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1. Wstep
1.1 Przedmiot opracowania
Przedmiotem opracowania 8Varunki Techniczne Wykonania i Odbioru
(WTW i O) dla stalowych-kwasoodpornych rurggdw technologicznych
1.2 Cel opracowania
Celem niniejszych WTW i O jest oldenie technicznych warunkéw
wytwarzania, badai odbioru rurocagu oraz wszystkich jego elementéw,
z okr&leniem norm lub specyfikacji technicznych oraz &ndgw
akceptacji wynikéw, okrdenia warunkéw skltadowania materiatow
I elementow ruroaigu.
1.3 Wykaz ruroggu:
RS-25.001, RW-25.001
1.4 Oznaczenia rurggu
W projekcie Technicznym przato nasgpujaca struktue oznaczenia
rurocigu:
l. RS-25-001
gdzie poszczegolne cztony o0znagzaj
- WS — kod medium (rurogg sciekow)
- 25 — najwekszasrednica nominalna ruroggu
- 001 — numer ruroggu
Il. RW-25-001
gdzie poszczegolne cztony o0znagzaj
- WD — kod medium (rurogg woda demineralizowanej)
- 25 — najwekszasrednica nominalna ruroggu

- 001 — numer ruroggu



2. Postanowienia ogolne
2.1 Rurocagi powinny by wykonane zgodnie z:
- Projektowan dokumentagj techniczig
2.2 Elementy @énieniowe rurogigu powinny by wyprodukowane przez
zaktady posiadafe uznanie UDT oraz dostarczone &eiadectwem
bada odbiorczych 3.1.B zgodnie z PN-EN 10204
2.3 W przypadku niezgodsa wymaga niniejszych WTW i O z danymi w
projektowej dokumentacji technicznej, dokumentemodacym jest
projektowa dokumentacja techniczna a ¢@asymi:
-WTWi O
- Normy
3. Materiaty
Wszystkie materiaty iyte do budowy ruroggu powinny spetnia
wymagania norm jakimi powinny odpowiadaurochgi technologiczne dla
medidw zaklasyfikowanych jako niebezpieczne (wotdenek sodu). Wszystkie
elementy rurogigu powinny by zgodne z wykazem elementow podanym w
projektowej dokumentacji technicznej rurggu.
Znakowanie
Wszystkie elementy ruroggu powinny by czytelne i trwale
oznakowane, a oznaczenia powinny ¢ byidoczne réwnig po
zmontowaniu ruro@gul.
Oznakowanie powinno zawigrao najmniej hagpujace dane:
- nazwe medium
- wymiary i cknienie nominalne
- gatunek materiatu
3.1 Dopuszcza siw uzasadnionych przypadkach zmiamateriatu dla
elementow wytwarzanych ze stali kwasoodpornej azabyym skiadzie
chemicznym, lecz nie mézych wiasnéciach wytrzymatéciowych i nie
gorszej spawalriai.



3.2 Materiaty ze stali kwasoodpornej winny¢bw stanie przesyconym,

trawionym i pasywowanym.

4. Warunki wykonania

4.1 Wymagania

Elementy dnieniowe rurocggu powinny by wykonane, odebrane i

dostarczone wg norm i rysunkow ¢tyjch w projektowanej dokumentacii

technicznej ruroggu.

4.2 Przygotowanie materiatow i elementéw

Kontrola  technicznha  wykonawcy powinna  przed
przystpieniem do wykonania ruragiéw sprawdz czy
materiaty i poifabrykaty $ zgodne 2z projektoyy
dokumentag techniczm rurocihgu, aktualnymi normami

I niniejszymi WTW i O.

. Plaszczyzny czolowe kaedwek przygotowanych do

spawania powinny liyobckte prostopadle do osi elementu
Ksztalt i wymiary brzegéw elementowckonych za pomac
spawania powinny kyzgodne z projektoyvdokumentag
techniczn rurocihgu.

Brzegom nalgy nad& ksztatt za pomar obrobki
mechanicznej.

Obrébka mechaniczna, plastyczna lub cieplna element
rurociggu powinna by przeprowadzona zgodnie z kartami
technologicznymi lub operacyjnymi zakladu uprawmigo
do budowy dnieniowych wuradzen technicznych.
Stosowane metody obrébki nie mogspowodowa
uszkodzenia powierzchni | obania wiasnéci

wytrzymataciowych obrabianych elementéw oraz zmiany



4.3

struktury materialu powodage obnienie odporngci
chemicznej.

VI. Koncéwki 1aczonych elementow przygotowanych do
spawania powinny mée ksztatt kotowy i by¢ wzajemnie
dopasowane.

VII. Prostoliniowd¢ zespawanych elementow rurowych po
wykonaniu spoiny I obrébce cieplnej powinnaé by
zachowana.

VIIl. Odchyika prostoliniowgci (zatamania) mierzona szablonem
w odlegtaci 200 mm odrodka spoiny bazg¢ na tworzacej

jednego z elementow nie powinna przekraczanm.

Kr&ce i odgagzienia powinny b¥ przyspawane bez odchylenia

| przesungcia osi i mi€ rownolegte ptaszczyzny koowek w stosunku do

osi gtébwnej elementu.

4.4 Kotnierze spawane do elementédw rugguai powinny mié prostopadi

ptaszczyzgn przylgowg do osi elementu.

4.5. Pojczenia spawane

4.5.1. Pajczenia spawane elementéw rugoei mog wykonywa spawacze

z odpowiednimi aktualnymi kwalifikacjami i uprawmi@mi stosownie do

wykonywanej pracy.

4.5.2.

Wszystkie ztzana spawane nale wykonyw& @ scisle

wg opracowanej przez wykonagtechnologii ,ktéra powinna zawiéra

- 0go6lne zasady organizacji robot

- wymagania dotycice przygotowania z€za do spawania

- karty technologiczne spawania i obrobki cieplnej

W technologii powinny b§ uwzgkdnione nasfpujace wymagania:

- temperatura otoczenia w czasie spawania nie p@ny nizsza ni 0°C.



- przy ustalaniu wzajemnego peoémia krawdzi do spawania nie nalg
stosowé elementow spawanych do zepmznych powierzchnigczonych
CZgSCi

- zlaczona spawane w czasie spawania powinny zabezpieczone przed

wptywami atmosferycznymi i przed szybkim styggiem po spawaniu

4.5.3. Wady powierzchniowe

Na zhczach spawanych niedopuszczalrge vsady powierzchniowe dla
rurociagow, tj:

a/ kniecia

b/ przesunicia krawedzi w zlhczach o jednakowych grufbmachscianek

nie wigksze ni:

c/ przesunicia krawedzi w zlhczach o rénych grubdciachscianek:

- od strony grani 10% gruba $cianki mniejszej, lecz nie weej niz 3 mm

- od strony lica, dla gruBoi scianki wickszej od 6 mm, dopuszcza §0%
grubaci scianki wiekszej, lecz nie wicej niz 3 mm

- od strony lica, dla gruBoi scianki mniejszej lecz powgj] 6 mm, 30%
grubasci scianki mniejszej, ale nie wtej nz 5 mm, z tynze pochylenie lica
powinno tworzy tagodne przégie pod ktem nie wekszym ni 15°

45.4. Spawanie stali kwasoodpornych wykona ostonie gazow
ochronnych

4.5.5. Odlegtéci miedzy osiami gsiednich ziczy odwodowych elementow
rurowych nie powinna hky mniejsza ni 50 mm, o ile projektowa
dokumentacja techniczna rurggu nie przewiduje inaczej.

4.6. Pojczenie kotnierzowe

4.6.1. Powierzchnie uszczelryeg kotnierzy powinny by prostopadte do osi
rurociggu.

4.6.2. Powierzchnie uszczelrjeg¢ kotnierzy wspotpracagych musz byé

do siebie réwnolegte.



4.6.3. Powierzchnie uszczelrjeg kotnierzy powinny by zgodne z
projektows dokumentag techniczig rurocggu i nie mog zawierd rys,

wgniecd, zadzioréw, naderwaitp.

5. Wytyczne montazu

5.1. Wymagania ogolne

5.1.1. Monta rurochgu mae wykon& firma posiadaca odpowiednie
uprawnienia do wykonywania i (lub) mouata

5.1.2. Kolejné¢ montau rurochagu ustala firma montawa.

5.1.3. Wymiary ruroeigu powinny odpowiada projektowej dokumentacji
technicznej ruroggu przy czym:

- tolerancje wymiarow liniowych nie powinna przetzat £+ 5 mm od
wymiarow nominalnych we wszystkich ptaszczyznach

- sumaryczne odchytki od wymiarowgtowych ustalonych w dokumentaciji
nie powinny przekracZat 2°

5.1.4. Rurocigi nalezy prowadzt z zachowaniem spadkéw okienych w
projektowe] dokumentacji technicznej rurgmi, jezeli spadek nie jest
okreslony monta rurochgow prowadzt z zachowaniem spadku 3 %o dla
rurocggu z mediami technologicznymi w kierunku zapewgogn
opr&znianie rurocgow.

5.2 Kompensacja ruraggu

W celu zmniejszenia napen wywotanych wydtieniem cieplnym
rurochgu nhaley stosowa nachgi wskpne rurocagow wg projektowej
dokumentacji technicznej ruragu.

5.3 Zamocowania

5.3.1 Zamocowania powinny spetéiaastpujace wymagania:

- rurochg powinien przylegado podstawy podparcia

- obejma powinna przyledgalo powierzchni ruroggu

- podparcie ruroggu powinno uniemdiwiaé przesuwania girurocggu
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5.4. Ochrona przed koragzj

5.4.1. Zabezpieczeniu antykorozyjnemu podlggdementy rurogigéw ze
stali weglowej: podparcia i konstrukcje wsporcze.

5.4.2. Powioki ochronne zabezpiecza& przed koroz powinny by
nakladane po przeprowadzeniu préb szczeiniosprawdzeniu poprawKoi
budowy rurocigu.

5.4.3. Ochroa antykorozyja wykona& zgodnie z wewgtrznymi

dokumentami firmy wykonawcze,.

6. Badania odbiorcze

6.1. Po zakfczeniu procesu wytwarzania rurggipowinien by poddany
badaniom odbiorczym dla oceny zgoéciowykonania z WTW i O oraz
projektowg dokumentagj techniczg rurocggu.

6.2. W przypadku gdy jakiebadanie ruroggu lub jego elementu nietizie
mozliwe podczas badaodbiorczych po zakmzeniu wytwarzania, badanie
to naley wykon& lub rozpoczé w trakcie wytwarzania.

6.3. Proby i badania nalg przeprowadz przed wykonaniem ochrony
antykorozyjnej.

6.4. Badania ruroggu polegaj na wykonaniu

- badania budowy

- préby cknieniowej

- rewizji zewretrznej w stanie gotowsi do rozruchu lub uruchomienia

6.5. Badania budowy ruraggu wykonywane & przez przedstawiciela
inwestora lub firmy wykonugcej monta i polegag na dokonaniu ogtizin
zewretrznych rurocigu na catej jego diugoi oraz sprawdzeniu w
szczegOolnéci:

- zgodndci wykonania ruroagu z projektow dokumentagj techniczi
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- zgodndci materiatow i elementéw zastosowanych do budowpaigu

I ich dokumentow kontroli, ze specyfikacmaterialowg i wymaganiami
okreslonymi w zastosowanych normach lub specyfikacjadmmicznych

- uprawni@ o0s6b wykonujcych czynnéci spajania, obrobki cieplnej
| przerobki plastycznej

- zgodndci oznakowania ruroggu z zasadami okélnymi w punkcie 8.

6.6. Wyniki badania budowy ruregu uznaje s za pomgylny, jezeli

spetnione $ wymagania o ktorych mowa w punkcie 6.5.

7. Proba cinieniowa

Préba dinieniowa, o ktorej mowa w punkcie 6.4 powinna lwykonana
jako proba hydrauliczna lub pneumatyczna.

Rodzaj préby oraz wysokeé cisnienia prébnego podana jest w projektowej
dokumentacji technicznej ruragu.

W czasie wykonywania proby sciieniowej armatura powinna éyodckta
zaworami lub zdemontowana, a &cé zdlepione.

7.1. Przebieg zmian wysodm cisnienia podczas préby hydraulicznej lub
pneumatycznej powinien Byast¢pujacy:

- po napetnieniu ruroggu wody lub azotem nalgy zwickszy cisnienie do
50% cknienia probnego, okénego dla rodzaju proby

- dalsze podnoszeniesnienia prowadd etapami, co okoto 10% &iienia
prébnego ado osigniccia petnej jego warki, obserwuc rurochg.

- utrzym& rurocig pod cénieniem probnym przez okres nie krotszy 80
minut

- obnizy¢ cisnienie do dinienia obliczeniowego i dokotaszczegbdtowego
badania wizualnego powierzch§uianek i z4czy rurocggu oraz wszystkich
jego elementow.

7.2. Wytwarzajcy przygotowuje instrukcje techniczne préknaeniowych,

ktGre powinny zawieraszczegotowe opisy techniczne ich wykonania
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7.3. Prék cisnieniong wykonuje wytwarzajcy przy wyciu odpowiedniego
wyposaenia i zastosowaniu odpowiednigtodkow bezpiecaestwa, w taki
spos6b, aby osoby odpowiedzialne za prébe mogly bezpiecznie

kontrolowa wszystkie czsci rurocagu znajdugce s¢ pod cénieniem proby

7.4. Prok hydrauliczm naley wykona z zachowaniem nagiujacych
warunkow:

7.4.1 Wszystkie acza powinny by odkryte, bez powtok ochronnych
| izolacyjnych, o ile nie uzgodniono odmiennie vstiukcji technologicznej
proby.

7.4.5 Czynnik proby ,woda” o temperaturze 10- 40%Bnienie proby
Pp=9 bar

7.4.6 Woda stosowana do préby uktadow ruyga@w ze stali austenitycznej
powinna by kontrolowana na stenie chlorkow, ktore nie powinno
przekracza 30 ppm.

7.4.7 Wyniki proby hydraulicznej natg uzna& za pomylny, jezeli w czasie
proby nie stwierdzonogfniec, trwatych odksztataeoraz przenikania wody
na zewRmtrz rurociagu.

7.5 Proba pneumatyczna

7.5.1 Proba pneumatyczna o by wykonana tylko za zgad
eksploatujcego

7.5.2 Ze wzgldu na zagrzenie zwjzane z préh pneumatyczy
wykonawca proby powinien zwrdciszczegétow uwag na utrzymanie w
trakcie proby najwgszych maliwych warunkéw bezpiecastwa,
zapewnienie dogpu do obszaru =zagrenia tylko personelowi
wyznaczonemu do przeprowadzenia proby, przez wygmd i ustawienie

znakdéw ostrzegawczych strefy zaggoia i zakazu wsgpu.
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7.5.3 Czynnik proby ,azot” temperatura 10-40°C
7.5.4 Wyniki préby pneumatycznej naje uzna& za pomgyine, jeeli w
czasie proby nie stwierdzonahkmic¢, trwatych odksztataei nie nasipit
spadek mierzonegosaienia prébnego.
7.6 Po zakfaczeniu prob éinieniowych rurocigi wewngtrz nalery oczyscic¢
| OSUSZY.
7.7 Po zakfaczeniu wytwarzania i prob @ieniowych przed
przeprowadzeniem rozruchu lub uruchomienia raggi przedstawiciel
firmy wytwarzapce przeprowadza rewizgewretrzng.
8. Znakowanie rurociggu
Rurocihgi powinny by znakowane i/lub malowane indentyfikacyjnie
zgodnie z projektowdokumentagj techniczg rurochgu.
9. Rewizja zewretrzna ruroci agéw
a. Rewizja zewntrzna wykonywana jest po zaktzeniu wytwarzania
| préb anieniowych przed przeprowadzeniu rozruchu, lub
uruchomieniem ruroggu.

b. Rewizja zewgtrzna wykonywana polega na:

- dokonaniu ogidzin zewrtrznych ogoélnego stanu rurggu facznie z

podparciami i zawieszeniami na catej trasie w roegh dosipnych do ogjdzin

- ogledzinach i kontroli stanu i dziatania elementow aiggu, w szczegolnai

armatury oraz ugdzer zabezpieczagych,

kontroli stanu, kompensacji wydien, zabezpiecze antykorozyjnych

I 0znakowania

c. Wyniki rewizji zewrgtrznej rurocagu naley uzna& za pomyliny,

jezeli badania daty wynik pozytywny.
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10. Sktadowanie materiatow
Skladowanie materiatéw i elementéw rurg®w przeznaczonych do
montau powinno odbywasie z zachowaniem nagiujagcych warunkow:
- nie powinny by naraone na dziatania szkodliwych warunkow
atmosferycznych
- elementy powinny byzabezpieczone przed korgzj
- elementy wykonane ze stali odpornej na karggwinny by chronione
przed czynnikami powodagymi korozg miedzykrystaliczia
- konce rur i ksztaltek przeznaczone do spawania zabezpne przed
korozp skladowa w ten sposob, aby nie powstaly uszkodzenia
mechaniczne
- wszystkie elementy sktadowatak, aby byly widoczne znaki
indentyfikacyjne

11 Rozruch rurociggow- instalaciji
Rozruch rurocigow- instalacji mee nasipi¢ jezeli aparaty oraz ruroggi
wraz z ospratem zostaty uznane przez inwestora za n@eage do pracy

przy zat@onych parametrach.
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