinka gazociggu
naprawa przy zastosowaniu kompozytowych materiatow
regeneracyjnych

Prace naprawcze na stal

owych gazociagach sredniego i niskiego ci$nienia

2.1

Wzery  spowodowane
gazociggow

korozjg

zamontowanie opaski haprawczej

likwidacja ognisk korozji oraz zabezpieczenie antykorozyjne
pocienionej $cianki gazociggu

napawanie gazociggu (zaspawanie wzeru) i/lub naspawanie
taty

wymiana odcinka gazociagu

naprawa przy zastosowaniu kompozytowych materiatow
regeneracyjnych

naprawa przy zastosowaniu
gazociggdéw od wewnatrz

systemow  renowac;ji

2.2

Nieszczelnosci rur

zamontowanie opaski naprawczej

naspawanie taty w miejscu uszkodzonego gazociggu
wymiana odcinka gazociggu

naprawa przy zastosowaniu kompozytowych materiatow
regeneracyjnych

naprawa przy zastosowaniu
gazociggow od wewnagtrz

systemow  renowac;ji

23

Nieszczelnosci spoin

wykonanie nowej lub naprawa spoiny
wymiana odcinka gazociggu

2.4

Uszkodzenia mechaniczne
gazociggow stalowych

zamontowanie opaski naprawczej

naspawanie faty w miejscu uszkodzonego gazociggu
wymiana uszkodzonego odcinka gazociggu

naprawa przy zastosowaniu kompozytowych materiatéw
regeneracyjnych

) Naprawa gazociggow podwyzszonego Sredniego i wysokiego ci$nienia poprzez napawanie $cianki gazociggu i/lub
naspawanie faty moze byc dopuszczona jedynie jako praca awaryjna, w sytuacji gdy nie ma technicznych mozliwosci
zastosowania innej metody naprawy, a zatozong fate nalezy traktowac tak jak i opaski naprawcze jako tymczasowe,
przeznaczone do usuniecia w czasie najblizszych prac eksploatacyjnych poprzez wyciecie i wstawienie nowego
odcinka gazociggu.

2)

Pod pojeciem faty nalezy rozumie¢ réwniez krocce ze wzmocnieniem lub bez oraz tzw. dfawiki ratunkowe

umozliwiajgce odprezenie gazociggu w czasie realizowania naprawy.

3.2.

Czynniki wptywajgce na wybér metody postepowania

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

b) rozmiary i ksztait defektu,
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c) mozliwos¢ i optacalnos¢ przerwania lub ograniczenia dostawy paliwa gazowego przez
pewien niezbedny czas,

d) zagrozenia podczas wykonywania naprawy dang metodg i w danych warunkach,
e) rodzaj paliwa gazowego i warunki eksploatacyjne,

f) kwalifikacje i doswiadczenie zespotu wykonawczego,

g) rodzaj, wkasciwosci materiatu rury i jej czas eksploataciji,

h) koszt wykonania naprawy dang metoda,

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

3.3. Naprawy wykonywane metodami spawalniczymi

3.3.1. W czasie prowadzenia prac naprawczych metodami spawalniczymi nalezy
przestrzega¢ wymagan dotyczgcych bezpieczenstwa i higieny pracy oraz
ochrony $rodowiska, okreslonych w odrebnych przepisach oraz ,Zasadach
organizacji, wykonywania i dokumentowania prac gazoniebezpiecznych w PSG”.

3.3.2. Sposo6b prowadzenia naprawy metodami spawalniczymi musi by¢ zgodny
z wymaganiami okreslonymi w pkt 1.10.16 — 1.10.18 niniejszych Zasad.

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

3.3.4. Zaleca sig, aby spawacze przed dopuszczeniem do prac spawalniczych na
danym obiekcie sieci gazowej, niezaleznie od posiadanych kwalifikacji, posiadali
przeszkolenie w zakresie wykonywania ztgczy spawanych na czynnych sieciach
gazowych Ilub powinni wykonaé, w warunkach budowy, kréciec probny
odpowiadajgcy parametrami wykonywanym pracom na czynnych gazociggach
wg PN-EN 12732.

3.3.5. Zastosowane materiaty do wykonywania naprawy metodami spawalniczymi
powinny odpowiada¢ wtasciwosciami wytrzymatosciowymi materiatowi elementu
naprawianego gazociggu oraz muszg by¢ zgodne z wymaganiami okreslonymi
w punkcie 2 dotyczgcym zasad doboru materiatow dla stalowej sieci gazowe;.

3.3.6. Jezeli gazocigg poddawany naprawie objety jest ochrong katodowg, przed
rozpoczeciem prac nalezy wytgczyc¢ te ochrone.

3.3.7. Prace przygotowawcze
3.3.7.1.  Przeprowadzi¢ analize dokumentacji obiektu, a w szczegdlnosci sprawdzajac:
¢ rok budowy gazociggu,
e cisnienie nominalne gazu,
¢ maksymalne cisnienie robocze gazociggu (MOP),

e rodzaj rur przewodowych,
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¢ Srednice nominalng rur, rzeczywiste grubosci scianek rur.

3.3.7.2.

3.3.7.3.

3.3.7.4.

3.3.7.5.

Analiza dokumentacji nie moze byé wytgcznym zrédtem informacji o obiekcie
gazowym i jedyng podstawg do podjecia decyzji o mozliwosci prowadzenia prac
montazowo — spawalniczych. Nalezy sprawdzi¢, czy w rejonie miejsca
przeznaczonego do naprawy nie wystepujg inne wady powierzchni takie jak:
zawalcowania, rozwarstwienia, kolejne wzery korozyjne lub inne, wptywajgce na
utrate wiasciwosci wytrzymatosciowej rury. Dodatkowo nalezy przeprowadzic¢
pomiar grubosci $cianki rury grubosciomierzem ultradzwiekowym.

Naprawa jest dopuszczalna, gdy minimalna grubos¢ scianki nie jest mniejsza
niz grubosé obliczeniowa z dokumentacji technicznej gazociggu, a w przypadku
braku takiej dokumentacji nie jest mniejsza niz grubos¢ Scianki okreslona
w tabelach 3 i 4.

W przypadku, gdy wyniki pomiaréw grubos$ci Scianki gazociggu sg ponizej
grubosci dopuszczalnej nalezy zabezpieczy¢ naprawiany gazocigg
tymczasowo, a nastepnie nalezy podja¢ decyzje odnosnie sposobu i trybu
przeprowadzenia naprawy.

W przypadku wykonywania naprawy polegajgcej na wbudowaniu nowego
odcinka (wstawki rurowej) grubo$¢ scianki elementu wbudowywanego powinna
by¢ zgodna z projektem naprawianej sieci gazowej, lecz nie mniejsza
niz wymiary wymienione w Tabeli 3 (wymiary w mm).

Tabela 3 — Minimalne grubosci Scianek gazociggdw.

Srednica nominalna DN 25 32 40 50 65 80 100 125
Srednica zewnetrzna D | 337 42,3 48,3 60,3 76,1 88,9 | 1143 | 139,7
Grubos¢ nominalna 26 26 26 29 2.9 3.2 32 36
scianki s
Srednica nominalna DN 150 200 250 300 350 400 500 > 600
Srednica zewnetrzna D | 168,3 219,1 273 323,9 355,6 406.,4 508 >610
Grubosé nominalna
scianki s 4,0 45 5,0 5,6 5,6 6,3 6,3

3.3.7.6. Naprawe orurowania stacji gazowych dopuszcza sie wytgcznie w szczegolnie

uzasadnionych przypadkach. Naprawa jest dopuszczalna gdy minimalna
grubos¢ scianki nie jest mniejsza niz grubos¢ obliczeniowa z dokumentac;i
technicznej stacji, oraz nie mniejsza niz wymiary wymienione w Tabeli 4
(wymiary w mm).
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Tabela 4 — Minimalne grubosci Scianek orurowania stacji gazowych

D

Srednica zewnetrzna

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

Scianki s

Grubos¢ nominalna

3,2 4,0 4,5 5,0 5,6 6,3 1% D

3.3.7.7.

3.3.8.

3.3.8.1.

3.3.8.2.

3.3.8.3.

3.3.9.

3.3.9.1.

Roboty ziemne — przygotowanie wykopu, zabezpieczenie, oznakowanie,
wykona¢ zgodnie z ,Zasadami wykonywania prac ziemnych”, a w przypadku
robét w strefie ulatniania paliwa gazowego réowniez z odpowiednig instrukcjg
prac gazoniebezpiecznych.

Czynnosci zwigzane z regulacjg przeptywu gazu przed przystgpieniem do
naprawy.

Zaleca sie na czas naprawy sieci gazowej wylgczenie jej z ruchu. W celu
dodatkowego zabezpieczenia miejsca naprawy na wytgczonym gazociggu
zaleca sie stosowanie balonéw zaporowych montowanych poprzez kré¢ce do
balonowania badz przy uzyciu specjalistycznych kolumn do balonowania.

Dla gazociggobw wysokiego i podwyzszonego sredniego ciSnhienia oraz
w wypadku koniecznosci zachowania ciggtosci dostawy gazu zaleca sie
dwustronne wstrzymanie przeptywu z wykonaniem obejscia.

Dopuszcza sie przed przystgpieniem do prac naprawczych obnizenie cisnienia
w sieci gazowej. Obnizenie cisSnienia zaleca sie stosowaé szczegodlnie
w przypadku naspawywania tat naprawczych.

Przeprowadzanie napraw.
Naprawa wadliwej spoiny.

o w przypadku wystgpienia nieszczelnosci lub uszkodzenia spoiny dopuszcza
sie przeprowadzenie jej naprawy.

e miejsce naprawy nalezy wyznaczy¢ w oparciu o badania nieniszczgce, w tym
objetosciowe (RT lub UT).

e jezeli sumaryczna dtugos¢ odcinkow wykazujgcych wady i wymagajgcych
naprawy nie przekracza 20% catkowitej dlugosci spoiny, naprawe nalezy
realizowaé poprzez wyciecie wadliwego odcinaka (odcinkéw) i wykonanie
spoiny naprawczej. W przypadku przekroczenia 20 % catkowitej dtugosci
spoiny spoine nalezy wycig¢ w catosci i wykonaé nowa.

¢ po wykonaniu spoiny nalezy ja poddaé badaniom wizualnym i skontrolowac jej
szczelno$¢ przy uzyciu wykrywacza gazu lub testera szczelnosci.

e naprawiane spoiny na sieci gazowej podwyzszonego sredniego i wysokiego
cisnienia nalezy poddaé¢ badaniom nieniszczagcym radiograficznym Ilub
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ultradzwiekowym w takim zakresie jak naprawiana sie¢ gazowa lecz nie
mniejszym niz okreslony w normie PN-EN 12732.

3.3.9.2. Naprawa poprzez wymiane odcinka gazociggu.

e naprawcza wstawka rurowa wykorzystywana do naprawy sieci gazowej
powinna odpowiada¢ wilasciwosciami wytrzymatosciowymi materiatowi
naprawianego gazociggu,

e dopasowanie S$cianek gazociggu i wstawki powinno spetnia¢ wymagania
okreslone w normie PN-EN 12732,

¢ po wykonaniu spoiny nalezy ja poddaé badaniom wizualnym i skontrolowac jej
szczelnosé przy uzyciu wykrywacza gazu lub testera szczelnosci.

e spoiny tgczgce wstawke naprawczg =z odcinkiem sieci gazowej
podwyzszonego Sredniego i wysokiego cisnienia nalezy podda¢ badaniom
nieniszczgcym radiograficznym lub ultradzwigkowym w takim zakresie jak
naprawiana sie¢ gazowa lecz nie mniejszym niz okreslony w normie
PN-EN 12732.

3.3.9.3. Naprawa poprzez naspawanie taty.

Naprawe nalezy realizowac¢ zgodnie odpowiednig instrukcjg ,Zasad organizacji,
wykonania i dokumentowania prac gazoniebezpiecznych.

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

Wykonywanie napraw metodami zimnymi obejmuje naprawy z uzyciem: opasek
naprawczych, witdékien i tworzyw zywicznych, polimerowych Ilub
kompozytowych, bezwykopowych systemdéw renowacji rurociggéw od
wewnatrz oraz napraw polegajgcych na likwidacji ognisk korozji i ponownym
zabezpieczeniu antykorozyjnym $cianki rurociggu.

3.3.9.5. Dorazne zabezpieczenie nieszczelnosci na gazociggach stalowych
z uzyciem opasek naprawczych.

Zastosowanie tej metody moze byc¢ stosowane, jezeli wielko$¢ wyptywu gazu
i wielkos¢ uszkodzenia umozliwiajg ich zastosowanie.

3.4. Tryby postepowania w czasie zabezpieczania nieszczelnosci na gazociggach
stalowych

3.4.1. Tryb postepowania w czasie zabezpieczania nieszczelnosci na gazociggach
stalowych podwyzszonego $redniego i wysokiego cisnienia:
a) oczysci¢ powierzchnie rury w miejscu uszkodzenia,
b) zatozy¢é w miejscu uszkodzenia opaske naprawczg /obejme/ lub dtawik ratunkowy

(w zaleznosci od wielkosci uszkodzenia i ciSnienia gazociggu zwracajgc uwage
na prawidtowe zatozenie uszczelnienia),
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c) dokreci¢ sruby mocujgce do uzyskania szczelno$ci.

3.4.2. Tryb postepowania w czasie zabezpieczania nieszczelnosci na gazociggu
stalowym niskiego i sredniego cisnienia:

a) oczysci¢ powierzchnie rury w miejscu uszkodzenia,
b) zatozy¢ opaske naprawczg /obejme/ w punkcie uchodzenia,

c) dokreci¢ nakretki mocujgce obejme do szczelnego zacisniecia uszczelnienia wokét
wzeru.

3.4.3. Zakonczenie prac:

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

b) uzupetni¢ braki w izolacji antykorozyjnej materialtem izolacyjnym zgodnie
z wymaganiami wewnetrznej regulacji PSG ,Zasady projektowania i budowy
ochrony przeciwkorozyjnej stalowych sieci”,

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

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

3.4.4. Naprawa z uzyciem wiokien i tworzyw zywicznych, polimerowych lub
kompozytowych, tulei naprawczych oraz bezwykopowych systemoéw renowacji
rurociggow od wewnatrz:

a) wymienione metody nalezy stosowa¢ do usuwania korozyjnych ubytkow materiatu
rury przewodowej lub usuwania nieszczelnosci o réznym charakterze rur i spoin.
Metoda naprawy powinna by¢ dobierana indywidualnie z uwagi na zakres oraz
charakter defektu,

b) zastosowanie tych metod naprawczych moze miec¢ charakter tymczasowy jak
i ostateczny (finalny),

Cc) prowadzone prace naprawcze przy usuwaniu nieszczelnosci powinny byc¢
realizowane na wytgczonym odcinku sieci gazowej. Decyzja odnosnie sposobu
wytgczenia sieci nalezy do stuzb eksploatacyjnych operatora sieci,

d) materiaty stosowane do wykonywania napraw muszg spetnia¢ wymagania prawne
w zakresie dopuszczenia do stosowania w budownictwie, w tym ustawy z dnia
7 lipca 1994 r. Prawo budowlane oraz ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach
budowlanych,

e) technologie wykonywania powinny posiada¢ dopuszczenie do stosowania
w naprawach sieci gazowych i by¢ uzgodnione przez stuzby przeciwkorozyjne
operatora sieci,
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f) sposéb prowadzenia naprawy musi by¢ prowadzony $cisle wg wymogow
okre$lonych przez producenta materiatbw naprawczych lub wtasciciela technologii
naprawy,

g) w przypadku wykonywania napraw przez podmioty zewnetrzne muszg by¢ one
realizowane pod stalym nadzorem upowaznionych pracownikéw operatora sieci,

h) po zakonhczeniu prac nalezy sprawdzi¢ skutecznos¢ likwidacji uchodzenia przy
uzyciu wykrywacza gazu lub testera szczelnosci oraz nanies¢ w dokumentacji sieci
gazowej miejsce i date naprawy.

3.4.5. Naprawa polegajgca na likwidacji ognisk Kkorozji poprzez oczyszczenie
powierzchni rury w miejscu i rejonie wzeru oraz ponownym zabezpieczeniu
antykorozyjnym $cianki rurociggu:

a) naprawe nalezy przeprowadzaé w celu powstrzymania postepu procesow
korozyjnych materiatu rur gazociggu (bez wystepowania nieszczelnosci),

b) przed przystgpieniem do przeprowadzenia naprawy nalezy dokona¢ pomiaréow
grubosci Scianki rury w obrebie wzeréw oraz gtebokosci wzeréw korozyjnych,

c) naprawa jest dopuszczalna wytgcznie w przypadku, gdy grubosc¢ $cianki rury
w najgtebszym punkcie wzeru jest wieksza niz grubos¢ obliczeniowa, okreslona
w dokumentacji technicznej gazociagu,

d) zabezpieczenie antykorozyjne nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami
wewnetrznej regulacji PSG ,Zasady projektowania i budowy ochrony
przeciwkorozyjnej stalowych sieci”.

3.5. Dokumentowanie napraw

3.5.1. Wszystkie materiaty stosowane do wykonywania prac naprawczych powinny by¢
identyfikowalne, zgodne ze specyfikacjg techniczng lub technologig naprawy,
a czynnosci zwigzane z naprawg powinny by¢ dokumentowane.

3.5.2. Po zakonczeniu prac nalezy sporzadzic dokumentacje powykonawczg
zawierajaca:

a) dokumenty wymagane w regulacji PSG ,Zasady organizacji, wykonywania
i dokumentowania prac gazoniebezpiecznych”,

b) dokumenty zwigzane z materiatami oraz wykonawstwem naprawy, w tym:

e Swiadectwa odbioru (3.1), deklaracie (o ile wymagane) dla materiatdw
podstawowych i dodatkowych stosowanych do wykonania naprawy,

¢ dokumenty $wiadczgce o dopuszczeniu do stosowania materiatéw w budownictwie
oraz dopuszczajgcych metode do naprawy sieci gazowych,

e uprawnienia personelu wykonujgcego naprawe, w tym swiadectwa egzaminow
kwalifikacyjnych spawaczy,
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¢ instrukcje technologiczne spawania w wypadku wykonywania napraw metodami
spawalniczymi,

e protokoly prob i badan wraz z kopiami uprawnien personelu wykonujgcego
badania (o ile takie uprawnienia sg wymagane),

e dokumentacje techniczng naprawianego odcinka sieci gazowej z naniesionymi
danymi dotyczgcymi wykonanej naprawy. Dopuszcza sie korzystanie z lokalnych
systemow dziedzinowych klasy ERP lub GIS,

c) wszelkie miejsca napraw powinny by¢ udokumentowane, a ewentualne zdarzenia
zwigzane z uwalnianiem gazu do atmosfery oraz jego spalaniem podlegaja
obowigzkowi raportowania, zgodnie z zasadami obowigzujgcymi w PSG sp. z 0.0.

d) dla napraw dokonywanych na sieci gazowej niskiego i sredniego cisnienia sitami
PSG dopuszcza sie sporzgdzenie uproszczonej dokumentacji powykonawczej
zawierajgcej co najmniej dokumentacje techniczng naprawianego odcinka sieci
gazowej z naniesionymi danymi dotyczgcymi wykonanej naprawy w protokole
z wykonania napraw na sieci gazowej stanowigcym zatgcznik nr 9 niniejszych
Zasad.

4. Wymagania dodatkowe dla sieci gazowych transportujacych gaz ziemny
z domieszka wodoru

Rozporzadzenie Ministra Klimatu i Srodowiska z dnia 6 sierpnia 2022 r. zmieniajace
rozporzgdzenie w sprawie szczegotowych warunkow funkcjonowania systemu gazowego
(Dz. U. 2022 r. poz. 1899) dopuscito mozliwos¢ transportowania siecig gazowg gazu ziemnego
z domieszkg wodoru na poziomie nie wyzszym niz 10% [mol/mol] pod warunkiem, ze elementy
sieci gazowej bedg do tego przystosowane. Przystosowanie elementéw sieci gazowej moze
wigzac sie z koniecznoscig stosowania wymagan dodatkowych, wyzszych niz te, ktére zostaty
okreslone w rozporzadzeniu z dnia 26 kwietnia 2013 r. w sprawie warunkow technicznych,
jakim powinny odpowiada¢ sieci gazowe i ich usytuowanie oraz w normach w nim
przywotanych. Wymagania dodatkowe dla sieci transportujgcych paliwo gazowe z domieszkag
maksymalnie 10 % wodoru zawarto w niniejszym rozdziale.

Elementy wchodzace w skiad budowanej sieci gazowej majgce kontakt z transportowanym
paliwem gazowym z domieszkg wodoru, miedzy innymi armatura zaporowa i upustowa,
monobloki, kompensatory, urzgdzenia stuzgce do pomiaru strumienia przeptywu paliwa
gazowego i inne powinny posiada¢ dopuszczenie do stosowania w sieci gazowej
transportujgcej mieszaning gazu ziemnego z wodorem nha poziomie okreslonym
w dokumentacji technicznej. Urzadzenia wspotpracujgce z siecig gazowg miedzy innymi
urzgdzenia do filtracji i podgrzewania paliwa gazowego, $luzy ttoka, kotty i inne powinny byc¢
wytworzone z okresleniem medium roboczego jako mieszanina gazu ziemnego z wodorem na
poziomie okreslonym w dokumentacji technicznej.
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4.1. Zasady doboru materiatéw dla stalowej sieci gazowe;.
41.1. Rury
4.1.1.1. Dla rur stosowanych do budowy elementéw sieci gazowej transportujgcej

paliwo gazowe z domieszkg wodoru zawartos¢ w analizie wytopowej wegla (C)
nie powinna przekroczy¢ 0,21%, zawartos¢ siarki (S) i fosforu (P) nie powinna
przekroczy¢ 0,015% dla kazdego pierwiastka, a niklu (Ni) 1%, Zaleca sie
stosowanie materiatbw z ograniczonym roéwnowaznikiem wegla CEyw do
poziomu 0,35, nie dopuszcza sie do stosowania materiatébw o réwnowazniku
wegla CEjw wyzszym niz 0,43 dla rur z zawartoscig wegla >0,12 oraz 0,25 CEpcm
dla rur z zawartoscig wegla < 0,12. Twardos¢ materialu rur nie powinna
przekroczy¢ 22 HRC w skali twardosci Rockwella lub odpowiednika tej twardosci.

4.1.1.2. Dla rur o minimalnej normatywnej granicy plastycznosci Rtos>360 N/mm? do

budowy elementoéw sieci gazowej transportujgcej paliwo gazowe z domieszka
wodoru nalezy bra¢ pod uwage wymagania w zakresie konieczno$ci
przeprowadzenia dodatkowych badan okreslonych w pkt. 4.1.1.3.

4.1.1.3. Producent rur powinien zadeklarowa¢ odpornosc rur na kruchos¢ wodorowg

w oparciu o badania wedlug ASME B 31.12 lub innej metody jednoznacznie
wskazujgcej odpornos¢ rur stuzgcych do transportu paliwa gazowego
z dodatkiem do 10 % wodoru na kruchos¢ wodorowg. Badanie wykonuje sie
w ramach badan typu dla kazdego gatunku stali o normatywnej granicy
plastycznosci > 360 N/mm?, przy uwzglednieniu MOP. Pozytywne wyniki badania
przy okreslonym cisnieniu sg wystarczajgce dla potwierdzenia spetnienia
wymagan dla tego samego gatunku stali i nizszym cisnieniu.

Wymaganie to obejmuje rowniez koncowki do spawania dla armatury oraz innych
elementow sieci gazowej wykonanych z rur.

4.1.2. Pozostate materialy

4.1.1.4. Dla materiatdw do budowy elementow sieci gazowej transportujgcej paliwo

gazowe z domieszkg wodoru takich jak: ksztattki, kotnierze, kro¢ce, odgatezienia,
wzmocnienia, fittingi, koncowki do spawania armatury zaporowej i upustowe;j
oraz kohcowki do spawania innych elementow do budowy sieci gazowej,
zawartos¢ w analizie wytopowej wegla (C) nie powinna przekroczyé 0,21%,
zawartosc siarki (S) i fosforu (P) nie powinna przekroczy¢ 0,015% dla kazdego
pierwiastka, a niklu (Ni) 1%, Zaleca si¢ stosowanie materiatdbw z ograniczonym
réwnowaznikiem wegla CEnw do poziomu 0,35, nie dopuszcza sie do stosowania
materiatow o rownowazniku wegla CEw wyzszym niz 0,43. Twardos¢ materiatu
nie powinna przekroczy¢ 22 HRC w skali twardosci Rockwella lub odpowiednika
tej twardosci.

4.1.1.5. Kotnierze powinny by¢ wykonane z materiatéw kutych odpowiadajgcych

wiasciwosciami materiatowi rur lub ksztattek, z ktoérymi majg by¢ potgczone.
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41.1.6. Powyzsze wymagania nie dotyczg materiatu kotnierzy zintegrowanych
armatury, pod warunkiem, ze armatura posiada dopuszczenie do pracy na sieci
gazowej transportujgcej mieszanine gazu ziemnego z  wodorem
w przewidzianym w dokumentaciji projektowej poziomie.

4.1.1.7. Ksztattki, odgatezienia oraz stalowe elementy potgczenh PE/stal, trojnikow do
wigczen, monoblokéw, kompensatorow, fittingébw i innych elementow sieci
gazowej mogg by¢ wytworzone z materiatow kutych lub ciggnionych lub z rur
przewodowych spetniajgcych wymagania okreslone w punkcie 4.1.1.

4.1.1.8. W czasie produkcji ksztattek rura moze by¢ zginana na goraco lub na zimno
lub formowana.

4.1.1.9. Materiaty wyjsciowe do produkcji ksztattek mogg by¢ formowane przez
dowolng metode na gorgco lub na zimno, odpowiednig dla rodzaju materiatu
wyjsciowego, planowanego zastosowania i stopnia zgiecia lub procesu
formowania. Przy wyborze materiatu do pracy z gazem ziemnym z domieszkg
wodoru, nalezy zwrdci¢ uwage na skutki obrobki na zimno. Obrobka na zimno
moze powodowag, ze wytworzona ksztattka bedzie bardziej podatna na kruchosé
wodorowa, niz prosty odcinek rury, dlatego w projekcie technicznym nalezy
przewidzie¢ mozliwosé stosowania obrdébki plastycznej na gorgco lub obrébki
cieplnej ksztattek po procesie formowania.

4.1.1.10. Jezeli w procesie produkcji ksztattek zastosowano materiaty spawane to do
spawania tych materiatdw nalezy stosowac niskowodorowe materiaty dodatkowe
(np. druty lite, elektrody lub druty proszkowe niskowodorowe, oznaczane
symbolem H5), a proces spawania powinien by¢ realizowany zgodnie
z kwalifikowang technologig spawania. Twardo$¢ spoiny i strefy wplywu ciepta
nie powinna przekraczac¢ 22 HRC w skali twardosci Rockwella lub odpowiednika
tej twardosci.

4.2. Technologia spawania i sposoby jej kwalifikowania

Spawanie elementéw sieci gazowej transportujgcej paliwo gazowe z domieszkg wodoru
wymaga kwalifikowania technologii spawania wybiegajgcego poza zakres standardowego
kwalifikowania opisanego w normie PN-EN ISO 15614-1.

4.2.1. Wszystkie metody spawania i ich kombinacje majgce mie¢ zastosowanie do
spawania elementow sieci gazowej transportujgcej paliwo gazowe z domieszkag
wodoru, przed ich zastosowaniem, wymagajg kwalifikowania wg odpowiedniego
arkusza normy, wg procedury opisanej w punkcje 1.3, z uwzglednieniem
wymagan dodatkowych opisanych ponize;j.

4.2.2. Kwalifikowanie technologii spawania standardowych ztgczy spawanych nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 15614-1. Wytyczne
dotyczgce realizacji procesu oraz zakres zmiennych zasadniczych, badan
i uzyskanej kwalifikacji wedtug poziomu 2 (Level 2). Ztgcza probne wybiegajgce
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4.2.3.

4.2.4.

4.2.5.

4.2.6.

4.2.7.

4.2.8.

4.2.9.

poza zakres opisany w normie PN-EN ISO 15614-1 nalezy kwalifikowa¢ zgodnie
Zz wymaganiami opisanymi w punkcie 1.3.

Kwalifikowanie technologii spawania powinno obejmowaé materiaty podstawowe
dopuszczone do budowy stalowej sieci gazowej, pod warunkiem spetnienia
dodatkowych wymagan w zakresie sktadu chemicznego, twardosci oraz wartosci
réwnowaznika wegla CEjw lub CEpcm.

Sktad chemiczny materiatow podstawowych stosowanych jak ztagcza prébne do
kwalifikowania technologii spawania ustalony na podstawie analizy wytopowe;j
nie moze przekracza¢ zawartosci: 0,21% wegla, 0,015% fosforu (P); 0,015%
siarki (S) dla kazdego pierwiastka oraz 1% niklu (Ni), twardo$¢ materiatow
podstawowych oraz ztgczy spawanych nie moze przekroczyé wartosci 22 HRC
w skali twardosci Rockwella lub odpowiednika tej twardosci. Rownowaznik wegla
nie powinien przekroczy¢ 0,43 CEuw, dla materiatéw z zawartoscig wegla >0,12
oraz 0,25 CEpcm dla materiatow rur z zawartoscig wegla < 0,12.

Nalezy stosowa¢ materialy dodatkowe o wyzszej granicy plastycznosci niz
material podstawowy. Nie zaleca sie stosowania materiatéw dodatkowych do
spawania 0 wiasciwosciach wytrzymatosciowych znacznie przekraczajgcych
wiasciwosci rur i ksztattek, do spawania ktdérych ma zosta¢ zastosowany. Dobor
materiatdbw dodatkowych do spawania powinien odpowiada¢ wymaganiom
okreslonym w Tabeli 1.

Dopuszcza sie stosowanie wylgcznie niskowodorowych — materiatow
dodatkowych, dla ktérych maksymalna zawartos¢ wodoru w stopiwie nie
przekracza 5 ml/100 g stopiwa.

W celu uzyskania odpowiedniej twardosci ztgcza spawanego wykonywanego
w warunkach budowy nalezy rozwazy¢ mozliwo$¢ kwalifikowania technologii
spawania z podgrzewaniem wstepnym.

Badanie udarnosci zigczy prébnych w czasie kwalifikowania technologii
spawania jest obowigzkowe. Badanie to nalezy przeprowadzi¢ w najnizszej
przewidzianej temperaturze roboczej sieci gazowej transportujgcej paliwo
gazowe z domieszkg wodoru. Dobdr wymiaréw zigczy prébnych powinien
umozliwi¢ wykonanie badania udarnosci na prébkach petnowymiarowych lub
podwymiarowych, Minimalna wartos¢ pracy tamania w odniesieniu do
standardowej probki z karbem V powinna wynosi¢ minimum 40J.

W ramach procesu kwalifikowania nalezy przeprowadzi¢ dodatkowe badanie
twardosci po liniach okreslonych w normie PN-EN ISO 15156-2. Dotyczy to
réwniez ztgczy spawanych naprawczych, ktérych proces kwalifikowania opisany
jest ponizej.

4.2.10. Nalezy wykona¢ dodatkowe kwalifikowanie technologii napraw zigczy

spawanych niespetniajgcych warunkéw akceptacii dla:
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a) spoin naprawczych sktadajgcych sie z jednego Sciegu;

b) naprawy spoin wykonywane od wewnatrz;

c) naprawy z wykorzystaniem spoiwa, o deklarowanej minimalnej normatywnej
granicy plastycznosci wiekszej niz 360 MPa.

Oprocz badan przewidzianych w normie PN-EN ISO 15614-1, na ztgczach ze spoing

naprawczg obowigzkowo nalezy wykona¢ badanie udarno$ci w najnizszej

przewidzianej temperaturze roboczej sieci gazowej oraz badanie twardosci po liniach

okreslonych w normie PN-EN I1SO 15156-2.

4.3. Wykonywanie prac spawalniczych

4.3.1. Na podstawie uzyskanego Protokotu Kwalifikowania Technologii Spawania
WPQR wykonawca opracuje instrukcje technologiczne spawania WPS.

4.3.2. Wykonawca przed rozpoczeciem procesu budowy lub prefabrykacji przedstawi
do uznania i zatwierdzenia specyfikacji spawania instrukcje technologiczne
spawania WPS, ktérych zakres zmiennych zasadniczych obejmuje zakres
realizowanego zadania dotyczgce wykonywania ztgczy spawanych oraz napraw
ztgczy spawanych niespetniajgcych warunkow akceptacji dla: spoin naprawczych
skfadajgcych sie z jednego $ciegu; naprawy spoin wykonywane od wewnatrz;
naprawy z wykorzystaniem spoiwa, o0 deklarowanej minimalnej granicy
plastycznosci wiekszej niz 360 MPa.

4.3.3. Instrukcje technologiczne spawania dotyczgce spawania elementow sieci
gazowej transportujgcej paliwo gazowe z dodatkiem wodoru nalezy przedstawié¢
do uznania i zatwierdzenia specyfikacji spawania przez Gtéwnego Spawalnika
PSG sp. z o0.0. lub wyznaczonej przez niego osoby, niezaleznie od tego na
terenie jakiego Oddziatu bedzie realizowane zadanie. Dokumentacje do uznania
i zatwierdzenia specyfikacji spawania (instrukcje WPS wraz z zatgcznikami, wg
punktu 1.3.11) nalezy przekaza¢ za posrednictwem Oddziatu Zaktadu
Gazowniczego. Zatgczniki powinny obejmowaé¢ dodatkowo dokumenty
dotyczagce procesu kwalifikowania technologii spawania takie jak: pWPS,
Swiadectwa materiatowe na materiaty podstawowe i dodatkowe na ztgcza probne
oraz protokoty badan ztgczy prébnych.

4.3.4. W przypadku spawania elementow sieci gazowej transportujgcej paliwo gazowe
z dodatkiem wodoru moze by¢ wymagane stosowanie podgrzewania wstepnego
niezaleznie od panujacych warunkéow atmosferycznych. Dane w tym zakresie
powinny by¢ uwzglednione w uznanej i zatwierdzonej instrukcji technologicznej
spawania WPS.

4.4. Zasady realizacji napraw stalowej sieci gazowej

4.4.1. Naprawy elementéw sieci gazowej transportujgcej paliwo gazowe z domieszka
wodoru powinny by¢ indywidualnie uzgadniane z Operatorem sieci gazowej.
Uzgodnienie to powinno byé realizowane na podstawie pisemnej technologii
naprawy obejmujgcej okreslenia sposobu naprawy, stosowanych metod spajania
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i materiatéw, a w razie potrzeby réwniez obliczen wytrzymatosciowych. Zasady
okre$lone dla proceséw spawania oraz doboru materiatbw podstawowych
i dodatkowych powinny by¢ zgodne z wymaganiami okreslonymi w niniejszym
dokumencie dla sieci gazowych transportujgcych gaz ziemny z domieszkg
wodoru.

V. Dokumenty zwigzane

—

Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych

Ustawa z dnia 21 grudnia 2000 r. o dozorze technicznym

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 26 kwietnia 2013 r. w sprawie warunkéw
technicznych, jakim powinny odpowiadac sieci gazowe i ich usytuowanie

5) Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 2 lipca 2010 r. w sprawie szczegdtowych
warunkéw funkcjonowania systemu gazowego

w N
~— N~ ~—~ ~~—

N

6) Rozporzadzenie Ministra Klimatu i Srodowiska z dnia 6 sierpnia 2022 r.
zmieniajgce rozporzgdzenie w sprawie szczegdtowych warunkéw funkcjonowania systemu
gazowego

7) Rozporzgdzenie Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) 2024/3110 z dnia 27 listopada
2024 r. w sprawie ustanowienia zharmonizowanych zasad wprowadzania do obrotu
wyrobéw budowlanych i uchylenia rozporzgdzenia (UE) nr 305/2011

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

9) Rozporzadzenie Ministra Klimatu i Srodowiska z dnia 1 lipca 2022 r. w sprawie
szczegotowych zasad stwierdzania posiadania kwalifikacji przez osoby zajmujgce sie
eksploatacjg urzadzen, instalacji i sieci

10) Rozporzgdzenie Ministra Inwestycji i Rozwoju z dnia 06 maja 2019 r. w sprawie
przygotowania zawodowego do wykonywania samodzielnych funkcji technicznych
w budownictwie

11) Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000 r. w sprawie
bezpieczehstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych

12) Rozporzgdzenie Rady Ministréw z dnia 7 grudnia 2012 r. w sprawie rodzajow urzgdzen
technicznych podlegajgcych dozorowi technicznemu

13) Rozporzgdzenie Ministra Gospodarki z dnia 28 grudnia 2009 r. w sprawie bezpieczenstwa
i higieny pracy przy budowie i eksploatacji sieci gazowych oraz uruchamianiu instalacji
gazowych gazu ziemnego

14) Rozporzgdzenie Ministra Gospodarki z dnia 8 lipca 2010 r. w sprawie minimalnych
wymagan, dotyczacych bezpieczenhstwa i higieny pracy, zwigzanych z mozliwoscig
wystgpienia w miejscu pracy atmosfery wybuchowej

15) Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury i Budownictwa z dnia 06 grudnia 2016 r. w sprawie
sposobu deklarowania wtasciwosci uzytkowych wyrobéw budowlanych oraz sposobu
znakowania ich znakiem budowlanym

16) Ustawa z dnia 12 wrzes$nia 2002 o normalizacji
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17)PN-EN 1594 Infrastruktura gazowa - Rurociggi o maksymalnym cisnieniu roboczym
powyzej 16 bar - Wymagania funkcjonalne.

18) PN-EN 1759-1 Kotnierze i ich potgczenia - Kotnierze okragte do rur, armatury, ksztattek,
ztgczek i osprzetu z oznaczeniem klasy - Czesc¢ 1: Kotnierze stalowe, NPS od 1/4 do 24

19) PN-EN ISO 148-1 Proba udarnosci sposobem Charpy'ego - Czes¢ 1: Metoda badania

20)PN-EN ISO 2560 Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego
spawania fukowego elektrodg metalowg stali niestopowych i drobnoziarnistych —
Klasyfikacja

21)PN-EN ISO 3183 Przemyst naftowy i gazowniczy - Rury stalowe do rurociggowych
systemow transportowych

22)PN-EN ISO 3834-1 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatbw metalowych -
Czes¢ 1: Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosci

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

24)PN-EN ISO 3834-3 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatbw metalowych -
Czes¢ 3: Standardowe wymagania jakosci

25)PN-EN ISO 3834-4 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatébw metalowych -
Czes¢ 4: Podstawowe wymagania jakoSci

26) PN-EN ISO 3834-5 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatébw metalowych -
Czes¢ 5: Dokumenty konieczne do potwierdzania zgodnosci z wymaganiami jakosci 1SO
3834-2, ISO 3834-3 lub ISO 3834-4

27)PN-EN ISO 4063 Spawanie i procesy pokrewne - Nazwy i numery procesow.

28)PN-EN ISO 5817 Spawanie - Ztgcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopéw
(z wyjatkiem spawanych wigzkg) - Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci
spawalniczych.

29)PN-EN ISO 8501-1 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw - Wzrokowa ocena czystosci powierzchni - Cze$¢ 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz
podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wcze$niej natozonych powtok.

30) PN-EN ISO 9001 Systemy zarzgdzania jakoscig - Wymagania

31) PN-EN ISO 9606-1 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy - Spawanie - Czes¢ 1: Stale.

32)PN-EN ISO 9712 Badania nieniszczagce - Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan
nieniszczacych

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

34) PN-EN 10204 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentéw kontroli.

35)PN-EN 10208-2 Rury stalowe przewodowe dla mediow palnych - Warunki techniczne
dostawy - Czes¢ 1: Rury o klasie wymagan B

36) PN-EN 10216-1 Rury stalowe bez szwu do zastosowan cisnieniowych - Warunki techniczne
dostawy - Czes$¢ 1: Rury ze stali niestopowych z okreslonymi wtasnosciami w temperaturze
pokojowe;j.
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37) PN-EN 10216-2 Rury stalowe bez szwu do zastosowan cisnieniowych - Warunki techniczne
dostawy - Czes¢ 2: Rury ze stali niestopowych i stopowych z okreslonymi wiasnosciami
w temperaturze podwyzszone;j

38) PN-EN 10216-3 Rury stalowe bez szwu do zastosowan cisnieniowych - Warunki techniczne
dostawy - Czesc¢ 3: Rury ze stali stopowych drobnoziarnistych

39) PN-EN 10216-4 Rury stalowe bez szwu do zastosowanh cisnieniowych - Warunki techniczne
dostawy - Czes$¢ 4: Rury ze stali niestopowych i stopowych z okreslonymi wtasnosciami
w temperaturze obnizonej

40)PN-EN 10253-2 Ksztattki rurowe do przyspawania doczotowego - Czes¢ 2: Stale
niestopowe i stopowe ferrytyczne ze specjalnymi wymaganiami dotyczgacymi kontroli.

41) PN-EN 10290 Rury stalowe i tgczniki na rurociggi przybrzezne i morskie - Powtoki
zewnetrzne z poliuretanu lub poliuretanu modyfikowanego nanoszone w stanie cieklym.
42) PN-EN 12007-1 Infrastruktura gazowa - Rurociggi 0 maksymalnym cisnieniu roboczym do

16 bar wigcznie - Czes¢ 1: Ogdlne wymagania funkcjonalne.

43) PN-EN 12007-2 Infrastruktura gazowa - Rurociggi 0 maksymalnym cisnieniu roboczym do
16 bar wigcznie - Czes¢ 2: Szczegotowe wymagania funkcjonalne dotyczace polietylenu
(MOP do 10 bar wtgcznie).

44) PN-EN 12007-3 Infrastruktura gazowa - Rurociggi 0 maksymalnym cisnieniu roboczym do
16 bar wigcznie - Czes¢ 3: Szczegdétowe wymagania funkcjonalne dla stali.

45) PN-EN 12007-4 Infrastruktura gazowa - Rurociggi 0 maksymalnym cisnieniu roboczym do
16 bar wigcznie - Czes¢ 4: Szczegdtowe wymagania funkcjonalne dla renowacji.

46) PN-EN 12068 Ochrona katodowa - Zewnetrzne powtoki organiczne stosowane tgcznie
z ochrong katodowg do ochrony przed korozjg podziemnych lub podwodnych rurociggéw
stalowych -Tasmy i materiaty kurczliwe.

47) PN-EN ISO 2081 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne - Elektrolityczne powtoki cynkowe
z obroébkag dodatkowg na zelazie lub stali

48) PN-EN 12732 Infrastruktura gazowa - Spawanie stalowych uktadow rurowych - Wymagania
funkcjonalne.

49)PN-EN 14096-2 Badania nieniszczace - Kwalifikacja systeméw digitalizacji btony
radiograficznej - Czes$¢ 2: Wymagania minimalne.

50) PN-EN 14163 Przemyst naftowy i gazowniczy - Systemy rurociggow przesytowych -
Spawanie rurociggéw

51) PN-EN ISO 14731 Nadzorowanie spawania - Zadania i odpowiedzialno$¢.

52) PN-EN ISO 14732 Personel spawalniczy - Egzaminowanie operatoréw spawania oraz
nastawiaczy zgrzewania dla zmechanizowanego i automatycznego spawania/zgrzewania
metali.

53) PN-EN 14870-1 Przemyst naftowy i gazowniczy - tuki indukcyjne, ksztattki i kotnierze do
rurociggowych systemow przesytowych - Czes¢ 1: Luki indukcyjne.

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

55)PN-EN ISO 15613 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -
Kwalifikowanie na podstawie przedprodukcyjnego badania spawania/zgrzewania.
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56) PN-EN I1SO 15614-1 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Badanie
technologii spawania - Cze$¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawanie tukowe
niklu i stopéw niklu.

57)PN-EN ISO/IEC 17025 Ogodlne wymagania dotyczace kompetencji laboratoriéw
badawczych i wzorcujgcych.

58) PN-EN ISO 18275 Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego
spawania fukowego elektrodg metalowg stali o wysokiej wytrzymatosci - Klasyfikacja.

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

60) PN-EN ISO 21809-3 Przemyst naftowy i gazowniczy - Powtoki zewnetrzne rurociggow
podziemnych i podmorskich stosowanych w rurociggowych systemach transportowych -
Czes¢ 3: Powioki ztgczy polowych.

61) ST-IGG-0601 Ochrona przed korozjg zewnetrzng stalowych gazociggéw lgdowych.
Wymagania funkcjonalne i zalecenia.

62) ST-IGG-0602 Ochrona przed korozjg zewnetrzng stalowych gazociggéw lgdowych.
Ochrona katodowa. Projektowanie, budowa i uzytkowanie.

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

64) ST-IGG-0502 Zespoly gazowe na przylgczach. Wymagania w zakresie projektowania,
budowy oraz przekazania do uzytkowania.

65) ST-IGG-0503 Stacje gazowe w przesyle i dystrybucji dla cisnien wejsciowych do 10 MPa
wigcznie. Wymagania w zakresie obstugi.

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

67) ST-IGG-1002 Gazociagi. Oznakowanie ostrzegawcze i lokalizacyjne. Wymagania i badania

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

69) ST-IGG-1004 Gazociggi. Tablice orientacyjne. Wymagania i badania

70) ST-IGG-1101 Potaczenia PE/stal dla gazu ziemnego wraz ze stalowymi elementami do
wigczenh oraz elementami do przytgczen.

71) WT-IGG-4501 Infrastruktura do transportu paliw gazowych z domieszkg H.. Wytyczne do
projektowania, budowy i przebudowy.

72) DIN 30670 Polyethylene coatings on steel pipes and fittings - Requirements and testing.

73) DIN 30678 Polypropylene coatings on steel pipes and fittings - Requirements and testing.

74) ZN-G-8001 Spawalnictwo. Spawanie stalowych rurociggéw zwigzanych z wydobyciem oraz
transportem gazu ziemnego i ropy naftowej. Wymagania ogéine.

75) Instrukcja wydawania Warunkéw Technicznych budowy, przebudowy i remontu sieci
gazowych

76)Instrukcja uzgadniania dokumentacji projektowej sieci gazowych

77)Instrukcja nadzoru spawalniczego w PSG sp. z o0.0.

78)Procedura ewidencji i nadzorowania sprawnosci maszyn, urzgdzen i sprzetu

79)Realizacja inwestycji i remontéw w Polskiej Spotce Gazownictwa sp. z 0.0.

80) Zasady projektowania i budowy ochrony przeciwkorozyjnej stalowych sieci gazowych
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81)Zasady organizacji, wykonywania i dokumentowania prac gazoniebezpiecznych w Polskiej
Spoétce Gazownictwa

82)Zasady organizacji, wykonywania i dokumentowania prac niebezpiecznych

83) Zasady wykonywania prac ziemnych

84)Zasady projektowania i budowy stacji gazowych i zespotdéw gazowych na przytgczu

85)Zasady prowadzenia gospodarki zaopatrzeniowo - magazynowej w PSG sp. z 0.0.

86) Instrukcjg postepowania z odpadami w PSG sp. z 0.0.

87) Monitorowanie i pomiary Srodowiskowe

VI.  Zalaczniki

Zatgcznik nr 1 - Wzér Dziennika spawania

Zatgcznik nr 2 - Wzor Protokotu badan wizualnych ztgczy spawanych

Zatgcznik nr 3 — Wzor Ksiegi ciecia rur i badan

Zatgcznik nr 4 - Wzor Ksiegi rurociggu

Zatgcznik nr 5 — Wz6r Planu spawania i kontroli ztgczy spawanych

Zatgcznik nr 6 (informacyjny) - Zasady spawania w temperaturze otoczenia ponizej +5°C oraz
w warunkach podwyzszonej wilgotnosci powietrza.

Zatgcznik nr 7 (informacyjny) - Zasady suszenia elektrod zasadowych

Zatgcznik nr 8 - Rejestr niezgodnosci

Zatgcznik nr 9 - Protokot z wykonania napraw na sieci gazowej niskiego i sredniego cisnienia

VIl. Karta zmian i przegladu
Data zm|any_/prz_eglqdu Ogolny opis zakresu zmiany (nr punktu/ zatgcznika, zmiana

Lp. (uzupeinia Biuro odpowiedzialnosci, nowy tryb postepowania w punkcie...)

1. 01.01.2025r. Do dokumentu wprowadzono zmiany oraz nowe zapisy majace na celu
doprecyzowanie opisywanych kwestii.

2. 01.01.2025 . Wycofano niektére normy, ktére stracity swojg przydatnos¢ po
wycofaniu ich ze zbioru Polskich Norm.

3. 01.01.2025 . Doprowadzono do zgodnosci zapiséw niniejszych Zasad do zapisow
w innych Regulacjach PSG, zwlaszcza w zakresie wyrobow
budowlanych oraz w odniesieniach do procesu projektowania.

4, 01.01.2025 . Wprowadzono zapisy dotyczgce dodatkowych wymagan w zakresie
budowy, przebudowy i napraw stalowych sieci gazowych
transportujacych gaz ziemny z domieszkg wodoru.

Wprowadzono zapisy wynikajgce z nowelizacji norm przedmiotowych,
w tym w szczegolnosci normy PN-EN 12732
5. Aktualizacja z dnia Zaktualizowanie wymagan wynikajgcych ze zmiany rozporzadzenia
03.02.2026 . UE dot. wyrobéw budowlanych.
Wskazanie na obowigzek raportowania zdarzehn zwigzanych z
uwalnianiem gazu do atmosfery oraz jego spalaniem.
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VIIl.  Historia wersji
Numer wydania Numer Data Poczatek okresu Koniec okresu

Zarzadzenia

Zarzadzenia

obowiagzywania

obowigzywania

1 84/2016 25.10.2016 15.11.2016 14.01.2019
2 7/2019 15.01.2019 15.01.2019 31.07.2022
3 49/2022 05.07.2022 01.08.2022 31.12.2024
4 98/2024 16.12.2024 01.01.2025
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