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1. Zakres

Specyfikacja obejmuje wymagania formalne oraz eksploatacyjne MPEC dla przepustnic
zaporowych stosowanych w wysokoparametrowych rurociggach wodnych o parametrach
obliczeniowych ty = 135°/ 70° C , po, = 1,6 MPa oraz wynikajgce z nich wymagania dla
producenta w zakresie : konstrukcji, szczelnosci, zastosowanych materiatow, wykonania

i prowadzonych préb.

2. Wymagania formalne

Oferent ma zatgczy¢ wypetniong deklaracje (punkty 4, 5, 6 Wymagarn technicznych dla
przepustnic zaporowych przeznaczonych do stosowania w systemie cieptowniczym m.
Rzeszowa) oraz dostarczy¢ jeden komplet dokumentéw potwierdzajgcych spetnienie

wymagan technicznych zamawiajgcego. Muszg one zawierac :

2.1 Wykres zaleznosci p= f (t,) tzn. dopuszczalnego cisnienia roboczego (p;) armatury w
funkcji temperatury roboczej (t,) wraz z okresleniem wartosci cisnienia nominalnego

PN wyrobu,

2.2 Szczegotowe rozwigzanie (opis z rysunkiem) konstrukcyjne profilu uszczelnienia,

2.3 Szczegotowe rozwigzanie (opis z rysunkiem) konstrukcyjne uszczelki,

24 Rysunek przekrojowy armatury z okresleniem gtownych wymiaréw oraz z peing
specyfikacjg materiatowg z powotaniem na obligatoryjne normy krajowe, europejskie
lub miedzynarodowe,

2.5 Wymiary kotnierzy (dostawa z armaturg) do tgczenia z rurociggiem,

2.6 Dopuszczalne wartosci momentdw obrotowych, wyznaczone przy otwieraniu
i zamykaniu armatury poddanej dziataniu wody o temperaturze pokojowej przy
réznicy cisnien Ap = PN, gdzie PN - ciSnienie nominalne armatury,

2.7 Wielkos¢ wspoiczynnika przeptywu przy peinym otwarciu armatury dla
poszczegolnych srednic nominalnych wyrobu,

2.8 Instrukcje przenoszenia (szkic sytuacyjny okreslajgcy miejsce i kierunek przytozenia
sit oraz spos6b transportu gwarantujgcy bezpieczenstwo obstugujgcych
i urzgdzenia), montazu, eksploatacji (opis dziatania i zalecane warunki pracy)
armatury oraz konserwacji napedu,

2.9 Liste odpowiednich sitownikdw (wraz z cenami, nie bedg one brane pod uwage przy
ocenie oferty),

2.10 Metodyke prowadzonych badan i prob u producenta,

2.11 Swiadectwo systemu zarzadzania jako$cig wprowadzonego u producenta



Wraz z dostarczang armaturg dostawca ma przedstawic :

2.12 Atesty materialowe lub analizy badan chemicznych elementéw armatury : korpusu,
trzpienia napedowego, elementu odcinajgcego, uszczelki.

213 Woyniki badan i prob okreslonych w punkcie 5 i 7 wymagan (tzn. wyniki badan préb
szczelnosci zamkniecia, prob szczelnosci zewnetrznej oraz kontroli spoin o ile
wystepujq ).

3. Wymagania eksploatacyjne MPEC dla armatury przem ystowej przeznaczonej do
stosowania w systemie cieptowniczym m. RZESZOW
3.1 Dla celéw zaprojektowania i wykonania armatury nalezy przyjg¢ parametry robocze
jak nizej:
- temperatura robocza t;max =150°C,
- cisnienie robocze prmax = 1,6 MPa.
Przyjg¢ ze parametry te wystepujg rownoczesnie.
3.2 Armatura jest otwierana minimum 4 razy w roku

3.3 Wartosci modelowe wspétczynnikéw przeptywu Kys (m®/h) przy pelnym otwarciu
armatury przedstawiono w tabeli 2 w kolumnie 2 . W kolumnie 3 przedstawiono
wartosci minimalne wspétczynnikéw Kysmin (M*/h).

Tabela 2
Srednica nominalna DN Kysmoa (M> /h) Kysmin (M> /h)

65 120 75

80 165 150

100 300 250

125 640 450

150 900 630

200 1850 1295
250 2940 2060
300 4250 2975
350 5190 3630
400 6890 4820
450 8820 6170
500 11010 7710
600 16115 11280
700 21930 15350
800 28690 20080

3.4 Maksymalna roznica cisnieh przy otwieraniu i zamykaniu armatury wynosi Ap = 1,6
MPa,

3.5 Armatura ma by¢ odporna na naprezenia eksploatacyjne wywotywane obcigzeniami
mechanicznymi (ciSnienie, naprezenia wewnetrzne i zewnetrzne, erozja, kawitacja)
oraz nie mechanicznym (temperatura, korozja), ktore obnizajg bezpieczenstwo
i niezawodnosc¢ oraz trwatos$¢ eksploatacyjng ,

3.6 Armatura ma by¢é odporna na zanieczyszczenia mechaniczne znajdujgce sie w
wodzie sieciowej (takie jak piasek, czy produkty korozji),




3.7 Armatura ma by¢ odporna na kawitacje i erozje

3.8 Armatura nie moze posiada¢ elementdw wymagajacych okresowej obstugi, tj.
elementow do smarowania czy doszczelniania, dostepnych jedynie po demontazu
armatury z rurociggu,

3.9 Armatura ma by¢ odporna na korozyjny charakter wody sieciowej. Sklad wody
sieciowej winien odpowiadaé normie PN85/C-04601.

4. Wymagania konstrukcyjne

Opis wymagan

4.1. Konstrukcja armatury musi gwarantowac bezpieczne warunki jej eksploatacii,

4.2. Przepustnica po zamknieciu dysku ma by¢ szczelna w obu kierunkach dziatajgcego
czynnika (ma by¢ dwukierunkowa)

4.3. Wskazane jest aby konstrukcja przepustnicy posiadata funkcje samocentrowania
dysku w gniezdzie przy zamykaniu przepustnicy

4.4. Przepustnica zaporowa ma rowniez spetnia¢ funkcje dtawigca

4.5. Mocowanie walu w korpusie powinno uwzglednia¢é zmiany temperatur
przeptywajgcego czynnika

4.6. Uszczelka przepustnicy ma mie¢ konstrukcje lamelowg, to znaczy ma by¢ ztozona z
kilku wspdlnie sprasowanych warstw (patrz punkt 6.5. Wymagania w zakresie
materiatdw), zamocowanych w korpusie lub (dysku) przepustnicy. Powierzchnie
uszczelniajgcg stanowig brzegi wszystkich pierscieni i obrzeze dysku (korpusu).

4,7. Armatura musi posiada¢ naped reczny z urzgdzeniem do po- Sredniego sterowania
poprzez samoblokujgcg sie przektadnie mechaniczng (i jako opcja dla kupujgcego,
by¢ rowniez przy- stosowana do instalacji sitownikéw elektrycznych),

4.8. Zamykanie armatury powinno nastepowaC poprzez obracanie urzgdzenia
zamykajgcego (kotko reczne, pokretto) w prawo,

4.9. Konstrukcja armatury musi pozwala¢ na sprawne otwieranie elementu odcinajgcego
(dysku) przy maksymalnej réznicy ci- $nien Ap = p, (MPa) = 1,6 MPa,

4.10. Uszkodzenie armatury lub jej napedu nie moze powodowaé nagtego zamkniecia lub
otwarcia elementu odcinajgcego,

4.11. Konstrukcja przepustnicy musi gwarantowa¢ mozliwosé wymiany uszczelki trzpienia
w trakcie eksploatacji armatury, bez koniecznosci demontazu urzgdzenia z
rurociggu,

4.12. Armatura musi byc¢ tak skonstruowana, by istniata mozliwos¢ naprawy lub wymiany
napedu bez demontazu jej z rurociggu,

4.13. Armatura ma by¢ wykonana bez dodatkowych elementéw odpowietrzajgcych,
odwadniajgcych oraz odcigzajgcych,

4.14. Wspbiczynniki oporu przeptywu Ks (m*/h) przy petnym otwarciu armatury zatgczono
w punkcie 3 niniejszej specyfikacji (Wymagania eksploatacyjne MPEC dla armatury
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przemystowej przeznaczonej do stosowania w m.s.c.),

4.15. Przepustnice muszg by¢ tak skonstruowane, by istniata mozliwos¢ ich montazu w
dowolnym miejscu sieci cieptowniczej, zarbwno w przewodach pionowych jak tez
poziomych,

5. Wymagania w zakresie szczelno $ci

Opis wymagan

5.1. Armatura poddana prébie hydraulicznej cieczg na wytrzymatosc i szczelnosc potgczen
kadtuba nie moze ulega¢ odksztatceniu lub deformacji oraz wykazywac jakichkolwiek
objawdéw nieszczelnoséci w postaci przeciekow lub plam na skutek zawilgocenia .
Préba ma by¢ wykonana w pozycji pototwartej elementu odcinajgcego. Test ma byé
prowadzony przez 15 minut wodg o temperaturze pokojowej i 0 cinieniu probnym pp,
=1,5p (M Pa) =2,4 (M Pa).

5.2. Proba szczelnosci zamkniecia ma by¢ przeprowadzona zmiennie z obu stron
armatury wodg o temperaturze pokojowej i 0 cisnieniu probnym py = 1,1 p, (MPa) =
1,76 (MPa) przez 15 minut z kazdej strony.

5.3. Wymagana klasa szczelnosci zamkniecia armatury A (wg PN- 92/M-74001) lub 1 (wg
DI N 3230, ISO 5208)

6. Wymagania w zakresie materiatow

Opis wymagan

6.1. Do wykonania elementow armatury bedgcych pod dziataniem cisnienia czynnika
roboczego dopuszczone mogg byc¢ tylko materialy posiadajgce swiadectwa jakosci
(atesty) potwierdzajgce zgodnos¢ ich witasnosci z wymogami odpowiednich norm i
dokumentacji konstrukcyjnej.

6.2. Wszystkie materiaty przeznaczone na :

- czesci obcigzone cisnieniowo - muszg posiada¢ Swiadectwa odbioru lub atesty
hutnicze (zawierajgce analize chemiczng i wlasciwosci wytrzymatosciowe),

- pozostate elementy - muszg posiada¢ swiadectwo po- twierdzenia zgodnosci ich
jakosci ze stosownymi normami lub specyfikacje wytwércy.

6.3. Trzpien napedowy, siedlisko oraz obrzeze dysku (w przypadku uszczelki
umieszczonej w Kkorpusie przepustnicy) muszg by¢é wykonane ze stali
austenitycznych .

6.4. Pierscienie wielowarstwowej uszczelki lamelowej muszg by¢ wykonane :
- ze stali austenitycznej
- lub ze stali austenitycznej i grafitu (pierscienie grafitowe sg utozone naprzemiennie
z pierscieniami ze stali nierdzewnej) -- lub ze stali austenitycznej i wiokna
syntetycznego (na przyktad widkna weglowego ze spoiwem nitrylowym, pierscienie
tworzywowe sg utozone naprzemiennie z pierscieniami ze stali nierdzewnej)




7. Wymagania w zakresie wykonania
7.1. Warunki wykonania oraz metody sprawdzenia poszczegolnych elementéw armatury

muszg by¢ zgodne z dokumentacjg konstrukcyjna,

7.2. Odlewy muszg by¢ wykonane zgodnie z odpowiednimi normami przedmiotowymi,

7.3. Proces spawania musi przebiegac oraz by¢ kontrolowany zgodnie z EN 288- 1 : 1992

7.4. Wszystkie spoiny o ile wystepujg powinny by¢ poddane ogledzinom zewnetrznym i
kontrolowane na catej diugosci radiograficznie.

7.5. Kontrola radiograficzna i ocena wynikéw musi by¢ zgodna ze Zbiorem wzorcowych
radiogramow spoin, wydanym przez International Institute of Welding (1IW).

7.6. Ksztatt i wymiary spoin o ile wystepujg muszg byé zgodne z wymaganiami

dokumentacji konstrukcyjne;.

7.7. Opis badan wraz z wymaganiami musi by¢ podany w dokumentacji konstrukcyjne;.
7.8. Chropowatos¢ powierzchni obrobionych i nieobrobionych musi by¢ zgodna z normami
przedmiotowymi oraz dokumentacjg techniczng armatury.

7.9. Wszystkie elementy armatury muszg by¢ dopuszczone do montazu po odebraniu
przez kontrole jakosci i stwierdzeniu zgodnosci z wymaganiami podanymi w

dokumentacji konstrukcyjnej, warunkach technicznych i normach.

7.10. Montaz armatury u producenta musi by¢ przeprowadzony zgodnie z dokumentacjg

konstrukcyjng / instrukcjg montazu.
7.11. Armatura ma by¢ wykonana w stanie wolnym od naprezen termicznych

7.12. Powierzchnia zewnetrzna armatury musi by¢ zabezpieczona przed korozjg poprzez

naniesienie powtok ochronnych, np. przez pomalowanie.

7.13. Na zewnatrz na korpusie armatury, dla mozliwosci petnej identyfikacji, muszg by¢

umieszczone metryczki, z nastepujgcymi danymi:

- gatunek materiatu, z jakiego wykonany jest korpus urzgdzenia, - znak

producenta, - numer kontraktu,
- numer urzadzenia, - data produkcji,
- typ armatury i Srednica nominalna DN,
- cisnienie nominalne PN lub dopuszczalne ci$nienie robocze
- max temperatura pracy,

- uprzywilejowany kierunek przeptywu (dysk dociskany do gniazda).



8. Wymagania w zakresie prob prowadzonych przez MPE  C u producenta
Kupujacy lub jego przedstawiciel bedg mieli prawo do uczestnictwa w probach

prowadzonych w fabryce u producenta, by upewni¢ sie, co do ich zgodnosci z
Wymaganiami technicznymi dla przepustnic zaporowych przeznaczonych do stosowania

w systemie cieptowniczym miasta Rzeszow

Proby w fabryce producenta majg obejmowac :
- sprawdzenie danych technicznych armatury i ich zgodnos$¢ z kontraktem
- kontrole wizualng urzgdzen - sprawdzenie dokumentow
- sprawdzenie wybranych urzgdzen na stanowisku kontrolnym (zgodnie z punktami
5.1.15.2.)

Jezeli w wyniku przeprowadzonych prob towar okaze sie niezgodny z wymaganiami,
kupujgcy moze go odrzucié¢, a dostawca dostarczy w jego miejsce inny towar, bgdz

dokona wszelkich niezbednych poprawek, by sprosta¢ wymaganiom technicznym.

9. Stosowane i powotane normy

9.1. DIN 3230 Technical conditions of delivery for valves, inquiry, order and specification
and qualification of welding procedures for fusion welding delivery

9.2. DIN 3339 Valves body materials
9.3. D1N 50049 Documents on material tests

9.4. EN 287-1:1992 Approval testing of welders - Fusion welding - Part 1: Steels
(odpowiednik PN-EN 287-1 :1994 Proby kwalifikacyjne spawaczy - Spawanie -
Arkusz 1: Stale)

9.5. EN 288-1 :1992 Specification and qualification ot welding procedures for fusion
welding - Part 1: General rules (PN-EN 288-1: 1994 Wymagania dotyczgce tech-
nologii spawania metali i jej uznawanie - Postanowienia ogolne dotyczgce spa-
wania)

9.6. ISO 2084 Pipeline flanges for generat use - Metric series - Mating dimensions;

9.7. ISO 4200 Plain end steel tubes, welded end seamless - General tables of di-
mensions and masses per unit length (PN-ISO 4200:1998 Rury stalowe bez szwu
I ze szwem o gtadkich koncach - Wymiary i masy na jednostke dtugosci)

9.8. ISO 5208 Industrial valves - Pressure testing of valves (odpowiednik PN-92/M- 74001
Armatura przemystowa - Ogoélne wymagania i badania)

9.9. ISO 5752 Metal valves for use in flanged pipe systems - Face-to-face and centre-to-
face dimensions

9.10. ISO 6761:1981 Steel tubes - Preparation of ends of tubes and fittings for welding
(PN-ISO 6761: 1996 Rury stalowe - Przygotowanie koncow rur i ksztattek do
spawania)

9.11. ISO 7005-1 Metallic flanges Part 1: Steel flanges (PN-ISO 75005-1:1996 Kotnierze
metalowe - Kotnierze stalowe)

9.12. ISO 7268 Pipe components - Definition of nominal pressure (odpowiednik PN- 89/H-
02650 Armatura i rurociggi - Cisnienia i temperatury)

9.13. ISO 9329-1 Seamless steel tubes for pressure purposes - Technical delivery
conditions - Part 1: Unalloyed steel with specified room temperature properties .



(odpowiednik PN-80/H-74219 Rury stalowe bez szwu walcowane na gorgco
0g06lnego zastosowania)

9.14. 1SO 9330-1 Welded steel tubes for pressure purposes - Technical delivery con-
ditions - Part 1. Unalloyed steel with specified room temperature properties (od-
powiednik PN-79/H-74244 Rury stalowe ze szwem przewodowe)

9. 15. PN-EN 736-1:1998 Armatura przemystowa - Terminologia - Definicje typéw ar-
matury

9.16. PN-EN 736-2:2001 Armatura przemystowa - Terminologia - Definicje elementéw
armatury,

9.17. PN-EN 736-3:2002 Armatura przemystowa - Terminologia - Definicje terminéw
ogolnych

9.18. PN-EN 593:2001 Armatura przemystowa — Przepustnice metalowe
9.19. PN-EN 1333:1988 Elementy rurociggow - Definicje i dobor PN
9.20. PN-EN ISO 6708:1988 Elementy rurociggéw - Definicja i dobér DN (wymiaru

nominalnego)

9.21. PN-83/M-74002 Armatura przemystowa - Znakowanie i rozpoznawcze malowanie
oraz normy zwigzane, jak rowniez dokumenty powotane w w/w. normach lub ich
odpowiedniki krajowe.

9.22. PN-92/M-34031 Rurociggi pary i wody gorgcej — Ogolne wymagania i badania



10. ZESTAWIENIE PODSTAWOWYCH WYMAGA N TECHNICZNYCH DLA
PRZEPUSTNIC

L.p. Dane dot. przepustnicy Zasilanie i Powrot
1 Temperatura pracy 150°C
2 Cisnienie pracy 1,6 lub 2,5MPa
Max. réznica cis. na zamknietym
3 dysku przy temperaturze 135°C 1.6 MPa
4 Czynnik woda gorgca wg. PN- tak
85/C-04601
5 Szczelnosc_przy cis. pracy w 100% (zero kropli )
obie strony
6 Aprobata techniczna tak
7 Produkt oznakowany CE tak
8 Kierunek przeptywu w obie strony
9 Rodz materiatu na korpus sta!|wo A216 WCB .(Wg'A.STM) , Stal
nierdzewna , staliwo nierdzewne
10 Rodz materiatu na wrzeciono stal nierdzewna
Dysk z pierscieniem
uszczelniajgcym dysku : -stal nierdzew. lub staliwo A216 WCB
11 -rodz materiatu na dysk (wg.ASTM)
-rodz mater. na pierscien -stal nierdzewna
uszczel.
lamelowe (lamele - austenityczna stal
12 Typ uszczelnienia szlachetna z wkladkami z grafitu )
zamontowane w gniezdzie korpusu lub dysku
Rodz materiatu pierscienia
13 mocujgcego uszczelnienie stal nierdzewna lub utwardzana
(w gniezdzie korpusu lub dysku)
14 Budowa wrzeciona jednoczesciowy wbudowany mimosrodowo
przekiadnia slimakowa z mozliwoscig
15 Naped reczny przystosow. do napedu elekir.
16 Typ przepustnicy
Preferowany typ powierzchni
uszczelniajgcych kotnierzy (z
17 L A tak
rowkami trojkgtnymi typ"rt"  wg.
PN-85/H-74307-6)
18 Uszczelnienie wrzeciona na gorze lub na dole i na gérze
19 Utozyskowanie wrzeciona na dole i na gérze
20 Materiat uszczelnienia trzpienia grafit lub PTFE
21 Dysk (tarcza) mocowana na potrojnego lub poczwdrnego

zasadzie mimosrodu




