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PROIECTARE REZERVOR PENTRU APA
P.S.l. SI PROIECTARE INEL DE RACIRE

ROENGG LA REZERVORUL R1 PENTRU TITEI L.. CONPET
DEPOZIT TAMPON INDEPENDENTA

1. GENERALITATI

1.1 Prevederile Caietului de Sarcini se aplica in cadrul proiectului ,,PROIECTARE REZERVOR
PENTRU APA P.S.I. SI PROIECTARE INEL DE RACIRE LA REZERVORUL R1 PENTRU TITEI -
DEPOZIT TAMPON INDEPENDENTA”.

1.2 Scopul acestui proiect este de a moderniza sistemul P.S.l din depozitul tampon Independenta.
Astfel se va monta un rezervor pentru apa P.S.l. si instalatia de racire aferenta rezervorului R1 pentru
titei, precum si traseul de conducte de legatura. La cererea beneficiarului, se va inlocui atat grupul de
pompare existent, cat si sistemul de stocare si dozare spuma stingere incendiu.

1.3  Executia si montarea conductelor trebuie realizate numai de catre firme specializate care dispun
de personal calificat si de mijloace tehnice corespunzatoare de executie si verificare. Acestea raspund de
alegerea corecta a procedeelor tehnologice de executie a produselor si lucrarilor, in conformitate cu
prezentele conditii tehnice.

1.4 Toate lucrarile privind montarea, instalarea si verificarea conductelor trebuie sa respecte
urmatoarele:

- Standard SR EN 13480-1:2003 - Conducte industriale metalice Partea 1 — Generalitati;

- Standard SR EN 13480-2:2003 - Conducte industriale metalice Partea 2 — Materiale;

- Standard SR EN 13480-4:2003 - Conducte industriale metalice Partea 4 - Execultje si instalare;

- Standard SR EN 13480-5:2003 - Conducte industriale metalice Partea 5 - Inspectie si instalare;

- H.G. nr. 300/2006 — Hotarare privind cerintele minime de securitate si sanatate pentru santierele
temporare sau mobile, modificata si completata prin H.G.601/2007;

- H.G. nr. 971/2006 — Cerinte minime pentru semnalizarea de securitate si sanatate la locul de
munca;

- Legea nr. 608/2001 privind evaluarea conformitatii produselor, completata prin H.G. 14/2006;

- Prescriptia tehnica PT C6-2010 — Conducte metalice sub presiune pentru fluide;

- Prescriptia tehnica PT C10-2010 — Conducte de abur si conducte de apa fierbinte;

- PED Directive 97/23/EC - DIRECTIVA 97/23/EC-PED: Echipamente sub presiune;

- Norme Generale de aparare impotriva incendiilor - aprobate cu Ordinul MAP nr. 163/2007,

- SR EN 10204-2005 Produse metalice — Tipuri de documente de inspecitie;

- SR EN 15614-1:2004 Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale metalice.
Verificarea procedurii de sudare;

- SR EN 287-1:2004 Calificarea sudorilor. Sudura prin topire. Partea 1- Oteluri;

- SR EN 1418-1999 Personal pentru sudare. Calificarea operatorilor sudori pentru sudarea electrica
prin presiune, pentru sudarea mecanizata si automata a materialelor metalice;

- ENISO 3059 - Examinari nedistructive. Examinarea cu lichide penetrante si cu pulberi magnetice.
Conditii de observare;

- EN ISO 5817 Sudare. imbinari sudate prin topire din otel, nichel, titan si aliajele acestora (cu
exceptia sudarii cu fascicul de electroni). Niveluri de calitate pentru imperfectiuni;

- EN ISO 9692-1 Sudare si procedee conexe. Recomandari pentru pregatirea imbinarii. Partea 1:
Sudare manuala cu arc electric cu electrod invelit, sudare cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu de
gaz protector, sudare cu gaze, sudare WIG si sudare cu radiatii a otelurilor;

- ENISO 13920 Sudare. Tolerante generale pentru constructii sudate. Dimensiuni pentru lungimi gi
unghiuri. Forme si pozitii;
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- EN ISO 15607 Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale metalice. Reguli
generale;

- EN ISO 15609-1 Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale metalice.
Specificatia procedurii de sudare. Partea 1: Sudare cu arc electric;

- EN ISO 15610 Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale metalice.
Calificarea bazata pe materiale consumabile incercate;

- EN ISO 15614 Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale metalice.
Verificarea procedurii de sudare;

- CR SO 15608 Sudare. Ghid pentru un sistem de grupe de materiale metalice;

- Hotararea Guvernului nr. 394/1995 privind obligatiile ce revin agentilor economici — persoane fizice
sau juridice — in comercializarea produselor de folosintd indelungata destinate consumatorilor, cu
modificarile si completarile prin H.G. 1219/2000;

- Hotararea Guvernului nr. 1022/2002 privind ,Produse si servicii care pot pune in pericol viata,
sanatatea, securitatea muncii si protectia mediului”;

- SR EN ISO 17637 Examinari nedistructive ale imbinarilor sudate. Examinare vizuala a imbinarilor
sudate prin topire;

- EN 1011-2 Sudare. Recomandari pentru sudarea materialelor metalice. Partea 2: Sudarea cu arc
electric a otelurilor feritice;

- SR EN ISO 23277 Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu lichide penetrante a
sudurilor. Niveluri de acceptare;

- SR EN ISO 17638 Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu pulberi magnetice;

- SR EN ISO 23278 Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu pulberi magnetice a
sudurilor. Niveluri de acceptare;

- EN 1418 Personal pentru sudare. Calificarea operatorilor sudori pentru sudarea electrica prin
presiune, pentru sudarea mecanizata si automata a materialelor metalice;

- EN 1708-1 Sudare. Detalii de baza ale imbinarilor sudate din otel. Partea 1: Componente supuse
la presiune.

2. CONDITII GENERALE

2.1 Conditia de baza pe care trebuie sa o satisfaca montarea, instalarea, exploatarea, repararea si
verificarea conductelor este asigurarea functionarii acestora fara defectiuni si fara pericol pe toata durata
prevazuta pentru utilizarea lor in conditiile tehnice prevazute in documentatia tehnica.

2.2 Utilizatorul raspunde de instalarea conductelor conform proiectelor de executie si de exploatarea
acestora in conformitate cu prevederile documentatiei tehnice de insofire. Utilizatorul va lua masurile
adecvate pentru reducerea riscurilor de producere a avariilor si accidentelor in perioada instalarii,
exploatarii si verificarii conductelor.

3. MATERIALE

3.1 La alegerea materialelor utilizate pentru confectionarea conductelor reparate s-au avut in vedere
urmatoarele:

- natura fluidului;

- actiunile corozive si/ sau abrazive ale fluidului vehiculat;
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- valorile solicitarilor mecanice si termice la care sunt supuse, in exploatare normala,
conductele;
- sudabilitatea.

3.2 Aprovizionarea elementelor de conducta se va face in conformitate cu cerintele din
centralizatorul de materiale, specificatiile de proiect si fisele de calitate.

3.3 Elementele de conducta aprovizionate vor respecta cerintele dimensionale de executie si
marcare mentionate in standardele si normativele de produse in vigoare.

3.4 Armaturile aferente conductelor incadrate conform PT C6-2010; PT C10-2010 in categoriile
LILII vor fi livrate cu marcaj CE insotite de declaratia de conformitate sub modul H - asigurarea totala a
calitatii.

3.5 Materialele si produsele trebuie sa fie insotite de certificate de inspectie care respecta
prevederile din proiectele de executie in conformitate cu SR EN10204-2005 - Tipuri de documente de
inspectie.

3.6 Este interzisa utilizarea materialelor pentru care nu exista certificate de inspectie.

3.7 Utilizarea de materiale in afara celor specificate n proiect se va face numai cu acordul scris al
proiectantului, care va stabili si conditiile de acceptare.

3.8 1n cazul divizarii materialelor se vor adopta si mentine proceduri corespunzatoare pentru
identificarea materialelor din care au fost executate partile componente ale echipamentului sub presiune
(de ex.: transferarea marcajului).

3.9 Beneficiarul are dreptul sa urmareasca si sa verifice executia semifabricatelor sau produselor la
unitatile producatoare in toate fazele de lucru.

De asemenea, beneficiarul poate:

- sa solicite toate documentele materialelor si semifabricatelor puse in opera care sunt legate
de calitatea lor;

- sa asiste la toate incercarile, verificarile si controalele interfazice sau finale;

- sa ceara repetarea anumitor verificari sau incercari atunci cand acestea sunt necesare, in
scopul asigurarii calitatii produsului finit.

3.10 In cazul in care exista dubii asupra calitatii unui material, beneficiarul poate face incercarile
necesare pentru confirmare prin unitafi atestate in acest scop.
3.11 Materialele procurate din import destinate elementelor de conducte vor fi insotite de

certificate de inspectie care sa ateste corespondenta cu cerintele tehnice mentionate in proiectul de
executie.

4. PREFABRICAREA, MONTAREA, INSPECTIA S| RECEPTIA CONDUCTELOR

Agentii economici autorizati de catre ISCIR-INSPECT IT sa execute aceste lucrari vor respecta
cerintele PT C6-2010, PT C10-2010.

4.1 Faze pregatitoare

a) Prefabricarea, montarea sau asamblarea conductelor se vor realiza pe baza procedurilor de lucru
intocmite de executant, cu respectarea standardului SR EN 13480-4.

b) Tnainte de inceperea executiei si a asamblarii conductelor, intreprinderea de montaj va efectua
urmatoarele operatii pregatitoare:
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¢ identificarea traseelor pe care vor fi montate conductele;

e masuratori asupra elementelor de constructie pentru a putea verifica respectarea datelor din
proiect (lungimi, pante, unghiuri, cote de nivel, etc.);

e masuratori referitoare la amplasamentul utilajelor si a coordonatelor reale ale racordurilor utilajelor.

c) Fiecare element de conducta sau prefabricat de conducta va fi verificat inainte de montaj, in ceea
ce priveste:

e dimensiunile date in norma de produs sau proiect;

e inscriptionarea calitatii materialului;

e inscriptionarea referitoare la suduri;

o defectele aparute ca urmare a transportului si depozitarii;

Se va urmari in mod special calitatea suprafetelor de etansare ale flanselor, inclusiv ale armaturilor;

e corespondenta cu documentatia de insotire ce atesta calitatea produsului;

e protectia anticoroziva.

d) Dimensiunile tronsoanelor prefabricate vor fi stabilite de catre intreprinderea de montaj in
conformitate cu gabaritul locului de munca, a mijloacelor de transport etc. La trasarea si taierea tablelor
sau tevilor se va avea grija ca marcajul calitatii sa fie vizibil si dupa terminarea montarii conductei.

e) Este interzisa montarea elementelor de conducta (coturi, flanse, armaturi, ramificatii etc.) care nu
sunt prevazute cu marcare de identificare a calitatji.

f) Executia conductelor va respecta cerintele PT C6-2010, PT C10-2010, iar repararea conductelor
poate fi facuta numai de catre unitati autorizate in acest scop. Cerinta de autorizare pentru reparare nu
se aplica producatorilor care repara conducte fabricate si montate de catre ei.

4.2 Trasarea, taierea, sanfrenarea

Toate elementele de conducta care implica operatii de taiere si/sau sanfrenare vor fi mai intai trasate.

Operatiile de taiere se vor executa prin procedee mecanice (aschiere, polizare, etc.) sau procedee
termice (taiere cu oxigen, cu jet de plasma, etc.).

Profilele sanfrenelor se vor executa, controla si vor fi in conformitate cu tehnologia de sudare
omologata.

4.3 Pregatirea pentru asamblare sau montaj

Toate elementele de conducta vor fi curatate Tnainte de asamblare.

Suprafetele de etansare ale flanselor vor fi curatate de grasimi sau murdarie fara a zgaria suprafata.

Armaturile vor fi supuse la probe hidraulice de presiune si etansare in conformitate cu prevederile
standardelor sau normelor de referinta.

Supapele de siguranta vor fi supuse unei incercari de verificare a presiunii de deschidere.

4.4  Asamblarea prin sudura a elementelor de conducta

a) Imbinarile sudate (nedemontabile) ale componentelor echipamentelor sub presiune, care contribuie
la rezistenta la presiune a echipamentului si a componentelor care sunt direct fixate pe acestea, trebuie
efectuate de personal calificat corespunzator in conformitate cu procedee de lucru adecvate.

b) Procedeele de sudare (WPS) vor fi elaborate in conformitate cu SR EN ISO 15614-1999 pe tipuri
de suduri si oteluri, pe baza unui procedeu de sudura omologat (WPQR).

c) Toate imbinarile sudate trebuie sa fie marcate astfel incat sa permita identificarea fara echivoc a
sudorilor executanti.

d) Toate sudurile, inclusiv sudurile de prindere temporare, trebuie executate de sudori sau operatori
de sudare autorizati conform SR EN 287-1.

e) Echipamentele de sudare trebuie sa fie de capacitatea si tipul adecvat pentru activitatea respectiva.
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f) Cand conductele sunt sudate deasupra solului spatiul de lucru in jurul conductei, la sudare, nu
trebuie sa fie mai mic de 0,4 m.

g) Operatia de sudare trebuie suspendata daca conditiile meteorologice, in opinia executantului si /
sau clientului, pot afecta negativ calitatea sudurii.

h) Capetele tevilor ce se sudeaza trebuie sanfrenate la dimensiunile specificate in WPS. Sanfrenarea
poate fi executata prin prelucrare mecanica (aschiere, polizare) sau taiere termica urmata de polizare.

i) Tevile nu trebuie migcate in timpul sudarii pana cand nu au fost terminate stratul de radacina cat si
stratul urmator.

i) Tn timpul depunerii primului strat de suduré rostul trebuie mentinut prin suduri de prindere daca se
specifica in WPS.

k) Legaturile de impamantare trebuie sa aiba o sectiune care sa elimine acumularea de curent si
trebuie fixate in conditii de siguranta pentru a evita arsurile.

I) Atunci cand se specifica in WPS si cand conditiile meteorologice o impun, teava trebuie preincalzita
Tnhainte de sudare, in conformitate cu o procedura documentata.

m) Zgura trebuie indepartata folosind scule de mana sau mecanice, inaintea depunerii unui nou strat
de sudura.

n) Daca se precizeaza in proiect sau in WPS, sudurile trebuie supuse unui tratament termic dupa
sudare (PWHT).

0) Produsele consumabile utilizate pentru sudarea partilor sub presiune si a atagsamentelor partilor sub
presiune vor fi corespunzatoare metalelor de baza, procedurilor de sudura si conditiilor de fabricatie.
Livrarea va fi insotita de documente de inspectie — Raport de incercare ,2.2” in conformitate cu SR EN
10204-2005.

4.5 Executia si montarea conductelor

a) Tevile laminate din oteluri nealiate si aliate vor corespunde in ceea ce priveste verificarea calitatii,
marcarea si livrarea, prevederilor:

- SR EN 10216-1, SR EN 10216-2, SR EN 10216-4 si SR EN 10204-2005;

- SR EN 10208;

- ASME B36.10; ASME B36.19M.

b) La livrare tevile trebuie sa fie marcate si insotite de certificate de inspectie emise de producator.
Certificatul de inspectie va fi de tip 3.2/3.1 conform SR EN 10204-2005.

c) Prezoanele, suruburile si piulitele se vor executa din oteluri conform:

- SR EN10269 (pentru clase SR EN);

- standarde ASTM specifice fiecarui tip de material (pentru clase ANSI).

Certificarea calitatii va fi conform SR EN 10204-2005. Semifabricatele se vor certifica prin certificate
de inspectie tip 3.2/3.1.

d) Materialele destinate pieselor forjate sau matritate se certifica prin certificat de inspectie tip 3.2 /
3.1 conform SR EN 10204-2005.

e) Elementele de conducta din otel turnat se vor realiza din marci de oteluri conform:

- SR EN 10213:2008, indeplinind conditiile tehnice de livrare (pentru clase SR EN);
- standardele ASTM specifice fiecarui tip de material, indeplinind conditiile tehnice de livrare
(pentru clase ANSI).
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f) Fiecare element de conducta sau subansamblu va fi verificat Thainte de montaj privind
dimensiunile, marcajul calitatii materialului, eventuale defecte aparute ca urmare a operatiilor de
manipulare - transport si starea protectiei anticorozive.

Suprafetele de etansare ale flanselor vor fi verificate inaintea asamblarii.

Legaturile cu flanse la pompe nu trebuie sa afecteze echipamentul datorita alinierii gresite. Pana la
cuplarea acestora flansele aferente vor fi prevazute cu capace protectoare sau contraflanse.

La imbinarile cu flange se va asigura paralelismul suprafetelor de etansare, astfel incat sa se poata
realiza o strangere uniforma a garniturii.

Aparatura de masura si control montata in flange pe liniile tehnologice va fi inlocuita cu ,mosoare” de
dimensiuni corespunzatoare in timpul executarii operatiilor de probe, spalari, etc.

naintea montarii, toate armaturile vor fi verificate si testate pe standul de proba in conformitate cu SR
EN 12266-1/2007, SR EN 12569 si prescriptiilor fabricantului. Montarea conductelor se va face in
conformitate cu proiectele de montaj si legaturi conducte.

Prezoanele imbinarilor cu flanse vor fi stranse astfel incat:

e sarealizeze eforturi uniforme in fiecare prezon;

e sa asigure etansarea imbinarii;

e sa nu genereze eforturi excesive in ansamblul imbinarii.

Curatirea interioara a conductelor se va face inainte de verificarea lor la presiune si etanseitate.

4.6 Tratamentul termic al imbinarilor sudate

Tratamentul termic al sudurilor va fi executat in conformitate cu o procedura scrisa (PWHT)
intocmita in conformitate cu SR EN 13480-4. Daca sunt necesare suduri suplimentare sau repararea
unor suduri dupa efectuarea tratamentului termic, acestea vor fi verificate nedistructiv dupa care se va
repeta tratamentul termic Th conformitate cu SR EN 13480-4 sau cu o procedurd alternativa aprobata. in
Dosarul Tehnic de Fabricatie vor fi incluse datele privind tratamentul termic sau diagrama de tratament,
indicandu-se diferentele care au aparut intre tratamentul termic prescris si cel realizat (felul, vitezele de
incalzire si racire, temperatura si durata de mentinere), buletinele de calibrare a termocuplelor utilizate
si rezultatele masuratorilor de duritate.

4.7 Verificarea imbinarilor sudate
a) Inspectiile si incercarile se vor efectua in conformitate cu SR EN 13480-5.

Examinarea exterioara a imbinarilor sudate se va face cu instrumente de masurat uzuale, cu
sabloane si cu ochiul liber.

b) Examinarea vizuala se va face in proportie de 100%. Specificatiile pentru procedurile VE
(examinare vizuala) trebuie sa defineasca cel putin urmatoarele:

e utilizarea observarii cu ochiul liber sau aparate de marit universale;

e starea suprafetei;

e metoda si instrumentul folosit;

e cerinte pentru iluminare;

e lista partilor ce trebuie examinate;

e ordinea de efectuare a examinarii;

e formatul raportului.
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Metoda de examinare vizuala va fi conform SR EN 970/1999 la nivel de calitate B, conform SR EN
25817.
c) Examinarile nedistructive precizate prin proiect sunt:

- examinarea cu lichide penetrante - PT;

- examinarea cu radiatii penetrante - RT.

d) Examinarea cu lichide penetrante PT se va efectua respectand cerintele SR EN 13480-5, conform
SR EN 571-1, nivel de acceptare 1 conform SR EN 1289 (sau cu standarde echivalente).

Volumul sudurilor controlate cu lichide penetrante va fi cel precizat in documentatia tehnica pentru
fiecare conducta in parte.

e) Examinarea cu radiatii penetrante

Examinarea cu radiatii penetrante RT a sudurilor se va face de preferinta cu raze X, respectand
cerintele SR EN 13480-5, metode conform SR EN 1435:2001, clasa B, nivel de acceptare 1, conform
SR EN 12517, cu respectarea masurile de siguranta in vigoare pentru manevrarea surselor de raze X si
gamma.

Volumul sudurilor controlate cu radiatii penetrante este precizat in documentatia tehnica de executje.

Specificatiile procedurilor radiografice trebuie sa defineasca cel putin datele mentionate in cap. 8.5.2
SR ISO 13487.

Pentru grosimi de perete mai mari de 8 mm., examinarea cu radiatii penetrante se poate inlocui cu
examinarea cu ultrasunete, metode conform SR EN 1714, clasa B, nivel de acceptare 1, conform SR
EN 1712.

f) Examinarile distructive se vor executa asupra epruvetelor prelevate din probele de verificare sau
direct din imbinarile sudate dupa cum urmeaza:

- incercarea la tractiune a imbinarilor sudate;
- incercarea la indoire;

- incercarea la incovoiere prin soc;

- analiza metalografica;

- masurarea duritatii.

4.8 Incercarea la presiune a conductelor
Intreprinderea constructoare va trebui sa prezinte, inainte de inceperea incercarii de presiune,
documentele de verificare a conductelor dupa montare.

incercarea la presiune hidraulica sau pneumatica se va efectua conform PT C6-2010, PT-C10-2010,
fluidul de proba fiind indicat in documentatia tehnica.

Fluidul de proba pentru incercarea de rezistenta hidraulica va fi de regula apa, iar temperatura
mediului ambiant nu va fi mai mica de 5 °C in timpul probei.

Valoarea presiunii de proba va fi cea indicata in proiectele de conducte.
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incercarea la presiune pneumatica se va face, de regula, cu aer, in trepte de presiune, iar valoarea
maxima a presiunii fiind cea mentionata in documentatia tehnica.

4.9 Vopsirea conductelor
Pregatirea conductelor in vederea vopsirii consta in curatirea suprafetei metalice exterioare de
rugina, tunder, grasimi sau orice material care poate diminua aderenta vopselei la suprafata metalului.

La operatia de vopsire se va {ine seama de instructiunile fabricantului de vopsea.

Verificarea calitatii lucrarilor se va face pe fiecare element metalic in parte (utilaje, conducta,
constructie metalica), pe faze de lucru si va urmari pregatirea suprafetelor pentru vopsire.

4.10 Izolarea termica a conductelor
Materialele pentru izolatii vor fi cele mentionate in documentatia proiectului de montaj si legaturi
conducte.

Executia si receptia lucrarilor de izolatii se vor face in conformitate cu normativele specifice.
Izolatjile se vor aplica numai dupa ce s-au efectuat toate incercarile si protecitiile anticorosive pentru
conducte.

5. VERIFICARI TEHNICE

Dupa finalizarea lucrarilor de reparare se efectueaza urmatoarele verificari tehnice:

verificarea documentatiei tehnice de reparare;
verificarea exterioara;
incercarea la presiune hidraulica;
verificarea dispozitivelor de siguranta;
incercarea de etangeitate.
Rezultatele verificarilor tehnice dupa reparare se consemneaza de catre inspectorul de specialitate
din cadrul ISCIR n procesul verbal de verificare tehnica.

®oo oW

Documentatia tehnica de reparare a conductei se ataseaza la cartea conductei.

Efectuarea lucrarilor de reparare se consemneaza in registrul de evidenta a lucrarilor de
montare/reparare conducte.

5.1 Tncercarea la presiune hidraulica

a) Incercarea la presiune hidraulica se efectueaza numai daca rezultatele verificarilor anterioare au
fost corespunzatoare.

b) incercarea la presiune hidraulica se executa inainte de izolarea exterioara a conductei.

c) Incercarea la presiune hidraulica se executa cu apa sau cu alt lichid neutru, la presiunea indicata
in documentatia tehnica. in cazul in care se foloseste alt fluid in locul apei acesta va indeplini
urmatoarele conditii:

- sa nu fie toxic;

- temperatura de aprindere a fluidului sa fie min. 60 °C;
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- temperatura fluidului sa fie cu 10 °C sub temperatura de fierbere la presiunea atmosferica si cu cel
putin 5 °C peste temperatura de solidificare.

Temperatura maxima a apei ca lichid de incercare nu trebuie sa depaseasca +50 °C, iar
temperatura minima nu trebuie sa fie mai mica decéat temperatura minima admisibila de lucru a
conductei, dar nu mai putin de +5 °C. Apa folosita pentru incercarea la presiune va fi curata, fara
suspensii mecanice si fara tendinta de depunere pe peretii conductelor. In cazul conductelor din otel
inoxidabil austenitic, continutul de halogeni va fi controlat si mai mic de 50 ppm.

d) Daca temperatura mediului ambiant, in timpul verificarii este mai mica decat temperatura minima
admisibila de lucru a conductei, presiunea in conducta se va mari pana la cel mult 20% din valoarea
presiunii maxime admisibile de lucru, mentinandu-se la aceasta valoare un timp suficient pentru ca
temperatura metalului conductei in orice punct sa devina cel putin egala cu temperatura minima
admisibila de lucru a conductei.

Tn acest scop fluidul de incercare va avea o anumitd temperatura stabilitd de unitatea care
efectueaza incercarea (montatoare, reparatoare sau detinatoare, dupa caz), astfel incat sa se evite
aparitia unor socuri termice periculoase in peretii conductei. Se vor lua masuri pentru evitarea
pericolului de inghetare a fluidului in conducta.

e) Presiunea in timpul testului va fi crescuta pana la aproximativ 50 % din valoarea presiunii de
incercare. Presiunea va fi crescuta in trepte de aproximativ 10 % pana la atingerea valorii presiunii de
incercare specificata in documentatia tehnica. Sistemul de conducte va fi mentinut la aceasta presiune
30 minute. Presiunea va fi apoi scazuta pana la valoarea presiunii maxime admisibile de lucru dupa
care se va face examinarea suprafetelor si a imbinarilor conductelor.

f) Tn timpul umplerii cu fluidul de incercare se vor lua masuri pentru eliminarea completa a aerului,
astfel incat sa nu se produca pungi de aer in interiorul conductei.

Debitul de alimentare cu fluid va fi astfel stabilit incat evacuarea aerului sa evite crearea unei
presiuni periculoase in conducta in timpul umplerii.

g) In timpul Tncercarii la presiunea hidraulica conducta va fi prevazuta cu un al doilea manometru de
control, in afara manometrului de incercare.

Clasa de precizie a manometrelor de control va avea valoarea cel mult 2,5. Manometrele vor fi astfel
alese incat valoarea presiunii de incercare sa se citeasca pe treimea mijlocie a scarii gradate.

Se recomanda ca sistemul de conducte supus ncercarii la presiunea hidraulica sa fie protejat la
suprapresiune de o supapa de siguranta mica si reglata la 1,1 ori presiunea de proba.

h) Este interzisa executarea oricaror lucrari, in vederea inlaturarii neetanseitatji, in timp ce conducta
se afla sub presiune.

i) Incercarea la presiune hidraulica se considera reusitd daca nu se constata:

- deformari plastice vizibile, fisuri sau crapaturi ale elementelor conductei;

- picaturi (lacrimari) sau scurgeri pe la imbinarile sudate, in materialul de baza sau la imbinarile
demontabile.

- scaderea presiunii indicate de manometru.

in cazul in care la incercarea la presiune hidraulica se vor constata defecte care depasesc criteriile
de acceptare prevazute, defectele se vor inlatura, dupa care verificarile respective vor fi repetate.

in scopul obtinerii unor rezultate concludente, atmosfera exterioara instalatiei va fi cat mai uscata
posibil pentru a se evita condensarea vaporilor de apa.

j) Dupa efectuarea incercarii la presiune hidraulica sunt interzise orice lucrari de sudare, deformari la
rece sau la cald la elementele conductei care lucreaza sub presiune. Dupa finalizarea verificarii
conductele se vor goli de apa si se vor usca cu aer.
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k) Tncercarea la presiunea hidraulica se poate Tnlocui cu o incercare de presiune pneumatica
efectuata cu aer sau alt gaz neutru, in cazuri justificate prin proiect, atunci cand:

- exista pericol de inghet;

- apa influenteaza si deterioreaza conducta;

- apa dauneaza ulterior procesului tehnologic;

- greutatea apei conduce la solutii neeconomice de dimensionare a conductei.

I) Valoarea presiunii de incercare va fi in conformitate cu documentatia de proiectare.

5.2 Incercarea la presiune pneumatica
Verificarea la presiune pneumatica se va efectua cu respectarea punctelor 5.1.c, 5.1.isi 5.2.c
precum si a urmatoarelor conditii:

a) Imbinarile sudate ale conductei vor fi verificate, inainte si dupa efectuarea incercarii in proportie de
100% prin metode nedistructive. Metoda de control va fi precizata in proiectul de executje.

b) Temperatura minima de verificare trebuie sa fie cel putin egala cu temperatura minima admisibila
de lucru a conductei;

c) Valoarea presiunii de verificare se va stabili conform documentatiei tehnice;

d) Presiunea de verificare va fi marita uniform si continuu pana la 50% din valoarea presiunii maxime
admisibile, dupa care marirea pana la presiunea de verificare se va face in trepte de cca 10% din valoarea
presiunii maxime admisibile pana la atingerea valorii presiunii de incercare.

e) Durata de mentinere a presiunii de verificare va fi stabilita prin documentatia tehnica, dar nu va fi
mai mica de 10 minute, dupa care va fi redusa la valoarea presiunii maxime admisibile de lucru.

f)  Examinarea suprafetelor conductei se va face numai dupa reducerea presiunii de verificare la
valoarea presiunii maxime admisibile de lucru.

g) In timpul verificarii la presiune se vor lua masuri pentru mentinerea unei temperaturi constante a
fluidului introdus Tn conducta, astfel incat presiunea sa nu varieze din cauza temperaturii fluidului.

h) Tn timpul verificarii la presiune pneumatica se vor lua masuri speciale de protectia muncii.

i) Tncercarea la presiune pneumatica se considera reusitd daca nu se constata:

- deformari plastice vizibile, fisuri sau crapaturi ale elementelor conductelor;

- neetanseitati la imbinarile sudate si demontabile, detectate cu ajutorul lichidelor spumante;

- nu se constata scaderea presiunii indicate de manometre.

5.3 incercarea pneumatica de etanseitate

a) Conductele care lucreaza cu fluide toxice, explozive sau inflamabile se supun si la o incercare
pneumatica de etanseitate.

Incercarea se efectueazéa cu aer, azot sau dupa caz, cu fluidul pentru care este construitd conducta.

Proba pneumatica de etanseitate se efectueaza inainte de punerea conductei in functiune si consta
in mentinerea presiunii de incercare in conducta timp de 30 minute si se considera reusita daca nu se
constata o scadere a presiunii si pierderi de fluid.

5.4 Reglarea sau verificarea reglarii dispozitivelor de siguranta

Cu ocazia verificarii la presiune se vor regla dispozitivele de siguranta, daca acestea sunt montate
pe conducta. In caz contrar sau daca verificarea la presiune nu se mai repeta, reglarea se poate face pe
un stand de incercare autorizat.
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Daca dispozitivele de siguranta au fost reglate si sigilate documentatia de insotire a acestora
(certificatul de verificare si reglare corespunzator) va fi atagata la cartea conductei.

5.5 Conditiile de efectuare a probei de rezistenta prezentate mai sus sunt limitative, ele trebuie sa fie
n conformitate cu instructiunile de proba, conform pct 5.6.

5.6 Conditiile de efectuare a probei de rezistenta trebuie stabilite prin instructiuni specifice intocmite
de catre detinator si avizata de RADTE si trebuie sa contina detalii complete ale conditiilor tehnice de
efectuare a incercarii precum si masurile de protectia muncii.

6. EXPLOATAREA CONDUCTELOR

Intreprinderea detinatoare este obligata s& ia toate méasurile in scopul functionarii sistemelor de
conducte in conditii de siguranta.

in acest sens, intreprinderea detinatoare are urmatoarele obligatii:

- satina la zi documentatia tehnica a conductelor sub presiune dupa orice interventie care implica
acest lucru;

- sa asigure exploatarea normala a conductelor in concordanta cu prevederile manualului de
operare a instalatiei precum si luarea de masuri in caz de avarii, intreruperi sau dereglari ale procesului
tehnologic;

- sa supuna conductele verificarilor tehnice periodice planificate si sa ia masurile necesare pentru
remedierea eventualelor defectiuni constatate;

- in timpul functionarii personalul de deservire va supraveghea dispozitivele de siguranta si
aparatura de masura si control ludnd masuri de inlocuire a celor defecte;

- se interzice efectuarea oricaror lucrari la conducte in timpul cand acestea se afla sub presiune;

- verificarea functionarii corespunzatoare a supapelor de siguranta se va face la intervale de timp
stabilite prin manualul de operare in prezenta organelor proprii de supraveghere tehnica a intreprinderii
detinatoare;

- este interzisa modificarea presiunii de declansare a dispozitivului de siguranta;

- este interzisa utilizarea conductelor pentru vehicularea altor produse decét cele pentru care au fost
proiectate.

Exploatarea conductelor va cuprinde, in principal, urmatoarele operatii:

- asigurarea functionarii conductelor la parametrii stabiliti prin proiect;

- supravegherea functionarii armaturilor (verificarea etanseitatii presetupelor, a capacului, precum si
a posibilitatii de manevra), a starii izolatiei, suporturilor, compensatorilor etc.; se verifica daca nu sunt
infiltratii de gaze Tn canale sau camine de vizitare.
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