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1. Przedmiot instrukciji.

Przedmiotem instrukcji sg ogélne zasady transportowania, magazynowania, montazu i
uzytkowania izolujgcych potgczen kotnierzowych (zwanych dalej IPK lub zigczem IPK)
produkowanych przez firme RADIATYM Sp. z 0.0. z Gliwic (zwang dalej RADIATYM), przeznaczonych
do przerwania metalicznego przewodnictwa okreslonego odcinka rurociggu w kierunku wzdtuznym, w
celu uzyskania wiasciwych parametréow pracy ukfadu ochrony katodowe;.

Ztacze izolujgce IPK jest metalowo — izolacyjng prefabrykowana konstrukcja (z opcjonalnym
zewnetrznym iskiernikiem) zapewniajgcg przerwanie ciggtosci elektrycznej rurociggu, w ktérym jest
zainstalowane. Ztgcza IPK przeznaczone sg do stosowania w sieciach gazowych niskiego, sredniego,
Srednio podwyzszonego i wysokiego cisnienia oraz w ttoczniach i stacjach redukcyjno — pomiarowych,
instalacjach technologicznych, ropociggach i wodociggach.

Ztacza IPK przeznaczone sg do zabudowy podziemnej i nadziemnej w pozycji poziomej, jak i

pionowej.

2. Podstawowe parametry odbioru i pracy ztacz IPK.

Podstawowe parametry odbioru i pracy ztgcz IPK:

- maksymalne cisnienie robocze (MOP [bar]),

- ciSnienie préby wytrzymatosci (standard MOPx1.5) i czas jej trwania (standard 30[min]),

- zaktadane ewentualne proby specjalne odbioru u Producenta (hydrauliczna préba zmeczeniowa),

- najnizsza/najwyzsza dopuszczalna temperatura pracy (TS [°C])),

- wymagana minimalna rezystancja ztgcza izolujgcego IPK przy napieciu U-DC 500[V] lub 1000[V]
(R [MQ]) (standard: min 10 [MQ]/1000[V] w stanie suchym),

- napiecie Us-DC dla pomiaru szczelnosci powtoki zewnetrznej ztgcza IPK w $rodowisku suchym
(poziom napiecia w zaleznosci od rodzaju powfoki i jej grubosci),

- napiecie AC dla préby elektrycznej napieciem przemiennym i czas jej trwania (standard:
5,0[kV]/50[Hz] przez czas 1[min]).

Przed zainstalowaniem ztgcza IPK na rurociggu (instalacji), upowazniony inspektor musi sprawdzic:
- opornosc elektryczng R ztgcza IPK przy napieciu U-DC ustalonym na etapie zamdwienia w stanie
suchym; wynik pomiaru powinien wynosi¢ co najmniej ustalony poziom opornosci R [MQJ/U[V],
- szczelno$¢ powtoki zewnetrznej ztgcza IPK przy napieciu Us-DC ustalonym z Zamawiajgcym w

stanie suchym (napigcie Us dobiera sig w zaleznosci od rodzaju powtoki i jej grubosci).
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Sruby, nakretki i ptytka izolacyjna ztgcza IPK mogg byé zabezpieczone przed wptywem warunkéw
atmosferycznych przez zastosowanie (na zlecenie Klienta wykonuje RADIATYM):
- zelu syntetycznego wypetniajgcego wewnetrzng przestrzeh pomiedzy kotnierzami,
- winylowej opaski systemu AntiWET Iub tasmy izolacyjnej (opasujgcej szczelnie gfowice -
zewnetrzne $rednice kotnierzy),
- kapturkéw ochronnych dla nakretek i koAcow srub (uwaga jak wyzey).

W/w zabezpieczenia nie wymagajg obstugi w zatozonym okresie eksploatacji ztgcza IPK.

3. Warunki transportowania ztgcz IPK.

W czasie transportu ztgcza IPK zabezpieczy¢ przed uszkodzeniami mechanicznymi.
Powierzchnia fadunkowa srodka transportowego powinna by¢ réwna i pozbawiona ostrych bgadz
wystajgcych krawedzi.

Przewozone ztgcza IPK powinny by¢ utozone $Scisle obok siebie (oddzielone przektadkami
zabezpieczajgcymi powtoke zewnetrzng przed uszkodzeniem) i zabezpieczone przed przesuwaniem

sie np. na palecie.

4. Warunki magazynowania zigcz IPK.

Zigcza IPK, ktdre nie sg przeznaczone bezposrednio do montazu powinny byé
przechowywane w warunkach zapewniajgcych:
- ochrone przed stonecznym promieniowaniem UV,
- ochrone przed opadami atmosferycznymi (deszcz, $nieg),
- zabezpieczenie przed ewentualnym uszkodzeniem mechanicznym i zapyleniem (stosowne

opakowanie).

5. Warunki montazu ztacz IPK.

Podczas transportu i montazu ztgcz IPK nalezy zachowac szczegdlng ostroznosc, tak aby
zapobiec jakimkolwiek uszkodzeniom mechanicznym oraz nieodwracalnym deformacjom. Transport
ztgcz IPK do miejsca instalacji nalezy przeprowadza¢ z wykorzystaniem zawiesi linowych (z pasami
do opasywania ztgcz IPK), umieszczonych w taki sposob, aby nie uszkodzi¢ ztgcza IPK i jego powtoki

zewnetrznej. Schematycznie przedstawiono opcje z wykorzystaniem paséw parcianych.
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Podnosnik

@,

W przypadku uszkodzenia powtoki nalezy zastosowac¢ procedure naprawczg powioki

dostarczang przez Producenta (po zgfoszeniu zapotrzebowania).

W przypadku montazu ztgcza IPK, nie stosuje sie zadnych wytycznych co do kierunku

przeptywu czynnika. Nie ma zadnych ograniczen co do montazu ztgcza IPK w pozycji pionowe;.

Zabudowa pozioma IPK

8/ T\a

B
}]
B

Zabudowa pionowa IPK

Kierunek przeptywu
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Dla potgczenia ztgcza IPK z kolanem firma RADIATYM proponuje zachowanie odlegtosci min 2,5xDz

poczatku elementu kolanowego od Sciany czotowej gtowicy (kotnierza) oraz rozstaw podpor wokét
ztgcza IPK jak na rysunku ponizej: LUK
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Ostateczne parametry odlegtosciowe ustala biuro projektowe na podstawie obliczen

max 5.0 x Dz
min 2.5 x Dz

L

zwigzanych z typem rurociggu (nadziemny, podziemny), zatozonymi obcigzeniami zewnetrznymi,
rozstawem podpor, rodzajem gruntu, przyjetym ksztattem rurociggu itp.

Dla rozstawu podpor (liniowy odcinek rurociggu) wokot ztgcza IPK firma RADIATYM proponuje

zachowanie odlegtosci min 2,5xDz do max 5.0xDz od $ciany czotowej gtowicy (kofnierza) do osi
podpory (jak na rysunku ponizeyj):

IPK
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c PODPORA
min 2.5 x Dz min 2.5 x Dz
max 5.0 x Dz max 5.0 x Dz

str.5 / stron 18 (2017-08-04)



Instrukcja XVIiI Nr rewizji: REV.0.0
RADIATYM

R Instrukcja transportu, magazynowania, | Data rewizji 04.08.2017

Nl A

montazu i uzytkowania izolujgcych Strona- 6

potaczen kotnierzowych Stron: 18

Ostateczne parametry odlegto$ciowe ustala biuro projektowe na podstawie obliczen

zwigzanych z typem rurociggu: nadziemny, podziemny), zatozonymi obcigzeniami zewnetrznymi,

rozstawem podpoér, rodzajem gruntu, przyjetym ksztattem rurociggu itp.

UWAGI KONCOWE:
Zaktada sie, ze montazowe obcigzenia wewnetrzne nie przekroczg dopuszczalnych poziomoéw

(wynikajg one gtéwnie z nie osiowego ustawienia podpdor co wymaga ,naciggania” rury przewodowej

aby mozna jg byto potaczyc ze ztgczem IPK, opadania podpory w gruncie w trakcie eksploatacji

rurocigqu itp.).

Duze wartosci obcigzen montazowych w potgczeniu z zatozonymi maksymalnymi obcigzeniami

eksploatacyjnymi (ciSnienie wewnetrzne, sity wynikajgce z rozszerzalnosci termicznej rurocigqu oraz

wzajemne oddziatywanie sifowe odcinkéw rurocigqu nachylonych do siebie pod katami, ruchy

podfoza, brak podpory dla ztgcza IPK z jednej strony i obcigzenie teqo odcinka ,wiszgca” masa

fragmentu instalacji rurociggowej pod ktérg moze sie usungé grunt) mogg w pewnych sytuacjach

doprowadzi¢ do uszkodzen mechanicznych ztgcz IPK.

5.1. Potaczenia spawane i spawanie.

UWAGA:
W trakcie spawania nalezy chroni¢ powtoke zewnetrzng przed odpryskami spawalniczymi.

Zabrania sie zajarzania tuku elektrycznego na zewnetrznej powierzchni walcowej rury przewodowe;.

Do tgczenia ztgcz IPK z przewodowymi rurami stalowymi sg stosowane potgczenia spawane.
Technologia tgczenia ztgcz IPK z rurami oraz uzyte materiaty dodatkowe powinny zapewnic
wytrzymatos¢ potgczen rowng wytrzymatosci materiatow podstawowych.
taczenie powinno by¢ wykonane wytgcznie z wykorzystaniem jednej z metod spawania elektrycznego
zgodnie z PN-EN I1SO 4063 , {j:

- spawania tukowego elektrodg otulong — 111,

- spawania tukowego elektrodg wolframowga (TIG) — 141,

- spawania tukowego w atmosferze gazu aktywnego elektrodg topliwg (MAG) — 135, 136, 138.
Wszystkie prace spawalnicze nalezy wykonac zgodnie z uznang instrukcjg technologiczng spawania.
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Do centrowania i przytrzymywania rur podczas spawania dwdch pierwszych warstw zaleca sie
stosowanie mechanicznych, hydraulicznych lub pneumatycznych urzadzen centrujgcych. Nalezy
utrzymacé réwny odstep miedzy ukosowanymi krawedziami rur i wyrownac ich wzajemne przesuniecie
promieniowe.

Wszystkie prace spawalnicze nalezy wykonac¢ zgodnie z uznang instrukcjg technologiczng spawania
(WPS).

Spawacze wykonujgcy potgczenia spawane powinni by¢ kwalifikowani zgodnie z EN 287-1.
Do petnienia funkcji nadzorowania prac spawalniczych na budowie sg upowaznieni specjalisci
spawalnicy kwalifikowani zgodnie z PN-EN ISO 14731. Przestrzen robocza powinna umozliwia¢
odpowiedni dostep do obszaru roboczego w celu zabezpieczenia otoczenia oraz umozliwienia
wiasciwego wykonania i badania ztgcza spawanego. Jezeli nie uzgodniono inaczej, ztagcza IPK
powinny by¢ tgczone z zastosowaniem ztgczy doczotowych. Brzegi ztgczy powinny by¢ przygotowane
zgodnie z PN-EN 1708-1. Wybér ksztattu ztgcza powinien uwzglednia¢ technike spawania, pozycje
spawania oraz dostepnos¢ ztgcza. Odstep spoiny powinien by¢ wystarczajgcy dla zapewnienia
integralnosci elektrycznej ztgcza.

W zwigzku z wystgpieniem zjawiska skurczu spoiny, nalezy zadbac¢ o to, aby po skonczeniu
spawania na ztgcze IPK nie dziataty zadne dodatkowe naprezenia. Takie zjawisko moze pojawi¢ sie w
przypadku wspawania ztgcza IPK (np. po jego wymianie) do istniejgcego juz rurociggu (patrz rysunek
ponizej). Aby zminimalizowa¢ wielkosé tych naprezen nalezy wykona¢ w rurociggu doktadng ,wcinke”
(dtugosci Lw) z uwzglednieniem rzeczywistej (zmierzonej) dlugosci ztgcza IPK (L) i powiekszong o
~1,5 zaktadanego odstepu spawalniczego o wielkosci 2[mm] (z jednej strony 2.0[mm] a z drogiej
strony 1[mm]). Po wykonaniu jednej spoiny z odstepem spawalniczym 2[mm] (i odczekaniu na jej
ostygniecie) nalezy poszerzy¢ drugi odstep spawalniczy do zatozonego wymiaru 2[mm] (np.
wykorzystac pitke o szerokosci 2[mm]). Wykona¢ drugg spoine. Prace spawalnicze wykona¢ zgodnie

z uznang instrukcjg technologiczng spawania (WPS).
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W przypadku tgczenia ztgcza IPK z rurami przewodowymi o réznych grubosciach scianek
nalezy stosowac szczegodlne srodki ostroznosci w celu unikniecia spietrzenia naprezen
oraz niezgodnosci spawalniczych. Zaleca sie uwzglednienie przyktadéw podanych w Zatgczniku C
do normy PN-EN 12732.

IPK -

T T

=

Rura przewodowa L[mm] Rura przewodowa

Lw = L + 1,5x2[mm] = L + 3[mm]

IPK i -

2[mm]

Przed rozpoczeciem procesu spawania zabezpieczy¢ stosownie przed odpryskami

zewnetrzng powtoke ochronng, opcjonalne zabezpieczenie glowicy (opaska AntiWET lub tasma

izolacyjna) oraz gwinty - zdjaé¢ kotpaki ochronne nakretek i Srub (opisano w punkcie 2).
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Spawanie ztgcz IPK z przewodowymi rurami stalowymi nalezy wykona¢ w taki sposob, aby
ciepto generowane podczas procesu spawania nie uszkadzato materiatow izolacyjnych ztacza IPK, a
temperatura w jego centralnej czesci — gtowicy (kryzy kotnierzy; zewnetrzne Srednice kotnierzy) nie
przekraczata dopuszczalnego poziomu (patrz Tabela-1) na jej zewnetrznej powierzchni - w tym
miejscu wystepujg elementy uszczelniajgce podatne na wysokie temperatury. Aby nie przekroczy¢
tego poziomu temperatury nalezy gtowice owija¢ mokrymi tkaninami lub kierowac strumien
sprezonego powietrza na strefe glowicy. Temperatura na szyjkach kotnierzy ztgcza IPK w miejscu
rozpoczecia izolacji fabrycznej nie powinna przekracza¢ dopuszczalnego poziomu (patrz Tabela-1) - w
tym celu do schtodzenia powierzchni nalezy stosowaé sprezone powietrze kierowane na strefe
wysokiej temperatury lub nasgczone wodg tkaniny owijane wokot tej strefy. Koncowki rur
przewodowych do wspawania ztgcza IPK muszg by¢ wolne od olejéw, smardw i innych
zanieczyszczen oraz izolacji zewnetrznej jak i wewnetrznej na odlegtosci min. 50+100 [mm] od
brzegdw (w zalezno$ci od grubosci Scianki rury przewodowej), gdyz ma to decydujgcy wplyw na

jakos¢ wykonywanych spoin.

W przypadku stosowania podgrzewania wstepnego proces ten nalezy prowadzi¢ w taki
sposob aby nie uszkodzi¢ powtok na ztgczu IPK. Temperatura na szyjkach kotnierzy zlgcza IPK w
miejscu rozpoczecia izolacji fabrycznej nie powinna przekracza¢ dopuszczalnego poziomu (patrz
tabela) . W przypadku podgrzewania wstepnego realizowanego palnikami acetylenowo-tlenowymi nie
wolno kierowac¢ zrodta ognia bezposrednio na powtoke, gdyz skutkuje to jej uszkodzeniem. W trakcie
spawania nalezy utrzymywaé temperature na dopuszczalnym poziomie (patrz Tabela-1) w miejscu
rozpoczecia izolacji fabrycznej (w tym celu do schtodzenia powierzchni nalezy stosowac sprezone
powietrze lub nasgczone wodg tkaniny). Przed rozpoczeciem procesu spawania zabezpieczy¢
stosownie przed odpryskami zewnetrzng powioke ochronng, opcjonalne zabezpieczenie gtowicy
(opaska AntiWET lub tadma izolacyjna) oraz gwinty - zdjgé kotpaki ochronne nakretek i srub (opisano

w punkcie 2).
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Rury przewodowe przeznaczone do potgczenia ze zigczem IPK sg wzgledem siebie
elektrycznie odizolowane dlatego ,uziemienie” zrédta pradu musi by¢ umieszczone po tej samej
stronie rurociggu co spawana rura (patrz rysunek ponizej). W przeciwnym wypadku moze dojs¢ do
uszkodzenia ztgcza izolacyjnego IPK przez prad uzywany do spawania. Poprawny proces spawania

(dla prawej i lewej strony) powinien by¢ wykonany zgodnie z rysunkiem pokazanym ponizej.

Obszar spawania ! Obszar spawania

Elektroda Elektroda

Max. temperatura
podczas spawania
(patrz tabela)

Przewody
spawalnicze

Spawalnicze
zrédto pradu

@ @

Uwaga: max. temperatura podczas spawania — patrz ponizsza Tabela-1.

Jakos¢ spawania nalezy zapewni¢ poprzez kontrole spoin, z zastosowaniem badanh
nieniszczacych (NDT). Wyniki badah powinny by¢ udokumentowane. Badania nieniszczgce nalezy
wykonaé zgodnie z uznanymi procedurami. Kontrola powinna obejmowaé sprawdzenie podczas

spawania, oraz koncowe badania wizualne i nieniszczgce.

Tabela-1: dopuszczalne temperatury elementéw IPK podczas spawania.

Dopuszczalna temperatura
Dopuszczalna L . e
L.p. . . . szyjki kotnierza w miejscu
P-| Typ powtoki zewnetrznej | temperatura glowicy rozboczecia izolacii fabrveznei
(kryzy kotnierzy) [°C] | O?POC¢%¢ o) Ji tabrycznej
1. | Powtoka poliuretanowa max 60 max 80
2. | Powloka epoksydowa max 80 max 100
3. | Opaska AntiWET gtowicy max 76 max 80
4. |Tasma izolacyjna gtowicy max 76 max 80

W przypadku zniszczenia ztacza izolacyjnego IPK przez ciepto generowane w wyniku procesu
spawania, ztagcze IPK nalezy wymieni¢ na nowy. Uszkodzone w wyniku przegrzania ztagcze IPK

mozna zidentyfikowaé na dwa sposoby:
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-w przypadku uszkodzenia jego wtasnosci izolacyjnych (dielektrycznych) przez prosty pomiar
opornosci (R < 10 [€2]) lub przez pomiar integralnosci elektrycznej (patrz: podrozdziat 5.2),

-w przypadku uszkodzenia systemu uszczelniajgcego uszkodzenie mozna wykryé tylko w

trakcie proby cisnieniowej (lub po rozebraniu zigcza IPK).

5.2 Pomiar integralnosci elektrycznej po wspawaniu ztgcza IPK do rurociagu.
Po zainstalowaniu (wspawaniu) ztgcza IPK, upowazniony inspektor musi dokona¢ pomiarow
integralnosci elektrycznej wspawanego ztgcza IPK z rurociggiem (mozna wykorzystac jedng z 2-ch

ponizszych przyktadowych metod).

METODA 1
Spojnosé ztgcza IPK moze byé badana metodg zmiennych napieé.

W obwdd zainstalowanego Zrédfa pradu nalezy wpigé przerywacz (przetgcznik). Zmiana napiec
powinna by¢ odpowiednio duza (okofo 1,5 [V]), aby dokonaC prawidtowej oceny zfgcza IPK. Jezeli
zZmiana napiecia VB nie jest wystarczajgca, aby dokonac¢ prawidfowej oceny nalezy zwiekszy¢

wartosc¢ VB.

Ztgcze IPK

Przetgcznik !
(przerywacz)

Bateria (1.5 [V]) —5

G v Niepolaryzowana G : G s
elektroda

Po przytozeniu napiecia VB, napiecia V1 i V2 bedg mierzone przy pomocy dwdch woltomierzy:
- zigcze IPK jest dobre, jezeli po przytozeniu VB, V2 nie zmienia sie lub zmienia sie w strone
przeciwng niz V1,

- zigcze IPK jest uszkodzone, gdy V1 jest znaczgco zblizony do V2.
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METODA 2
R1 Bateria (12 [V])
—.— j/\/\/\, i
. i 11
T 12
Zigcze IPK ®
Spoina/ \Spoina
R R
G G t©

wedtug rysunku pokazanego powyzej, tak aby bateria 12 [V] z amperomierzem A1 i

potencjometrem R1 byty podigczone réwnolegle ze ztgczem IPK,

- zigcze IPK jest dobre, jezeli wszelkie zmiany 11 spowodowane przez zmiane warto$ci R1 beda

wptywac na zmiane 12 w sposob proporcjonalny lub jezeli pomiar uzyskany na A1 jest rowny

pomiarowi na A2 (przy zatozeniu, ze R1=0),

- zigcze IPK jest uszkodzone, jezeli prad I2 jest bliski 0, bgdz wystepujace w nim zmiany sg

zbyt mate w stosunku do zmiany I1.

W celu przeprowadzenia waznego testu nalezy zachowaé szczeqgodlne Srodki ostroznos$ci. Nalezy

usungc wszystkie kable uzywane do wczesniejszeqo spawania ztgcza IPK oraz usunacé, bgdz

zaizolowac wszelkie metalowe podpory mogace zewrzec ztgcze IPK. Wewnetrzna powfoka ztgcza

IPK, jak i zewnetrzna powifoka rurocigqu w poblizu ztgcza IPK musi by¢ sucha i wolna od wszelkich

przewodnikow elektrycznych.

Jezeli wystapig jakiekolwiek rozbiezno$ci w wartosciach mierzonych, a test zostat przeprowadzony

zgodnie z opisem powyzej, jedynym wyjasnieniem takiego stanu rzeczy jest fakt, ze instalacja nie

zostata zmontowana poprawnie, wedfug poprzednich wskazowek.
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6. Warunki eksploatacji i konserwaciji zigcz IPK.

Ztgcze IPK moze by¢ zastosowane na istniejgcych obiektach, jak i w trakcie budowy,
na rurociggach przesytowych i rozdzielczych podziemnych i nadziemnych, przed i za stacjami
redukcyjnymi gazu w instalacjach nadziemnych i podziemnych magazynéw kopaln gazu, ropy
naftowej, na zbiornikach i instalacjach paliw ptynnych i gazowych oraz na wodociggach.

Ztacza IPK nie wymagajg zadnej konserwacji zapewniajgc catkowitg szczelnosé uktadu

podczas eksploatacji, a ich zywotno$¢ nie jest mniejsza niz zywotnosc¢ innych elementéw rurociggu.

W przypadku wystgpienia koniecznosci wykonania obrobki $cierno — strumieniowej na
zainstalowanym ztgczu IPK, nalezy pamieta¢ o zabezpieczeniu plytki izolacyjnej (dla IPK bez
systemu opaski zabezpieczajgcej; widoczna w przestrzeni pomiedzy srubami) lub opaski
zabezpieczajacej (dla IPK z systemem opaski zabezpieczajgcej AntiWET lub innym).

Obrdbke scierno — strumieniowg (o ile jest wymagana) nalezy wykonac¢ do stopnia czystosci

Sa 2 2 i wysokosci nieréwnosci 50+-70 [um] wg normy PN ISO 8501-1 (chronic¢ elementy wrazliwe).

Wiasnosci dielektryczne (izolacyjne) ztgcz IPK mogg zostaé zniszczone przez wytadowanie
atmosferyczne, przebicie wysokonapieciowe spowodowane przez nieodpowiednie warunki pracy
sgsiadujgcych i wspotpracujgcych urzadzen elektrycznych, prad przemienny indukujacy sie od
sgsiednich kabli. Zaleca sie (zaleznie od miejsca montazu) ochrong ztgcz IPK przy pomocy
opcjonalnych iskiernikéw zewnetrznych, kondensatoréw, ogniw polaryzujgcych, itp. Urzgdzenia
ochronne nalezy tak dobra¢ i tak ulokowa¢, aby unikac¢ ich zabrudzenia i zamakania, ktére mogtyby

doprowadzi¢ do zewnetrznych wytadowan przy stosunkowo niskich napieciach.

Uszkodzone w wyniku przegrzania ztgcze IPK mozna zidentyfikowaé na dwa sposoby:
-w przypadku uszkodzenia jego wtasnosci izolacyjnych (dielektrycznych) przez prosty pomiar
opornosci (R < 10 [€2]) lub przez pomiar integralnosci elekirycznej (patrz: podrozdziat 5.2),

-w przypadku uszkodzenia systemu uszczelniajgcego uszkodzenie mozna wykryé tylko w

trakcie proby cisnieniowej (lub po rozebraniu ztgcza IPK).

Sruby zlgcza kotnierzowego zostaty dokrecone stosownym momentem (zapewniajgcym szczelnogé

zigcza IPK w warunkach eksploatacji i w warunkach préby wytrzymatoS$ci) w trakcie procesu

produkcyjnego.
O ile warunki eksploatacji rurociggu wymagajg okresoweqo dokrecania polaczen srubowych

okreslonym momentem to jego wymagana minimalna wartos¢ podana jest w tabelach: Tabela-
2 + Tabela-4.
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7. Klauzule i zastrzezenia.

Niniejsze opracowanie nie moze by¢ publikowane w catosci lub czesci w jakimkolwiek

dokumencie bez zgody Wiasciciela i bez uzgodnienia z nim formy i tresci takiej publikaciji.

Udostepnienie niniejszego opracowania osobom trzecim jest mozliwe tylko za zgodg Wiasciciela.

8. Wymagane momenty dokrecenia srub (PN: 16, 25, 40, 63, 100).

Tabela-2:
PN16 PN25
Wymagany Wymagany min
L.p. DN min. momgnt §wint I!os’é L.p. DN moment_ (';wint I!oéé
dokrecenia sruby srub dokrecenia sSruby srub
$ruby [N*m] sruby [N*m]
1. 10 2.4 M10 4 1. 10 38 M10 4
2. 15 3,1 M10 4 2. | 15 4,8 M10 4
3. | 20 3,8 M10 4 3. | 20 6,0 M10 4
4. | 25 4,6 M10 4 4 | 25 71 M10 4
5 | 32 71 M14 4 5. | 32 6,4 M14 4
6. | 40 9,1 M14 4 6. 40 14,2 M14 4
7. | 50 11,0 M14 4 7. 50 18,2 M14 4
8. | 65 7.9 M14 8 8. | 65 12,5 M14 8
9. | 80 9,5 M14 8 9. | 80 14,8 M14 8
10. | 100 13,2 M14 8 10. | 100 26,4 M18 8
1. | 125 17,2 M14 8 1. | 125 41,5 M22 8
12. | 150 29,2 M18 8 12. | 150 54,9 M22 8
13. | 200 28,6 M18 12 13. | 200 53,8 M22 12
14. | 250 49,2 M22 12 | 14| 250 84,5 M24 12
15. | 300 64,8 M22 12 15. | 300 83,4 M24 16
16. | 350 57,1 M22 16 16. | 350 109,3 M27 16
17. | 400 80,5 M24 16 17. | 400 156,4 M30 16
18. | 450 79,4 M24 20 18. | 450 154,3 M30 20
19. | 500 119,8 M27 20 19. | 500 208,7 M30 20
20. | 600 190,5 M30 20 | 20. | 600 325,3 M33 20
21. | 700 210,6 M30 24 | 21. | 700 393,5 M36 24
22. | 800 292,0 M33 24 22. | 800 581,1 M42 24
23. | 900 313,2 M33 28 23 | 900 623,3 M42 28
24. | 1000 422,7 M36 28 | 24 | 1000 876,7 M48 28
25. | 1200 603,5 M42 32
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Tabela-3:
PN40 PN63
Wymagany Wymagany
L.p. DN min moment (:-‘:wint I!os’é L.p. DN min moment (:-‘:wint I!oéé

dokrecenia sruby srub dokrecenia sruby srub

$ruby [N*m] $ruby [N*m]
1 10 6,0 M10 4 1 10 9,5 M10 4
2 | 15 7,7 M10 4 2 | 15 12,2 M10 4
3 20 9,5 M14 4 3 20 20,9 M14 4
4 25 11,4 M14 4 4 25 25,1 M14 4
5 32 17,8 M18 4 5 32 35,9 M18 4
6 40 22,7 M18 4 6 40 45,9 M18 4
7 50 29,2 M18 4 7 50 55,5 M18 4
8 65 20,0 M18 8 8 65 39,8 M18 8
9 80 23,6 M18 8 9 80 47,8 M18 8
10 100 42,2 M22 8 10 100 79,9 M22 8
11 125 66,3 M24 8 11 125 114,8 M24 8
12 150 87,9 M27 8 12 150 169,6 M27 8
13 200 94,6 M30 12 13 200 185,4 M30 12
14 250 150,8 M30 12 14 250 264,9 M30 12
15 300 148,9 M30 16 15 300 2614 M30 16
16 350 195,0 M33 16 16 350 335,7 M33 16
17 400 273,5 M36 16 17 400 471,3 M36 16
18 450 261,7 M14
19 500 399,3 M14
20 600 639,4 M18
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Tabela-4:
PN100
V\_Iymagany
Lp-| DN 'z'o"krr':(’::"ﬁ;t Gwint $ruby | l10$¢ $rub
$ruby [N*m]

1.1 10 15,1 M10 4

2. ] 15 19,3 M10 4

3. | 20 33,2 M14 4

4 | 25 39,8 M14 4

S | 32 57,0 M18 4

6. | 40 72,8 M18 4

7. | 50 106,1 M22 4

8. | 65 75,9 M22 8

9 | 80 91,2 M22 8

10. 1 100 139,4 M24 8

1. ] 125 203,2 mM27 8

12. | 150 269,3 m27 8

13. | 200 294,3 M30 12

14. 1 250 459,4 mM33 12

15. 1 300 496,2 M36 16

16. | 350 678,7 M42 16

9. Przepisy i normy.

9.1 Przepisy:

- ustawa o dozorze technicznym z dnia 9 listopada 2018 r. (Dz.U. 2018 poz. 2518),
dyrektywa PED 2014/68 Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2014/68/UE z dnia 15

maja 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszgcych sie

do dostepniania na rynku urzgdzenh cisnieniowych

- Warunki Urzedu Dozoru Technicznego:
- WUDT-UC-WO-T :
- WUDT-UC-WO-W :
- WUDT-UC-WO-M :
- WUDT-UC-WO-0 :
- WUDT-UC-RT :

Wprowadzenie, okreslenia i ustalenia,
Wytwarzanie,

Materiaty,

Obliczenia wytrzymatosciowe,

Rurociggi technologiczne.
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9.2 Normy:

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

PN-EN 1515-1 Kotnierze i ich potgczenia. Sruby i nakretki.
Czes¢ 1: Dobor srub i nakretek.

PN-EN 1515-2 Kotnierze i ich potgczenia. Sruby i nakretki.
Czes¢ 2: Podziat materiatéw na Sruby do kotnierzy stalowych z
oznaczeniem PN.
Katalogi Producentéw pierscieni uszczelniajgcych typu O-ring.
Katalog firmy Trelleborg. Katalog firmy INCO-ZPUT.

PN-EN 1759-1 Kotnierze i ich potgczenia. Kotnierze okragte do rur, armatury,
ksztattek, tgcznikdw i osprzetu z oznaczeniem klasy.
Czesc¢ 1: Kotnierze stalowe, NPS od V4 do 24.

PN-EN 287-1 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czes$¢ 1: Stale.

PN-EN 288-8 Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej uznawanie.
Uznawanie na podstawie badania przedprodukcyjnego spawania.

PN-EN 571-1 Badania nieniszczgce. Badania penetracyjne. Zasady ogdine.

PN-EN ISO 14731 Spawalnictwo. Nadzér spawalniczy. Zadania i odpowiedzialnos¢

PN-EN ISO 3834-1 Spawalnictwo. Spawanie metali. Wytyczne doboru wymagan
dotyczacych jakosci i stosowania.

PN-EN ISO 3834-2 Spawalnictwo. Spawanie metali. Peine wymagania dotyczgce jakosci
w spawalnictwie.

PN-EN ISO 3834-3 Spawalnictwo. Spawanie metali. Standardowe wymagania dotyczgce
jakosci w spawalnictwie.

PN-EN ISO 3834-4 Spawalnictwo. Spawanie metali. Podstawowe wymagania dotyczace
jakosci w spawalnictwie.

PN-EN ISO 17637 Spawalnictwo. Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania
wizualne.

PN-EN 1708-1 Spawanie. Podstawowe rozwigzania stalowych potgczen spawanych.
Czes¢ 1: Elementy cisnieniowe.

PN-EN 13480-1 Rurociagi przemystowe metalowe.
Czes¢ 1: Postanowienia ogdlne.

PN-EN 13480-2 Rurociagi przemystowe metalowe.
Czesc¢ 2: Materiaty.

PN-EN 13480-3 Rurociggi przemystowe metalowe.
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Czes$¢ 3: Projektowanie i obliczenia.
PN-EN 13480-4 Rurociagi przemystowe metalowe.
Czesc¢ 4: Wykonanie i instalowanie.
PN-EN 13480-5 Rurociggi przemystowe metalowe.
Czes¢ 5: Kontrola i badania.
PN-EN 13480-6 Rurociggi przemystowe metalowe.
Czes¢ 6: Wymagania dodatkowe dla rurociggdéw podziemnych.
PN-EN 12007-3 Systemy dostawy gazu. Rurociggi o maksymalnym ci$nieniu
roboczym do 16 bar wigcznie. Szczegdlne zalecenia funkcjonalne
dotyczgce stali.
PN-EN 15942 Systemy dostawy gazu. Gazociggi o maksymalnym cisnieniu
roboczym wyzszym niz 16 bar. Wymagania funkcjonalne.
PN-EN 12732 Systemy dostawy gazu. Spawanie stalowych uktadéw rurowych.
Wymagania funkcjonalne.
ISO 3183 Petroleum and natural gas industries — Steel pipe for pipeline

transportation systems.

Opracowat: Zatwierdzit:

mgr inz. Rafat Sporek Tomasz Tymkiewicz
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