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TECHNOLOGIA PROWADZENIA PRAC SPAWALNICZYCH:

1. Wymagania oqgdlne:

Prace spawalnicze stalowych na gazociggach niskiego i Sredniego ci$nienia wykonywaé
metodg 111 tj. spawaniem tukowym elektrodg otulong.

Za zgodg Kontrolera robét potaczeniowych / mistrza spawalniczego /, odnotowang w
protokole kontroli, w uzasadnionych przypadkach moze by¢ dopuszczone Spawanie metodg
311 tj. spawaniem acetylenowo- tlenowym.

Prawo do wykonywania prac spawalniczych na gazociggach i urzadzeniach gazowniczych
mogg wykonywaé wytacznie spawacze posiadajgcy wazne uprawnienia do spawania
wg PN-EN 287-1i DT-S/94 w odpowiednim dla danej kenstrukcji zakresie.
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2. Proces spawania S
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2.1 Przygotowanie materiatéw do spawania:
a) ukosowanie brzegéw rur o grubosci $cianki powyzej 3 mm wykonaé zgodnie z norma,

dokumentacjg techniczna, lub WPS,

b) brzegi rur oraz przylegajacg powierzchnie nalezy starannie oczyscic ze zgorzeliny, rdzy,
farby, smaru i innych zanieczyszczen majacych wplyw na wiasnosci Spoiny oraz osuszyc.
Szerokos¢ strefy oczyszczonej powinna wynosié 20 mm od brzegu rowka spoiny wewnatrz
na zewnatrz rury. Do tego celu powinno sie stosowaé szlifierki, pilniki, szczotki, painiki
gazowe, itp.

Bezposrednio przed sczepianiem nalezy usungc wszelkie ciata obce znajdujace sie wewnatrz
rury.

C) przy zestawianiu rur do sczepiania przesuniecie brzegéw $cianki rur nie powinno
przekraczach <0,5t (maksymalnie 4 mm) (wg PN-EN 25817 poziom jakosci D).

W przypadku spawania rur ze szwem, korce szwow faczonych odcinkdw rur powinny byc¢
przesuniete wzgledem siebie na odlegfosé nie mniejsza niz 3,5 grubosci $cianki (t) rury
przewodowej. Minimalna diugo$é wstawki rury przewodowej, wspawywanej w rurociag
powinna wynosi¢ 0,5 srednicy nominalnej (dn), nie mniej jednak niz 100 mm.

d) ztacze doczofowe stalowych rur przewodowych i elementéw rurociggow o réznej grubosci
powinny by¢ wykonywane z pocienianiem elementu grubszego pod katem nie wiekszym niz
15° i fagodnym przejsciem w materiat elementu o mniejszej grubosci. Dopuszcza sie
spawanie doczotowe bez pocieniania elementu grubszego, jezeli grubosé¢ écianki grubszej nie

przekracza 30% grubosci $cianki cienszej i nie jest wieksza niz 4 mm,



e) na rurach o $rednicach nominalnych do 300 mm wigcznie nalezy wykonac 3 spoiny
sczepne o dtugosci okreslone] wediug wzoru:

L1 =(5+10)t

gdzie;
L4 - dlugosc spoiny sczepnej (mm)

t - grubosé scianki (mm)

Po wykonaniu spoin sczepnych nalezy je dokfadnie oczysci¢ i sprawdzié¢. Pekniete spoiny
sczepne nalezy wycig¢, brzegi oszlifowaé i ponownie wykonaé¢ spoiny sczepne. Poczatki i
korice spoin sczepnych nalezy zeszlifowaé dla utatwienia uzyskania poprawnego przetopu

przy uktadaniu warstwy graniowe;j.

2.2 Wykonanie spoiny. o
Wykonanie zlaczy spawanych powinno byé zgodne wg PN-EN 288-3.:11994/A1:2002
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2.3 Obrdbka po spawaniu

Po zakoriczeniu spawania nalezy wykonaé oczyszczenia z odpryskow, szlak, Zanieczyszczen

itp. Dodatkowo po wykonaniu spoiny spawacz odpowiedzialny jest za trwate | czytelne

naniesienie swojego znaku w odlegtosci 50 do 100 mm od spoiny w gornej czesci rury.

3. Badania kontrolne spawdw

Ziacza spawane wykonane na gazociagach stalowych Sredniego ciénienia nalezy poddac
nastepujgcym badaniom:
- nalezy wykonac 100 % badan wizualnych,
- nalezy wykonac¢ 100 % badan nieniszczacych (radiograficznych lub ultradzwiekowych)
spoin obwodowych
- nalezy wykonac¢ 100 % badan pekniec powierzchniowych odgatezien, kroccéw, spoin
pachwinowych.
b) Ztacza spawane na gazociagach stalowych niskiego cisnienia nalezy poddac badaniom
nieniszczacym:
- nalezy wykona¢ 100% badan wizualnych.
- objac pozostatymi badaniami nieniszczgcymi tylko reprezentatywng ilosc ztaczy, uzgodniong
przez nadzor spawalniczy ze strony inwestora | wykonawcy, przy statym nadzorze w trakcie

realizowania konstrukcji.



b

4. Dokumentacja spawalnicza

Dokumentacja spawalnicza przebudowywanych gazociagow stalowych niskiego i $redniego
cisnienia powinna obejmowac:

1. protokét uznania technologii WPAR,

2. dziennik robét spawalniczych,

3. dokument kontrolny dostawy dla metalowych wyrobéw podstawowych wg PN-EN
10204+A1:1997 zgodny z wymaganiami okreslonymi w projekcie,

4. wyniki i raporty z badan oraz certyfikaty i uznania personelu wykonujacego badania,

5. uprawnienia spawaczy w zakresie wykonywanych prac spawalniczych (cechy
uprawnionych spawaczy), _

6. Swiadectwo kwalifikacyjne firmy wg PN-87/M-69009 lub certyfikat wg normy PN-EN 729-2

lub o$wiadczenie wykonawcy, ze posiada w swoim zakiadzie spawalniczy system jakosci.

5. Podstawa prawna
1. Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity Dz. U z 2000 r. Nr 106 poz

1126 z pézn. zm.),
2. Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 30 lipca 2001 r. w sprawie warunkéw
technicznych, jakim powinny odpowiadac¢ sieci gazowe.(Dz. U z 2001 r. Nra7 poz.1055)

3. Norma PN-EN 12732:2002(U) Systemy dostawy gazu. Spawanie rurociggéw stalowych.
Wymagania funkcjonalne.

4. Norma PN-EN 729-2 Spawalnictwo. Spawanie metali. Peine wymagania dotyczgce jakosci
w spawalnictwie,

3. Instrukcja Technologii Spawania w M.S.G. $p. zo.o., WPS (ZT-01/M-ZIT-9.1.4-2, ZT-
02/M-ZIT-9.1.4-2, ZT-03/M-ZIT-9.1.4-2).
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