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Przebudowa sieci cieptowniczej usytuowanej na terenie UMG przy ul. Morskiej 81-87 w Gdyni.
Projekt sieci cieptowniczej — REWIZJA 1

Na wniosek gestora sieci cieptowniczej wprowadza sie zmiang w projekcie wykonawczym z kwietnia 2019 r. dla
Inwestycji ,Przebudowa sieci cieptowniczej usytuowanej na terenie AMG przy ul. Morskiej 81-87 w Gdyni”.
Zastepuje sie tres¢ punktow 2.9.2. oraz 2.9.3. Nowe brzmienie punktdéw ponizej:

2.9.2. Polaczenia rurociagow.

taczenie rur nalezy wykona¢ zgodnie z wymaganiami dla rur stalowych oraz producenta rur preizolowanych.
Temperature otoczenia przyjeto 10°C. Rury stalowe taczy¢ poprzez spawanie. Spawanie rurociggbw mogq
wykonywac tylko osoby przeszkolone w technologii faczenia rur preizolowanych. Spawania rur przewodowych winny
wykonywa¢ osoby posiadajace ukonczony kurs spawania rur spoinami czotowymi w danej metodzie spawania
uprawnienia do spawania z aktualnym certyfikatem kompetencji VT2, wydanym zgodnie z wymogami normy PN-EN
ISO 9606-1 lub normy réwnowaznej. W czasie spawania nalezy prowadzi¢ dokumentacje wykonawcza tzw. ,Dziennik
Spawania” wraz z Instrukcjami Technologicznymi Spawania WPS wg. PN-EN ISO 15609-1:2007 lub réwnowaznej.
Stanowisko spawania winno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami BHP oraz ppoz. Brzegi rur stalowych winny by¢
oczyszczone na zewnatrz i wewnaftrz z rdzy, farby itp. do metalicznego potysku na gteboko$¢ 20 mm, do spawania
elektroda otulong rury musza by¢ fazowane. Przygotowanie krawedzi do spawania musi by¢ zgodne z PN-ISO 6761
oraz PN-EN ISO 9692-1:2014 lub ich odpowiednikami.

Potgczenia odcinkdw rurociggow o roznej grubosci scianki nalezy wykonac zgodnie z norma PN-EN 13941-1:2019-06
(lub norma réwnowazna). Po wykonaniu spawania nalezy przeprowadzi¢ badanie ztaczy. Procedury spawania muszg
by¢ okreslone i dopuszczone zgodnie z normami PN-EN ISO 15609-1:2007, PN-EN ISO 15609-2:2005 Iub ich
odpowiednikami. Rurociagi o grubosciach $cianek g < 5,0 mm spawa¢ metodg TIG drutami jak dla stali typu S355, a
0 grubosci Scianki g = 5,0 mm nalezy spawa¢ elektrodami otulonymi o otulinie zasadowej (proces 111). Zaleca sie
stosowanie elektrod otulonych o standardzie E 46 4 B 42 H5 wg. PN-EN ISO 2560:2010 lub réwnowaznej. OPEC
dopuszcza zmiane metody spawania dla rur o grubosci Scianek = 5,0 mm na metode TIG.

Znakowanie spoin:

- Ztacze musi by¢ identyfikowalne ze spawaczem;

- 0znaczenie powinno by¢ naniesione w poblizu spoiny;

- Zlacze oznaczone w sposdb trwaty — farba, odpowiednie pisaki;

- nie dopuszcza sie nabijania oznaczen na powierzchnig rurociggu.

Stosowane materiaty pomocnicze do spawania (elektrody, druty) i sposéb wykonania spoin powinny by¢ zgodne z
instrukcjg technologiczng wiasciciela sieci. Wymagane stosowanie elekirod zasadowych po uprzednim ich
wysuszeniu zgodnie z danymi producenta.

2.9.3. Badania potaczen spawanych.
Badaniu wizualnemu (VT) i radiograficznemu (RT) podlega 100% (spoin) ztaczy obwodowych.

Badania wizualne ztaczy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 17637 lub normy réwnowaznej, kryteria oceny
poziomu jakosci spoin wg PN-EN ISO 5817 lub normy réwnowaznej, dopuszczalny poziom jakosci ,C’. Badania
wizualne Wykonawca przeprowadza przy przygotowaniu i w trakcie spawania, na swoj koszt. Ocena jakosci powinna
by¢ dokonywana przez osoby z certyfikatami kompetencji minimum 2-go stopnia wg PN-EN 1SO 9712:2012 lub
rownowaznej (osoba przeprowadzajaca badania nie musi by¢ pracownikiem Laboratorium, wystarczy ze posiada
certyfikat kompetenciji VT2). Z wykonanego badania Wykonawca musi posiada¢ protokét potwierdzajacy pozytywny
wynik badania i dotaczy¢ go do dokumentacji odbiorowe;.

Po pozytywnych badaniach wizualnych nalezy przeprowadzi¢ badania radiograficzne.

Badania radiograficzne zltaczy przeprowadzi¢ w oparciu 0 norme PN-EN ISO 17636-1:2013-06 lub réwnowazna,
klasa techniki badania ,A”, akceptowany poziom jakosci minimum klasy 2 wg PN-EN-ISO-10675-1:2017-02 lub
rownowaznej. Kontrola ztaczy spawanych metoda radiograficzng realizowana bedzie na zlecenie i koszt Wykonawcy
przez Laboratorium, spetniajace kryteria normy PN-EN ISO/IEC 17025:2018-02 lub réwnowaznej. Po wykonaniu
rob6ot spawalniczych Wykonawca zobowigzany jest do jednoczesnego powiadomienia drogg elektroniczng
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akredytowanego Laboratorium i Zamawiajacego o gotowosci do wykonania badan RT spawdw. Wraz ze zgtoszeniem
Wykonawca przesyta raport z kontroli wizualnej spoin zgtoszonych jako gotowe do przeprowadzenia kontroli
radiograficznej. Tylko spoiny, ktére uzyskaty pozytywny wynik badania wizualnego, moga by¢ dopuszczone do
badania radiograficznego. Wykonawcy nie wolno przystapi¢ do wykonywania czynnosci mufowania, dopoki nie
otrzyma od Laboratorium potwierdzenia drogg elektroniczng o wykonaniu badan radiograficznych ztacz spawanych z
wynikiem pozytywnym. Wynik badania okre$la sie jako pozytywny, jesli jako$¢ spoiny spetnia wymagania klasy 2
wedtug normy PN-EN-ISO-10675-1:2017 lub réwnowaznej. Potwierdzenie o wykonaniu badan radiograficznych
ztaczy spawanych z wynikiem pozytywnym, otrzymane od Laboratorium, Wykonawca musi dofaczy¢ do dokumentacji
odbiorowe;.

Wecinki do istniejacej sieci cieptowniczej — zakfada sie przeprowadzenie badania spoin metodami VT i RT zgodnie z
procedurg opisang powyzej, chyba ze w dok. projektowej wystepuje ,wcinka na goraco” — wéwczas badania spoin
przeprowadza sie metodq magnetyczno — proszkowg (MT) wg procedury opisanej ponizej. Niezaleznie od rodzaju
wceinki, badania mozna przeprowadzi¢ na czynnym rurociggu. Jesli na etapie wykonywania rob6t budowlanych
okazatoby sie, ze nie ma mozliwo$ci prze$wietlenia spoin na wcince, wéwczas nalezy wykona¢ badania magnetyczno
- proszkowe wg nastepujacej procedury: metodyka zgodna z PN-EN ISO 17638:2017-01 lub réwnowazng,
akceptowany poziom jako$ci ztacza 2 X zgodnie z PN-EN ISO 23278:2015-05 (lub réwnowazna) i poziomu jako$ci
spoin C wg PN-EN ISO 5817:2014-05 lub rownowaznej. Badania przeprowadza Wykonawca na swoj koszt. Kontrola
Ztaczy spawanych powinna by¢ wykonana przez Laboratorium, spetniajgce kryteria normy PN-EN ISO/IEC
17025:2018-02 lub rownowaznej, ocena jakoSci powinna by¢ dokonywana przez osoby z certyfikatami kompetencji
minimum 2-go stopnia wg PN-EN ISO 9712:2012 lub réwnowaznej. Z wykonanego badania Wykonawca musi
posiada¢ protokodt potwierdzajacy pozytywny wynik badania i dotgczy¢ go do dokumentacji odbiorowej. Przed
wykonaniem badan MT konieczne jest dokonanie oceny wizualnej spoiny na wcince.

Wadliwe ztacza - po ich naprawie nalezy ponownie bada¢ metodami nieniszczacymi i do spetnienia kryteriow
akceptacji. Ztacza z peknieciami nalezy catkowicie wycigc.

W przypadku nie spetnienia minimalnych wymagan badania VT iflub RT ilub MT dokona¢ naprawy w zakresie
wystepowania niezgodnos$ci. Po naprawach ponownie przeprowadzi¢ badania VT, RT i MT.

Kontrole prac spawalniczych nalezy prowadzié:

- w czasie przygotowania do spawania (kontrola wstepna),
- spawania (kontrola biezaca),

- po zakonczeniu spawania (kontrola koricowa).

Biuro Projektéw Hydro-Eko Sp. z 0.0. Sp. k. - 81-572 Gdynia, ul. Gryfa Pomorskiego 58E/4; tel. 58 554 22 04
4.



