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Zgrzewanie gazociggu sredniego
ci$nienia z rur polietylenowych

Welding of medium-pressure gas polyethylene pipeline

Streszczenie

Omdéwiono zagadnienia zgrzewania rurociggéw
ztworzyw sztucznych. Przedstawiono technologie zgrze-
wania doczotowego rur polipropylenowych. Zaprezento-
wano urzadzenia do zgrzewania rur PE. Przedstawiono
przyktadowy opis techniczny wykonania gazociggu sred-
niego cisnienia z rur polietylenowych. Omoéwiono warun-
ki, jakie muszg by¢ spetnione przy budowie gazociggu.
Przedstawiono prébe szczelnosci gazociggu. Oméwiono
takze zagadnienia ochrony antykorozyjne;j.

Wstep

Rozréznia sie dwa rodzaje materiatdw, z ktérych
wykonywana jest instalacja gazowa: rury stalowe
oraz rury z tworzyw sztucznych (polietylenu PE, po-
liamidu PA). PE-100 jest polietylenem trzeciej gene-
racji. Nalezy do grupy polietylenéw otrzymywanych
w procesie katalitycznej polimeryzacji pod niskim cisnie-
niem. Podczas polimeryzacji do przetworzonej masy
dodaje sie komponenty, wptywajgce na krystalicznos¢
i poprzez to — na sztywnos¢, udarnosé oraz odpornosé
na pekanie naprezeniowe. PE-100 jest polietylenem bi-
modalnym, co oznacza, ze istniejg dwie rézne rodziny
tancucha molekuty (dtugie i krétkie). Ltancuchy boczne
sg zazwyczaj wbudowane w tancuchy dtugie. Wystepo-
wanie obszaréw krystalicznych i amorficznych, a tak-
ze ich wzajemne proporcje determinujg w znacznym
stopniu wiasciwosci mechaniczne polietylenu.

Oznaczenia rur

Kazda rura musi by¢é oznakowana w trwaty spo-
séb. Na powierzchni powinien znajdowac sie opis
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Abstract

In the following article the methods of welding pla-
stic pipelines were described. The authors presented the
technology of butt welding of polypropylene pipelines.
Moreover, the device used to weld PE pipes was shown.
An exemplary technical description of making medium
pressure gas polyethylene pipeline was shown. In the
following article the authors described the conditions
which need to be fulfilled when building gas pipeline. Also,
the leak-tightness trial was presented. All methods of anti-
corrosive protection were specified in the article.

zawierajgcy podstawowe informacje, niezbedne do
identyfikaciji rury:

— nazwe lub symbol producenta rury,

— numer normy: PN-EN 1555-2,

— medium, np. gaz lub woda,

— klase PE,

— wymiary rury (Srednica i grubos¢ Scianki),

— date produkciji,

— kod wyrobu (nr wyttaczarki, oznaczenie partii itp.),
— znak bezpieczenstwa: B.

Przyktadowe oznaczenie:
RURGAZ PN-EN 1555-2 GAZ PE 100 110x10 SDR
11 ddmmrr nnn xxxx

Zgrzewanie rur polietylenowych (PE)

Zgrzewanie rur polietylenowych moze by¢ reali-
zowane jako zgrzewanie rur na styk oraz zgrzewanie
elektrooporowe (elektrodyfuzyjne). Proces zgrzewania
moze by¢ wykonywany przez przeszkolonych pracow-
nikdw z odpowiednimi uprawnieniami, natomiast urzg-
dzenia do zgrzewania powinny by¢ obstugiwane zgod-
nie z instrukcjg obstugi.

Zgrzewanie elektrooporowe polega na wsunieciu
koncowek rur do ksztattki, ktéra w srodku zawiera wto-
piong spirale z drutu oporowego. Po potagczeniu spirali
i maszyny zgrzewajacej nastepuje wydzielenie ciepta



Rys. 1. Zgrzewarka elek-
trooporowa ZERN/ZEEN-
2000 [1]
Fig. 1. Electric resistan-
ce welder ZERN/ZEEN-
2000 [1]

i uplastycznienie tgczonych powierzchni. Jakos¢ zig-
cza zalezy od czystosci powierzchni tgczonych, nato-
miast caly proces przebiega automatycznie. Zgrzewa-
nie elektrooporowe mozna wykonywa¢ w temperaturze
od -5 do 40°C. Zgrzewarke elektrooporowg przedsta-
wiono na rysunku 1.

Ksztattki do zgrzewania elektrooporowego zawie-
rajg spirale z drutu oporowego wtopiong w poblizu
zgrzewanej powierzchni. Przyktady ksztattek elek-
trooporowych przedstawiono na rysunku 2. Schemat
procesu zgrzewania elektrooporowego pokazano na
rysunku 3. W fazie poczgtkowej podnosi sie stopnio-
wo temperature materiatu, w fazie przejsciowej topi sie
warstwa polietylenu otaczajgca spirale ksztattki i na-
stepuje stopniowe nadtapianie warstwy materiatu rury.
W fazie koncowej zachodzi proces fuzji stykajgcych sie
ze sobg warstw rury i ksztattki.

Zgrzewanie doczotowe polega na fgczeniu rur na-
grzanych do wtasciwej temperatury i docisnieciu ich do
siebie z odpowiednig sitg bez stosowania dodatkowe-
go materiatu fgczgcego. Na rysunku 4 pokazano zgrze-
warke doczotows.

Wykonanie procesu zgrzewania metodg doczotowg
jest tylko wtedy prawidtowe, gdy stosowany sprzet za-
pewnia petng kontrole parametréw technologicznych,
takich jak: sita docisku, temperatura grzania i czas
trwania procesu.

taczone elementy muszg byé wykonane z tego sa-
mego rodzaju materiatu (powinny mie¢ ten sam wskaz-
nik ptyniecia) i naleze¢ do tej samej grupy wymiaro-
wej i klasy cisnienia. Schemat blokowy zgrzewarki
doczotowej przedstawiono na rysunku 5.

Rys. 2. Przyktady ksztattek elektrooporowych
Fig. 2. Examples of electric resistance fittings

Rys. 3. Schemat procesu zgrzewania elektrooporowego: a) faza po-
czatkowa, b) faza przejsciowa, c) faza koncowa [2]

Fig. 3. Scheme of electric resistance welding process: a) initial pha-
se, b) transitory phase, c) final phase [2]

Rys. 4. Zgrzewarka doczotowa ZHCN-160 [1]
Fig. 4. Butt welder ZHCN-160 [1]
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Rys. 5. Schemat blokowy zgrzewarki doczotowej [3]
Fig. 5. Block diagram of butt welder [3]

Kryteria zgrzewania

Proces zgrzewania doczotowego powinien przebie-

gac z zachowaniem nastepujgcych parametrow:

— temperatura otoczenia w obrebie zgrzewania po-
winna wynosi¢ od 0°C do 40°C;

— w przypadku duzej wilgotno$ci powietrza, deszczu,
wiatru i niskiej temperatury nalezy zabezpieczy¢
(nakry¢) miejsce zgrzewania namiotem ochronnym;
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— zakonczenia elementéw zgrzewanych (konce rur)
powinny by¢ zamkniete korkiem ochronnym w celu
unikniecia szybkiego ochfadzania powierzchni prg-
dami powietrza oraz powstawania wewnetrznych
zanieczyszczen;

— rury powinny by¢ wypoziomowane na podstawkach
rolkowych, utatwiajgcych ich przesuwanie;

— powierzchnie czotowe przeznaczone do zgrzewa-
nia nalezy obrabiaé¢ bezposrednio przed procesem
i nie dotykac ich;

— powierzchnie ptyty grzewczej przed kazdym zgrze-
waniem powinny by¢ oczyszczone i przemyte od-
powiednim srodkiem do czyszczenia teflonu (np.
etanolem);

— temperatura plyty grzejnej powinna by¢ czesto kon-
trolowana i wynosi¢ w zaleznosci od grubosci Scia-
nek zgrzewanych:

T=210°C (x10°C) dla scianek o grubosci s < 12 mm,
T=200°C (x10°C) dla scianek o grubosci s > 12 mm.
Kolejne etapy procesu technologicznego zgrzewania
doczotowego przedstawiono na rysunku 6, natomiast
przebieg procesu zgrzewania w czasie — na rysunku 7.

* przygotowanie:
- frezowanie czét (Py);

h
t)
N
|
.

* nagrzewanie:
- nagrzewanie wstepne (P));
- nagrzewanie wiasciwe(Py);

« gotowe potaczenie.

Rys. 6. Etapy procesu zgrzewania doczotowego [4]
Fig. 6. Steps of butt welding process [4]

P =P+ Py

Cisnienie p

Pt I | Py =py*+01p,
Py '

-
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Oznaczenia: t, — czas operacji wstepnych, tj: zamocowania rur,
ustalenia cisnienia wstgpnego p, itp., t, — czas frezowania, t, — czas
nagrzewania wstepnego w celu uzyskania zadanej wyptywki o wy-
sokosci h, t, — czas nagrzewania wtasciwego, t, — czas wyjecia plyty
grzejnej, t, — czas na uzyskanie cisnienia p,, p, — cisnienie wstep-
ne, p; — ci$nienie frezowania, p, — ci$nienie nagrzewania wstepnego,
p, — ciSnienie nagrzewania, p, — tabelaryczna wartosc cisnienia dla
zgrzewanej rury

Rys. 7. Przebieg procesu zgrzewania w czasie [3]

Fig. 7. Welding process in time [3]
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Etapy procesu zgrzewania

Proces zgrzewania rur polietylenowych (PE)
mozna podzieli¢ na trzy gtéwne etapy:
czynno$ci przygotowawcze,
zgrzewanie,
czynno$ci koncowe.

Czynnosci przygotowawcze

Ustawienie cisnienia wstepnego p,. Majgc pod-
taczony prawidtowo zasilacz hydrauliczny z urzadze-
niem mocujgco-scalajgcym, nalezy ustali¢ i zmierzyé
minimalng wartos¢ cisnienia potrzebng do pokonania
oporéw wewnetrznych urzadzenia, tj. tarcia prowadnic
i cylindréw oraz oporéw zewnetrznych wynikajgcych
z koniecznosci ciggniecia rur.

Pomiar cisnienia wstgpnego p, nalezy wykonac
w nastepujgcy sposob, trzeba docisngé czota zgrze-
wanych rur do siebie, az do ustabilizowania wartosci
cisnienia na manometrze. Trzymajgc przycisk, do-
krecaé zawér DBD do momentu uzyskania wartosci
cisnienia p,.

Ustawienie cisnienia frezowania p,. Nacisk na
tarcze frezowg powinien by¢ taki, aby nastgpit proces
skrawania, ale nie spowodowat zatrzymania silnika
frezarki, gdyz to mogtoby doprowadzi¢ do jej uszko-
dzenia.

Cisnienie, przy jakim nalezy wykona¢ frezowanie,
oblicza sie na podstawie wzoru [4]:

p,=p, +(0,1:0.2) p, (1)
gdzie: p, — cisnienie wstepne; p, — cisnienie tabelaryczne dla zgrze-
wanej rury.

Frezowanie powierzchni czotowych faczonych
rur. Koncowki rur nalezy zblizy¢ do tarczy frezarki, wy-
wierajgc nacisk niezbedny do rozpoczecia skrawania,
tak aby obie czesci zamocowane w maszynie poddane
byly jednoczesnie obrobce widrowej. Obrobke prowa-
dzi¢ az do momentu, gdy powstajgce wiory bedg cia-
gte, a ich grubos¢ bedzie wynosita maks. 0,2+0,3 mm.
Wyfrezowane powierzchnie rur czotowe oraz zewnetrz-
ne i wewnetrzne trzeba wyczysci¢ z pozostatosci wio-
réow czystg i suchg szmatkg, szczotkg lub pedzelkiem,
a wiory, ktére dostaty sie do wewnatrz, usung¢ za po-
mocqg szczypiec.

Sprawdzenie poprawnosci przygotowanych po-
wierzchni. Gotowe wyfrezowane powierzchnie nalezy
zblizy¢ do siebie i sprawdzi¢ ich nieréwnolegtosé, kto-
ra nie moze by¢ wieksza niz 0,3 mm. Jezeli warunek
ten nie jest spetniony, czynnos¢ frezowania nalezy po-
wtorzyc.

Nagrzewanie pityty. Plyte grzejng nalezy pod-
taczy¢ do zrodta prgdu na poczatku procesu



i ustawic jej temperature na wymagang wedtug zalecen
technologicznych:

— 200°C dla rur o grubosci $cianki e > 12 mm;

— 210°C dla rur o grubosci $cianki e < 12 mm.

Zgrzewanie

Etap zgrzewania wykonuje sie w opisany ponizej
sposéb.

Nagrzewanie wstepne. Ptyte nagrzang do wtasci-
wej temperatury nalezy wtozy¢é miedzy dwa zgrzewane
elementy, wspierajac jg wystepami w prowadnicach.
Do tak witozonej ptyty grzejnej dosungé zgrzewane
konce z cisnieniem p,. Cisnienie to jest utrzymywane
i kontrolowane na manometrze w czasie nagrzewania
az do momentu powstania otoczki o wysoko$ci h okre-
Slonej w tabeli parametréw dla zgrzewanej rury.

Nagrzewanie wtasciwe. Po uzyskaniu otoczki na-
lezy obnizy¢ warto$¢ cisnienia na uktadzie zaworem
upustowym do wartosci wedtug wzoru [4]:

p.=p,+0,1p, (2)

gdzie: p, — cisnienie wstgpne, p, — cisnienie wedtug tabeli dla przy-
jetej rury.

Przy tak obnizonym ci$nieniu realizowany jest drugi
etap zgrzewania.

Wyijecie ptyty grzejnej. Po zakonczeniu etapu na-
grzewania wlasciwego nalezy odsung¢ nagrzane czota
rur od ptyty grzejnej, wyjac ptyte i odstawi¢ jg do pod-
stawki narzedziowe;j.

Zgrzewanie i studzenie potaczenia. Po szybkim
usunieciu ptyty grzejnej nalezy ponownie zblizy¢ czotfa
rur do siebie. Gdy czota zetkng sie trzeba pilnowa¢ do-
cisku. Po uksztattowaniu sie, wyptywki pozostawiamy
docisk na urzadzeniu mocujgco-scalajgcym na czas
studzenia.

Czynnosci koncowe

Kontrola wykonanej zgrzeiny. Po uptywie czasu
studzenia nalezy obnizy¢ cisnienie docisku do wartosci
zerowej, a nastepnie wyjg¢ potaczone rury z urzadze-
nia mocujgco-scalajgcego. Po ogledzinach zewnetrz-
nych nalezy zmierzy¢ uzyskang wyptywke B i poréwnaé
ja z wartosciami tabelarycznymi. W razie watpliwosci
co do jakosci wykonanej zgrzeiny nalezy jg wycigc
i wykonac zgrzeine jeszcze raz wedtug opisu jak wyzej.

Protokét zgrzewania. W protokole zgrzewania po-
winny sie znalez¢ nastepujgce informacje:

— numer zgrzeiny,

— data i godzina zgrzewania,

— parametry rury,

— dane zgrzewacza,

— parametry procesu zgrzewania (wartosci cisnienia,
czasu, temperatury ptyty grzejnej i otoczenia).

Przykiadowy opis techniczny
wykonania gazociagu
1. Inwestor

Przedsiebiorstwo
Sp. zo.0.

Gazownictwa i Energetyki

2. Podstawa i zakres opracowania
Podstawe niniejszego opracowania stanowig:

— Warunki techniczne przebudowy sieci gazowej $/c
wraz z przytgczami na sie¢ z PE SDR 11 w Czesto-
chowie przy ul. Przestrzennej;

— Opinia Nr 807/09 uzgodnienia dokumentaciji projek-
towej przez MZUDP w Czestochowie;

— Zgoda na realizacje infrastruktury technicznej
polegajgcej na przebudowie sieci gazowej wraz
z przytaczami w pasie drogowym ul. Piastowskiej,
ul. Przestrzennej i ul. Sztormowej;

— Zgoda na wejscie w teren, tj. na czes¢ dziatki nr
371/12 obreb 432 w m. Czestochowa na czas prze-
budowy gazociggu.

3. Ogodlna charakterystyka gazociagu

Projektowanym gazociggiem przesytany bedzie
gaz ziemny wg PN-C-04753-E $redniego cisnienia,
wysokometanowy. Maksymalne cisnienie robocze
MOP ustala sie na 0,5 MPa, a maksymalne ciénie-
nie pracy (proby szczelnosci) MAOP ma wynosic¢
0,75 MPa.

Teren ten ma duze zageszczenie infrastruktury pod-
ziemnej, gazocigg bedzie wiec sie znajdowat w | klasie
lokalizacji o szerokosci strefy kontrolowanej 1,0 m.

Sie¢ i przytagcza bedg wykonane z rur polietyleno-
wych klasy PE 100 SDR11. Catkowita dtugosé gazo-
ciggu wynosi 2299,58 m, w tym o Srednicy:

— @110 PE 100 SDR 11 — 1665,86 m,

— @40 PE 100 SDR 11 -633,72 m,

a przytaczy @ 25 PE 100 SDR 11 (44 szt.) do istnieja-
cych szafek gazowych — 908,69 m.

4. Warunki realizacji inwestycji
W granicach objetych opracowaniem znajdujg
sie nastepujgce sieci:
— wodociggowa,
— kablowe sieci elektryczne niskiego i wysokiego
napiecia,
— kanalizacja i kable teletechniczne,
— kanalizacja sanitarna,
— kanalizacja deszczowa.
Zagospodarowanie terenu po realizacji inwestyciji
nie ulegnie zmianie.

5. Trasa sieci gazowej
Przebudowywana sie¢ gazowa przebiegaé bedzie
po trasie istniejgcego zuzytego technicznie gazociggu
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stalowego $/c DN 100 i DN 40, tj. w pasach drogowych
ulic: Przestrzennej, Sztormowej i Piastowskiej oraz
czesciowo po dziatkach prywatnych.

6. Wykonanie sieci gazowej

Wytyczenie trasy gazociggu. Przed przystgpie-
niem do budowy trasa przebudowywanego gazociggu
powinna by¢ bezwzglednie wytyczona przez uprawnio-
ng jednostke wykonawstwa geodezyjnego.

Roboty montazowe. Przebudowywany gazocigg
$redniego ci$nienia nalezy wykonacé z rur klasy PE 100
polietylenowych z szeregu SDR 11 wg wymagan PN-
N-01270-3:1970 (PN-70/N-01270/03). Potgczenia rur
i ksztaltek nalezy wykonaé przez zgrzewanie polidyfu-
zyjne oraz na ztgczki elektrooporowe.

Zastosowane rury i ksztattki pod wzgledem jakosci
muszg spetnia¢ wymagania normy zaktadowej ZN-G-
3150 Rury polietylenowe. Wymagania i badania oraz
posiadac certyfikat jakosci.

Na trasie gazociggu zaprojektowano dwa podwajne
zespoty zaporowo-upustowe z zasuwami DN 100 mm
i rurami upustowymi z kurkiem DN 32 mm. Zespoty za-
porowo-upustowe nalezy montowa¢ na podsypce be-
tonowej o grubosci 0,20 m.

Na projektowanej sieci przewidziano armature od-
cinajgcg kotnierzowg na cisnienie nominalne PN 16,
montowang na ptytach betonowych o grubosci 0,20 m
lub podsypce z betonu o grubosci 0,20 m, oraz zasuwy
z koncowkami PE. Lokalizacje poszczegdélnych zasuw
na sieci przedstawiono na projektach zagospodarowa-
nia oraz na rysunkach profili.

Przytacza @25 PE do przebudowywanego gazociag-
gu @110 PE nalezy wigczac¢ poprzez zawory do nawier-
cania pod cisnieniem z wydtuzonym przytgczem typu
DAV J110/32 PE, a potgczenie z przytgczami wykonaé
za pomocg muf redukcyjnych @32/25 mm. Natomiast
wigczenie przytaczy @25 PE do gazociggu @40 PE
nalezy wykonaé z uzyciem tréjnikéw elektrooporowych
z mufg TA40/40 mm PE.

Przytgcza beda wykonane z rury polietylenowej DN
25 mm, a w odlegtosci ok. 1,50 m od miejsca lokalizacji
szafki z rury stalowej @20 mm. Potaczenie stalowych
odcinkow przytgczy (rury stalowe bez szwu 26,9x3,2
mm) z rurami z PE przed szafkami z kurkami gtéwnymi
nalezy wykona¢ za pomocg ztgczy PE/stal 25/20.

Kazde przylgcze wyposazone bedzie w kurek gtow-
ny przed reduktorem DN 15 i reduktor MIX-10, umiesz-
czone w szafkach gazowych.

Skrzyzowania z sieciami i zblizenia do sieci: wo-
dociggowych, kanalizacyjnych, teletechnicznych oraz
przejscia gazociggiem pod wjazdami na posesje
zaprojektowano w rurach ochronnych ZPE100SDR11:
— dla gazociggu o $rednicy:

— @110 PE - rury ochronne 225x20,5 mm,

— @40 PE - rury ochronne 110x10,0 mm,;
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— dla przytgczy gazowych:

— @25 PE — rury ochronne 90x8,2 mm.

Na rurach przewodowych w rurach ochronnych na-
lezy montowa¢ ptozy z PE w rozstawie nieprzekracza-
jacym 1,50 m, a uszczelnienie przestrzeni miedzyruro-
wych nalezy wykonaé za pomoca pianki poliuretanowej
i manszet typu N. Na rurach ochronnych o dlugosci
12,0 m i diluzszych przewidziano sgczki wechowe
w skrzynkach Zeliwnych osadzonych na podsypce wy-
konanej z betonu. Saczki wechowe spetniajg dodatko-
wo role rur wentylacyjnych.

Istniejgce sieci elektryczne i kable teletechnicz-
ne krzyzujgce sie z przebudowywang siecig gazowag
nalezy zabezpieczy¢ dwudzielnymi rurami AROTA
@110 mm lub G160 mm.

W celu umozliwienia lokalizacji sieci gazowej na tra-
sie gazociggu zaprojektowano przewod lokalizacyjny
DY1x2,5 mm?, ktory nalezy utozy¢ ok. 5 cm od wierz-
chu projektowanych rur przewodowych gazu. Przewdéd
zakonczony jest w punktach kontrolnych listwami zaci-
skowymi Lz-4, zlokalizowanymi w skrzynkach kolumn
zasuw i szafkach gazowych. Przewdd lokalizacyjny
w punktach kontrolnych (przy zasuwach) od przewodu
do skrzynek zasuw nalezy prowadzi¢ w rurkach winidu-
rowych @15 mm.

Gazocigg po zmontowaniu poddany bedzie proé-
bie szczelnoéci zgodnie z zarzadzeniem Nr 47 Mini-
stra Przemystu z 9.05.1989 r. (Dz. U. Nr 4/89), nor-
mg PN-92/M-34503 i pismem TGS (11)-075-1/06
2 16.02.2006 r.

Prace ziemne. Wykopy przy budowie ga-
zociggu nalezy wykonywa¢ zgodnie z normami
PN-68/B-06850, BN-83/8836-01 i BN-83/8836-02 oraz
z warunkami podanymi w rozporzgdzeniu Ministra In-
frastruktury z 06.02.2003 (Dz. U. Nr 47 z 19.03.2003,
poz. 401). W zwigzku z istniejacym uzbrojeniem czesé
robot ziemnych (ok. 20%) nalezy prowadzi¢ recznie.
Przed przystgpieniem do wykopdow nalezy wyznaczy¢
przebieg uzbrojenia krzyzujgcego sie z gazociggiem
oraz przebiegajgcego rownolegle do wytyczonego
gazociggu. Wykopy kontrolne stuzgce do ustalenia
pofozenia uzbrojenia podziemnego muszg byé wyko-
nywane przy udziale jego wiascicieli. Wykonywane
wykopy nalezy dokfadnie wyprofilowa¢, a wybrany
z wykopu grunt gromadzi¢ na jednej stronie, pozosta-
wiajgc wolng przestrzen o szerokosci 0,5 m. Przed
utozeniem gazociggu w wykopie jego dno powinno
by¢ dokfadnie oczyszczone z kamieni, korzeni i po-
dobnych czesci statych. Pod gazocigg na catej jego
dtugosci trzeba wykona¢ podsypke piaskowg o grubo-
$ci 20 cm i obsypke na wysokos¢ 30 cm ponad rure.
Po oczyszczeniu i wyréwnaniu dna wykopu, wyko-
naniu podsypki i utozeniu gazociggu nalezy wykonac
obsypke rury, zaczynajgc obsypywac boki rury az do
wysokosci ok. 5 cm nad rure, nastepnie po odpowied-
nim zageszczeniu gruntu utozy¢é przewdd lokalizacyj-
ny DY1x2,5 mm? i wykona¢ dalszg obsypke do wy-
sokosci 30 cm nad rure. Grunt ubi¢ i zasypa¢ wykop



10+20 cm warstwg gruntu rodzimego i utozy¢ na nim
z06Mtg tasme ostrzegawcza z napisem GAZ o szeroko-
$ci 40 cm (40+50 cm ponad rure), a nastepnie zasypac
wykop do konca, ubijajgc (zageszczajgc) warstwami
grunt.

7. Préba szczelnosci

Rurocigg po zmontowaniu i oczyszczeniu wnetrza
nalezy poddac¢ prébie szczelnosci. Przed przystgpie-
niem do wtasciwe]j proby szczelnosci gazociggu nale-
zy wykonac¢ prébe wstepng pod cisnieniem 0,5 MPa
w ciggu jednej godziny. Prébe te wykonuje sie po
zainstalowaniu manometrow i podtgczeniu sprezarki
powietrza.

Zasadniczg probe szczelnosci gazociggu nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z rozporzadzeniem Ministra
Gospodarki z 30 lipca 2001 r. (Dz.U. Nr 97/01) i nor-
mg PN-92/M-34503, pod cisnieniem min. 0,75 MPa.
Czas préby szczelnosci wynosi 24 godziny od chwi-
li osiagniecia cisnienia proby. Gazocigg uwaza sie
za szczelny, jezeli roznica cisnien nie przekracza 0,1%
na godzine trwania proby.

8. Izolacja antykorozyjna
Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Gospodarki

z 30 lipca 2001 r. w sprawie warunkéw technicznych,

jakim powinny odpowiadac sieci gazowe (Dz.U. Nr 97

poz. 1055) gazociagi stalowe powinny by¢ zabezpie-

czone przed korozjg zewnetrzng przez jednoczesne
zastosowanie powtok izolacyjnych.

Sie¢ gazowg zaprojektowano z rur polietylenowych,
ktére nie wymagajg izolacji antykorozyjnej, natomiast
izolowac nalezy zasuwy i ich potgczenia z rurami z PE,
rury przy zespotach zaporowo-upustowych oraz sgczki
wechowe, a takze stalowe odcinki przylgczy utozone
w ziemi. lzolacje fabryczne rur stalowych zabudowa-
nych na gazociggu musza spetnia¢ wymagania normy
DIN 30670. Technologia izolowania rur wg tej normy
jest nastepujgca:

— czyszczenie strumieniowo-$cierne do stopnia czy-
stosci SIS Sa 21/2 (wg SIS 055900),

— nanoszenie 1. warstwy epoksydowej o grubosci
80 um,

— nanoszenie 2. warstwy kopolimeru polietylenowe-
go o grubosci 250 ym metodg proszkowg lub wy-
ttaczania,

— nanoszenie 3. warstwy zewnetrznej polietylenowej
o grubosci 1,8+2,9 mm.

Powloki uzupetniajgce sg to powierzchnie izo-
lacyjne wykonane poza zaktadem produkcyjnym na
budowie. Obowigzuje zasada, ze klasa izolacji wyko-
nanej na budowie nie moze by¢ nizsza od klasy izo-
lacji fabrycznej rur, Izolacja potgczen spawanych, tu-
kéw i armatury ma spetnia¢ wymogi normy DIN 30672
w klasie C i nalezy jg wykonaé z tadm samoprzylep-
nych. Izolacje z tasm powinno sie wykona¢ z nastepu-
jacych warstw:

— podkfadu gruntujgcego,

— tasmy nawoju wewnetrznego z zaktadkg 50%,

— tasmy nawoju zewnetrznego z zaktadkg 50%, lub:
— podkfadu gruntujacego,

— tasmy samowulkanizujgcej z zaktadkg 67% lub 75%.

Do izolacji armatury (czesci) o skomplikowa-
nych ksztaltach nalezy stosowac¢ tasmy z samego
kauczuku butylowego lub specjalne tadmy bardzo ela-
styczne nasgczone woskami syntetycznymi. Opisane
wlasciwosci taSm pozwalajg na dopasowanie izolacji
do skomplikowanych ksztattéw i dobrze izolujg je od
srodowiska.

Z uwagi na ich matg wytrzymato$¢ mechaniczng
nalezy wykonac z nich min. tréjwarstwowg powtoke za-
bezpieczong z zewnatrz tkaning ochronng (akrylowa).
W przypadku wystepowania trudno dostepnych prze-
strzeni przy izolowaniu nalezy je wypetic¢ kitem lub
masg wypetniajgca, a nastepnie pokry¢ tasmami.

Kontroli jakosci powlok fabrycznych podlega
100% produkowanych rur, kazda z nich musi by¢ ozna-
kowana znakiem wytworcy, znakiem powtoki, nume-
rem normy i znakiem rodzaju wykonania.

Kontrole jakosci powtok uzupetniajgcych nale-
zy przeprowadzi¢ zgodnie z normg DIN 30672/1990.
Z kontroli i pomiaréw przedstawiciele kontroli jako-
Sci robot powinni sporzadzi¢ protokét odbioru jakosci
izolacji wedtug wzoréw uzgodnionych z inwestorem.
Protokoty muszg by¢ sporzgdzane na biezgco przed
zasypaniem rurociggu, gdyz stanowig integralng czes$¢
dokumentacji powykonawczej, przedstawionej do od-
bioru koncowego czesci liniowej rurociggu.

Do protokotéw odbiorowych izolacji jako zatgczniki
powinny byé dotgczone atesty producenta izolacji fa-
brycznej oraz atesty producenta i $wiadectwa dopusz-
czenia do stosowania w budownictwie.

Elementy rurociggu $redniego cisnienia z rur poli-
etylenowych przedstawiono na rysunkach 8+12.

Rys. 8. Odglezienie sidlov&é zaworem nawiercajgcym i kodem
kreskowym
Fig. 8. Saddleback branch with a drilling valve and a bar code
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Rys. 9. Odgatezienie trojnikowe z zasuwg odcinajgcg owy z zasuwg odcinajgcg
Fig. 9. Tee branch with a blocking bolt Fig. 11. Blocking — venting set with a blocking bolt

!

d

Rys. 10. Przytgcze siodtowe do nawiercenia Rys. 12. Przy}aczesiodlowe
Fig. 10. Saddleback branch to drill Fig. 12. Saddleback branch

Podsumowanie

Zalety tworzyw sztucznych przyczynity si¢ do wy- nowsze i bardziej zaawansowane urzgdzenia, pro-
korzystania ich do budowy rurociggow cisnieniowych  gramy, kody kreskowe z zadanymi informacjami uta-
i grawitacyjnych. Rurociggi cisnieniowe z tworzyw twiajg i poprawiajg warunki proceséw zgrzewania.
sztucznych sg alternatywa dla rurociggow stalowych.  Nalezy jednak pamieta¢, ze ze wzgledu na pewne
Technologia zgrzewania jest fatwa do opanowania  specyficzne warunki eksploatacji i wymagania bez-
przez pracownikow ze wzglgdu na statos¢ i powta-  pieczenstwa nie zastgpig one catkowicie spawanych
rzalnos¢ procedur i parametréw zgrzewania. Coraz  rurociggdéw z rur stalowych.
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Normy, przepisy i definicje

— Norma PN-EN 1555-2 Systemy przewodéw z tworzyw sztucz-
nych do przesytania paliw gazowych. Rury.

— Norma PN-91/M-34501 — Gazociagi i instalacje gazownicze.
Skrzyzowania gazociggéw z przeszkodami terenowymi. Wy-
magania.

— Norma PN-92/34503 — Gazociagi i instalacje gazownicze. Pré-
by rurociggéw.

— Ustawa z 28 kwietnia 2000 r. o systemie oceny zgodnosci
(Dz. U. nr 43, poz. 489).

— Norma PN-EN 13067 Personel spawajacy i zgrzewajacy two-
rzywa sztuczne. Egzamin kwalifikacyjny spawaczy i zgrzewa-
czy. Spawanie i zgrzewanie potgczenia z termoplastycznych
tworzyw sztucznych.

— Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z 30 lipca 2001 r.
w sprawie warunkow technicznych, jakim powinny odpowia-

Termlny i definicje wg normy PN-EN 1555:
wymiar nominalny — liczbowe oznaczenie wymiaru elementu,
nominalna srednica zewnetrzna (d ),

— $rednica zewnetrzna — wymiar zmierzony w przekroju po-
przecznym, w dowolnym punkcie rury, zaokraglony w gére do
najblizszej wartosci z doktadnoscia do 0,1 mm,

— nominalna grubo$c¢ Scianki (e,) — liczbowe oznaczenie wymia-
ru grubosci scianki,

— znormalizowany stosunek wymiaréw (SDR) — liczbowe ozna-
czenie serii rur — iloraz nominalnej srednicy zewnetrznej i no-
minalnej grubosci Scianki,

— paliwo gazowe — dowolne paliwo, ktére w temperaturze 15°C
i przy cisnieniu atmosferycznym jest w stanie gazowym.

dac¢ sieci gazowe (Dz. U. nr 97, poz. 1055).
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