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Typový technologický postup (vzor) 
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Typový technologický postup pre pripájanie pripojovacích plynovodov  ( plynových prípojok) na miestnych sieťach  do tlaku 4 bar (0,4 MPa) pre ( plast – plast, oceľ – oceľ, plast – oceľ)
TENTO TECHNOLOGICKÝ POSTUP JE PLATNÝ LEN PRE PRIPÁJANIE PRIPOJOVACÍCH PLYNOVODOV  ( PLYNOVÝCH PRÍPOJOK) NA MIESTNYCH SIETIACH DO TLAKU 4 BAR ! NIE JE MOŽNÉ HO POUŽIŤ PRI ŽIADNYCH INÝCH ČINNOSTIACH NA DISTRIBUČNEJ SIETI SPP- distribúcia a.s., NAPR: ODPOJOVÉ PRÁCE, PRELÔŽKY, SKRÁTENIA PRIPOJOVACÍCH PLYNOVODOV A POD.

PRE TAKÉTO ČINNOSTI JE POTREBNÉ SPRACOVAŤ A SCHVÁLIŤ SAMOSTATNÝ TECHNOLOGICKÝ POSTUP.
	lokalita realizácie prác

	Miestna distribučná sieť SPP -distribúcia a.s.



	
	Meno
	Podpis
	Dátum

	TP vypracoval
	
	
	

	WPS  vypracoval *;**;
( koordinátor zvárania , zváračský dozor dodávateľa)
	
	
	

	Schválil:.........................
dňa   01.07.2009     

............................................
     

Vedúci pracoviska, organizácie


            podpis

(Vedúci pracoviska, organizácie)
	
	
	


Za SPP-distribúcia, a.s.

	Schválil:
	Meno
	Podpis
	Dátum

	Stanovené postupy zvárania WPS (koordinátor zvárania, zváračský dozor prevádzkovateľa)
	*
	
	

	BOZP a PO 


	*
	
	

	Technik prevádzky


	*
	
	

	Vedúci oddelenia prevádzky
	*
	
	


   *;  
meno a podpis uviesť podľa zodpovednosti
  **;
podľa typu materiálu oceľ alebo plast
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1. personálne obsadenie pracovísk ,  prehlásenie o oboznámení 

Svojim podpisom potvrdzujem, že som bol oboznámený pracovníkom povereným vykonaním odbornej prípravy a poučenia s požiadavkami BOZP a obsahom tohto TP

	Pracovná skupina
	Meno
	Podpis
	Dátum

	Vedúci pracovnej skupiny (§ 18 vyhl. 508/2009)
	
	
	

	Pracovník NDT ( kvalifikácia v súlade s STN EN ISO 9712- UTT - meranie hrúbky stien ultrazvukom podľa STN EN 14127 ) *;**;
	
	
	

	Pracovník NDT ( kvalifikácia v súlade s STN EN ISO 9712- VT-2 – vizuálna kontrola zvarov *;**;
	
	
	

	Pracovník NDT s kvalifikáciou VT -ThP 2 podľa STN EN 13100-1. vizuálna kontrola zvarov termoplastov*;**;
	
	
	

	Zvárač1 PE/EPW-SK-............,

	
	
	

	Zvárač 2 Zvárač oceľ 111/....
	
	
	

	Zvárač oceľ 311/ ....................,
.......................,
	
	
	

	Zvárač 4
	
	
	

	Pracovník , izolatér
	
	
	

	Pomocný pracovník 
	
	
	

	
	
	
	

	Protipožiarna asistenčná hliadka
	Meno
	Podpis
	Dátum

	Člen hliadky
	
	
	

	Člen hliadky
	
	
	

	...
	
	
	


Poznámka  :Uvedení sú všetci pracovníci dodávateľa ,ktorí budú riadiť a realizovať práce v dobe platnosti technologického postupu 

Svojim podpisom potvrdzujem, že som oprávnený vykonávať požadovanú činnosť s platným oprávneným 
Použitie potrebného technického vybavenia k výkonu činnosti (vlastníctvo, nájom, vypožičanie ...)
	 Potrebné technické vybavenie

(požiadavka SPP – distribúcia, a.s.)
	Počet

(požiadavka SPP – distribúcia, a.s.)
	Názov a typ zariadenia
(vypisuje zhotoviteľ)
	Identifikácia (napr. výrobné číslo ...)

(vypisuje zhotoviteľ)

	Zváracie zariadenie + príslušenstvo na zváranie kysliko-acetylénovým plameňom
	1 ks
	
	

	Zváracie zariadenie + príslušenstvo na zváranie PE elektrofúziou
	1 ks
	
	

	 Zváracie zariadenie + príslušenstvo na zváranie elektrickým oblúkom
	1 ks
	
	

	Navŕtavacia súprava na navrtávanie potrubia pod tlakom bez úniku plynu cez navŕtavaciu armatúru
	1 ks
	
	

	Ultrazvukový prístroj na meranie zostatkovej hrúbky steny potrubí
	1 ks
	
	

	Prístroj na meranie koncentrácie plynu v montážnych jamách
	1 ks
	
	


Poznámka  :Podpísaní sú všetci pracovníci dodávateľa ,ktorí budú realizovať práce v dobe platnosti technologického postupu 

2. Dispečerské opatrenia
2.1 zabezpečenie odstávky odberateľov (termíny a varianty zásobovania)

V prípade potreby odstávky odberateľa- (ľov), je zhotoviteľ povinný zabezpečiť odstávku s písomným súhlasom odberateľa a súhlasom Prevádzkovateľ distribučnej siete.
2.2      menovitý zoznam koncových odberateľov kategórie MO, SO,  počet odberateľov kategórie domácnosť

V prípade odstávky odberateľov bude vypracovaný zoznam odberateľov spolu s ich súhlasom na odstávku, zoznam bude prílohou k vrchného listu typového TP a odovzdaný na príslušné oddelenie  prevádzky, technikovi technickej dokumentácie.
3. postup výkonu prác 

3.2 POKYN NA ZABEZPEČENIE OCHRANY PRED POŽIARMI PRI ČINNOSTIACH SO ZVÝŠENÝM NEBEZPEČENSTVOM VZNIKU POŽIARU
Schválením tohto technologického postupu prevádzkovateľom sa nižšie uvedený pokyn na zabezpečenie ochrany pred požiarmi pri činnostiach so zvýšeným nebezpečenstvom vzniku požiaru považuje za pokyn prevádzkovateľa v zmysle ust. § 3 vyhlášky Ministerstva vnútra SR č. 121/2002 Z.z. o požiarnej prevencii v znení neskorších predpisov. Zhotoviteľ sa zaväzuje tento pokyn dodržiavať a zabezpečiť, aby všetky činnosti, ktoré sú upravené týmto technologickým postupom, boli vykonávané v súlade s týmto pokynom.

Podmienky protipožiarnej bezpečnosti, za ktorých sa môže činnosť vykonávať:

· Všetky činnosti spojené so zvýšeným nebezpečenstvom požiaru sa môžu vykonávať len na základe tohto písomne spracovaného technologického postupu, v ktorom sú presne stanovené podmienky protipožiarnej bezpečnosti. 

· S týmto postupom musia byť preukázateľne oboznámené všetky  osoby, ktoré sa predmetnej činnosti zúčastňujú.

Zloženie a vybavenie protipožiarnych asistenčných hliadok:

· Zoznam členov protipožiarnej asistenčnej hliadky je uvedený v technologickom postupe.  Asistenčné hliadky sú vybavené motorovým vozidlom, mobilným telefónom a prenosnými, prípadne pojazdnými hasiacimi prístrojmi, lekárničkou a ďalším vybavením, ktoré je  uvedené v tomto technologickom postupe.

· Zabezpečenie prostriedkov na zdolávanie požiaru:

· Ako prostriedky na zdolávanie požiaru sa používajú ručné, prípadne pojazdné hasiace prístroje. Ich počet typy musia byť uvedené v tomto technologickom postupe. V špecifických prípadoch sa môžu použiť aj cisternové automobilové striekačky, prípadne iná technika, zabezpečená dodávateľsky.

· Osoby zodpovedné za plnenie jednotlivých opatrení a podmienok protipožiarnej bezpečnosti:

· Za plnenie jednotlivých opatrení  a podmienok protipožiarnej bezpečnosti zodpovedajú osoby uvedené v tomto technologickom postupe.

· Obsah a rozsah odbornej prípravy členov protipožiarnej asistenčnej hliadky na zabezpečenie predmetnej činnosti:

Odborná príprava osôb zaradených do protipožiarnych asistenčných hliadok sa skladá z teoretickej a praktickej časti.

Obsahom teoretickej časti je:

· charakter zabezpečovanej činnosti,

· oboznámenie sa s pokynmi vydanými štatutárnym orgánom právnickej osoby,

· opatrenia pri činnostiach so zvýšeným nebezpečenstvom vzniku požiaru,

· oboznámenie sa s úlohami protipožiarnej asistenčnej  hliadky,

· požiarne nebezpečenstvo charakteristické pre činnosti so zvýšeným nebezpečenstvom vzniku požiaru,

· požiarne nebezpečenstvo pracoviska,

· dokumentácia právnickej osoby o ochrane pred požiarmi,

· spôsob vyhlásenia požiarneho poplachu a privolania pomoci.

Obsah praktickej časti tvorí:

· oboznámenie sa s rozmiestnením a použitím hasiacich prístrojov, oboznámenie sa s rozmiestnením a použitím hasiacich zariadení a spojovacích prostriedkov, zariadení na zabránenie šírenia požiaru, spôsobom a cestami evakuácie a súčinnosti s hasičskými jednotkami.

Časový rozsah odbornej prípravy je 2x 50 min.

Obsah a rozsah školenia o podmienkach protipožiarnej bezpečnosti osôb, ktoré sa podieľajú na činnosti

1. Osoba poverená riadením prác preukázateľne oboznámi v potrebnom rozsahu s technologickým postupom všetky osoby, ktoré budú práce vykonávať, zabezpečovať a kontrolovať ako aj osoby, ktoré sa budú s jeho vedomím zdržiavať na pracovisku.

2. Ďalej oboznámi všetky osoby, ktoré budú práce vykonávať, zabezpečovať a kontrolovať ako aj osoby, ktoré sa budú s jeho vedomím zdržiavať na pracovisku:

a) s povinnosťami pri spozorovaní požiaru, spôsobom a miestom ohlásenia požiaru, spôsobom vyhlásenia požiarneho poplachu, povinnosťami pri vyhlásení požiarneho poplachu,

b) akým spôsobom majú prispieť k zdolávaniu požiaru,

c) s miestom, adresou a číslom telefónu ohlasovne požiarov a hasičských jednotiek a ďalšie čísla liniek tiesňového volania.

3. Osoby vykonávajúce zváračské práce sa riadia ustanoveniami, všeobecne záväzných právnych predpisov, STN a TPP (Technické pravidlo plyn) a preukazujú sa platným oprávnením.

4. Školenie o podmienkach protipožiarnej bezpečnosti osôb, ktoré sa podieľajú na činnosti vykonajú zamestnanci poverení riadením prác s prihliadnutím podľa rozsahu prác, minimálne však v trvaní 30 min.

5. Spôsob a časový rozsah vykonávania kontroly dodržiavania podmienok protipožiarnej bezpečnosti určených pre jednotlivé činnosti.
Kontrolu vykonávania dodržiavania podmienok protipožiarnej bezpečnosti pri činnostiach so zvýšeným nebezpečenstvom vzniku požiaru sa vykonáva fyzickým dohľadom. Zodpovedná osoba uvedená v technologickom postupe vykonáva kontrolu minimálne dva krát, a to  pred začatím činnosti a druhý raz po jej ukončení.

V prípade, že súčasťou činnosti so zvýšeným nebezpečenstvom vzniku požiaru na technologických objektoch je  zváranie (vrátane  tepelného delenia a s ďalších spôsobov spracúvania kovov, pri ktorých sa používa zváracie zariadenie), je potrebné okrem „Pokynu na zabezpečenie ochrany pred požiarmi“ spracovať „Písomné povolenie na zváranie“. Písomné povolenie na zváranie vydáva  a za nariadené opatrenia zodpovedá zodpovedná osoba dodávateľa.
Pokyn na začatie práce so zvýšeným nebezpečenstvom vzniku požiaru alebo výbuchu môže riadiaci pracovník vydať až po vydaní platného písomného povolenia podľa § 5, písm. b, vyhl. MVSR č. 121/2002 Z. z. v znení neskorších predpisov, o požiarnej prevencii a po splnení všetkých podmienok určených v povolení a v tomto technologickom postupe 

Opatrenia pri činnostiach spojených so zváraním na miestach s možnosťou vzniku požiaru:

· zabezpečiť, aby zváranie vykonávali len osoby, ktoré majú platné oprávnenie,

· vydať písomné povolenie na zváranie pred jeho začatím a určiť podmienky  presne určenými podmienkami z hľadiska protipožiarnej bezpečnosti, po ktorých splnení možno túto činnosť vykonávať,

· kontrolovať miesto zvárania a priľahlé priestory v priebehu zvárania, pri jeho prerušení a po skončení zvárania po nevyhnutný čas, najmenej však 1 hodinu,

· zabezpečiť po skončení činnosti alebo pracovnej zmeny odloženie zváracieho zariadenia s príslušenstvom z miesta zvárania na určené miesto a vykonanie potrebných opatrení proti jeho neoprávnenému použitiu,

· zabezpečiť, aby rozvody elektrickej energie káblami alebo plynu hadicami boli uložené tak, aby nedošlo k ich mechanickému, tepelnému alebo k inému poškodeniu a aby nevytvárali prekážku v prístupových priestoroch v okolí zariadenia a pri úniku osôb,

· zabezpečiť čistotu, pevnosť, tesnosť a neporušenosť pripojení vonkajších prívodov k zváracím zariadeniam a ich ochranu pred mastnotou a agresívnymi látkami, ktoré by ich mohli poškodiť,

· poškodené prívody odstaviť bez zbytočného odkladu z používania a zabezpečiť ich výmenu,

· zabezpečiť pri skladovaní, preprave a manipulácii s horľavými plynmi a horenie podporujúcimi plynmi dodržiavanie požiadaviek podľa osobitného predpisu,

· zabezpečiť potrebné množstvo vhodných druhov hasiacich prostriedkov, prípadne spojovacie prostriedky a iné vecné prostriedky ochrany pred požiarmi,

· zabezpečiť ochranu osôb a okolia pred vznikom požiaru od nebezpečných účinkov zvárania prenosnými zástenami alebo závesmi z nehorľavého alebo neľahko horľavého materiálu.

3.3 zabezpečenie pracoviska a požiadavky na výkon Činnost a na OOPP pri výkone činnosti

3.3.1 Pracovisko musí byť vybavené prostriedkami na poskytovanie prvej pomoci, vedúci prepojovacích prác musí mať možnosť privolania rýchlej záchrannej zdravotnej služby a hasičskej jednotky.

3.3.2 Pracovisko musí byť vybavené potrebným počtom prenosných hasiacich prístrojov vhodného druhu tak, ako je to uvedené v Povolení na vykonanie činnosti.

3.3.3 Pracovníci, ktorí sa zúčastňujú prác musia byť vybavení predpísanými osobnými ochrannými pracovnými prostriedkami v zmysle NV SR č. 395/2006 Z. z. o minimálnych požiadavkách na  poskytovanie osobných ochranných pracovných prostriedkov a sú ich povinní ich používať.

3.3.4 Všetci pracovníci zúčastňujúci sa na prácach v rozsahu podľa § 18 odst.1 vyhlášky 508/2009 MPSV a R a musia spĺňať požiadavky na odbornú spôsobilosť určenú Vyhl. MPSV a R č.508/2009 Z. z. v §15  a musia mať na túto činnosť osvedčenie vydané oprávnenou právnickou osobou. Vyhradené technické zariadenie, ktoré nie je uvedené v §18 odsek 1,  vyhlášky môže opravovať, rekonštruovať a montovať do funkčného celku na mieste jeho budúcej prevádzky osoba na opravu, ktorá má písomný doklad o overení odborných vedomostí vyhotovený revíznym technikom v rozsahu pre plynové zariadenie Bg1,g2;g3; a Bf. To sa nevzťahuje na vyhradené technické zariadenie elektrické.

3.4 Podmienky a Postupy vykonávania prác. Spôsob, časový rozsah vykonávania kontroly dodržiavania podmienok protipožiarnej bezpečnosti určených pre jednotlivé činnosti.

3.4.1 Pracovník zodpovedný za vykonanie prác musí pred ich začatím osobne prezrieť pracovisko a presvedčiť sa, či boli vykonané všetky opatrenia na zaistenie bezpečnosti práce a požiarnej ochrany uvedené v technologickom postupe .

3.4.2 Ak práce nie je možné ukončiť, musia sa vykonať všetky nevyhnutné opatrenia, ktoré do ďalšieho pokračovania prác zaistia úplnú bezpečnosť plynárenského zariadenia a pracoviska.

3.4.3 Pri montážnych prácach dodržať požiadavky vyhlášky č.147/2013 Z.z., ktorou sa ustanovujú podrobnosti na zaistenie bezpečnosti a ochrany zdravia pri stavebných prácach a prácach s nimi súvisiacich a podrobnosti o odbornej spôsobilosti na výkon niektorých pracovných činnosti

3.4.4 Zváračské práce môžu vykonávať len osoby , ktoré majú na túto činnosť platný certifikát podľa príslušnej metódy zvárania  vydaný v súlade STN EN ISO 9606-1 a podmienkami čl..10.2 STN EN 12732 pre oceľ, resp. podľa normy STN EN 13067 a TPP 927 01 pre materiál PE
3.4.5 Všetky druhy a typy zvarových spojov musia byť realizované podľa stanoveného postupu zvárania -WPS, vypracovaného koordinátorom zvárania zhotoviteľa na základe overeného postupu zvárania WPQR a odsúhlasené zváračským dozorom prevádzkovateľa
3.4.6 Pre materiál PE je nutné mať vypracované typové stanovené postupy zvárania -WPS pre spôsoby zvárania  tvarovky elektrofúziou  (D20 a viac), zváranie elektrofúziou – sedlo (D40 a viac) špecialistom pracovníkom dodávateľa s kvalifikáciou „technológ zvárania plastov“ overené podľa TPP 921 01 a EN 12007-2. Navarenie  PE tvaroviek  sa riadi príslušnými  kvalifikovanými postupmi zvárania a podľa pokynov ich výrobcu
3.4.7 Všetky stanovené postupy zvárania (WPS- oceľ) sú vypracované kvalifikovaným koordinátorom zvárania , zváračským dozorom dodávateľa napr. podľa normy STN EN 15609-1 a overených kvalifikovaných postupov WPQR  napr. podľa STN EN ISO 15614-1 schválené, opatrené pečiatkou a podpisom zváračského dozoru prevádzkovateľa plynovodu.  

3.4.8 Kópie overených postupov zvárania dodávateľa WPQR archivuje zváračský dozor  prevádzkovateľa

3.4.9 Typové WPS  na PE sú spracované pracovníkom dodávateľa s kvalifikáciou technológ zvárania plastov schválené, opatrené pečiatkou a podpisom zváračského dozoru prevádzkovateľa plynovodu s tou istou kvalifikáciou

3.4.10 Koordináciou a kontrolou zváračských prác na stavbe plynovej prípojky je poverený pracovník dozoru nad zváraním dodávateľa s kvalifikáciou a zodpovednosťou v súlade s STN EN ISO 14731 a STN EN 12732 podľa kapitoly 4, tabuľky 2, ktorá stanovuje požiadavky podľa na kategóriu kvality B pre plynovody do 0,5 MPa (5 bar) resp. pracovník s kvalifikáciou technológ zvárania plastov pre materiál PE

3.4.11 Za schválený postup zvárania prevádzkovateľom sa považuje stanovený postup zvárania WPS zhotoviteľa zváračských prác, podpísaný oprávneným koordinátorom zvárania zhotoviteľa, opatrený podpisom a pečiatkou zváračského dozoru prevádzkovateľa .

3.4.12 Zváračské práca a delenie plynovodu rezaním, zváranie na oceľových potrubiach elektrickým oblúkom, resp. plameňom na potrubí pod tlakom a zváranie PE potrubia sa môže vykonávať len pri vykonaní týchto prísnych bezpečnostných opatrení a za kombinácie týchto podmienok a opatrení:
· zváračské práce pri montáži prípojky sú vykonávané na potrubí bez plynu, na potrubí s vytvorenou inertnou atmosférou s napusteným dusíkom alebo argónom alebo na potrubí, ktoré bolo prevetrané, napr. ventilátorom

· zváračské práce pod takom plynu na oceľových potrubiach sa môžu vykonávať len v súlade s podmienkami a požiadavkami STN EN12732

· práce na potrubí pod tlakom plynu s využitím ochranného pretlaku od 0,3 &kPa do 3 kPa, zváranie, rezanie, sa môžu vykonávať len so súhlasom prevádzkovateľa plynovodu a za jeho vopred určených podmienok vychádzajúc z prevádzkových podmienok.(prevádzkový tlak -OP, dimenzie potrubia  -DN a veľkosti rezaných otvorov)
· práce na potrubí pod tlakom je možné vykonávať len po zabezpečení miesta zvaru alebo rezu pred možným vznikom alebo výronom výbušnej zmesi

· pracovný priestor musí umožňovať dostatočný prístup na pracovisko, aby poskytol bezpečné okolie a umožnil dôkladné zhotovenie a skúšanie zvarového spoja

· výkopy a montážne jamy musia byť počas zváračských prác udržiavané bez vody.

· zvarové spoje, predovšetkým prepojovacie zvary, musia byť usporiadané a navrhnuté tak, aby vyhovovali navrhnutému spôsobu zvárania a skúšania. Zvlášť dôležité je umiestnenie prepojovacích zvarov
· úprava zvarových plôch musí spĺňať požiadavky príslušných noriem a schválených stanovených postupov zvárania WPS.

· rezy segmentov so sklonom (na zmenu smeru plynovodu, prípojky) sú povolené max do 7,5° (tangenty do 15°)

 Poznámka: Platí pre  plynovody a systémy v kategórii požiadaviek na kvalitu „B“ podľa STN EN 12732. do tlaku 0,5 MPa ( 5 bar)
· v oblastiach s pohybmi pôdy a na mostných konštrukciách, premosteniach sa nesmú použiť na zmenu smeru prípojky segmentové rezy.

· zváranie a navrtávanie plynovodu pod prevádzkovým tlakom sa môže vykonávať iba po dostatočnom  preskúmaní a vyhodnotení, aby sa zaistila bezpečnosť prevádzky a správne mechanické vlastnosti zvarov. 

· navarenie tvaroviek ,hrdiel, sediel a odbočkových T- kusov sa riadi príslušnými schváleným postupmi zvárania odbočkových hrdiel za prevádzky potrubia na vopred určených miestach a v súlade s požiadavkami  výrobcov tvaroviek a ich určenými postupmi

· každý zvar zvárača musí byť označený. Značka zvaru na potrubí oceľ sa vyrazí v hornej časti potrubia v smere prúdenia plynu, vo vzdialenosti 50 mm. Hĺbka vtlačenia raznice nesmie byť hlbšia ako 0,5 mm. 
· zvary na PE rúrach a tvarovkách sú označené popisom nezmazateľnou fixkou v súlade s príslušnými normami a TPP, tak aby bola zabezpečená identifikovateľnosť zvaru a súlad z výstupu , protokolov zváracieho zariadenia

3.4.13 Chránička sa používa na ochranu priestoru, v ktorom by pri úniku plynu z potrubia mohlo dôjsť k nebezpečnej situácii a na ochranu potrubia prípojky pred účinkami vonkajších síl pôsobiacich na plynové potrubie. Chránička prípojky sa navrhuje napr. podľa TPP 702 01a TPP 702 02.

3.4.14 Ochrannú rúru možno použiť na zvýšenie ochrany potrubia prípojky, napr. pred vonkajšími silami, pri znížení krytia, pri križovaní potrubia s inými sieťami (okrem kanalizácie, kolektorov, dutých priestorov), pred mechanickým poškodením 15). Odporúča sa, aby ochranná rúra presahovala miesto, priestor, v ktorom sa potrubie chráni, 1 m na obidve strany

3.4.15 Materiál chráničky a ochrannej rúry sa volí z materiálu zodpovedajúceho životnosti potrubia prípojky, spravidla je z toho istého materiálu ako potrubie.

3.4.16 Pri použití chráničky z ocele má byť rúra chránená z vonkajšej strany proti korózii izoláciou, napr. ako potrubie.

3.4.17 Ak sa chránička z ocele alebo PE spája z dvoch a viacerých kusov, spoje sa urobia zváraním (zvary, spoje podľa druhu materiálu) a musia byť tesné. Miesta zvarov na potrubí z ocele sa doizolujú vhodnou izoláciou do zeme

3.4.18 Chránička musí byť utesnená gumovými manžetami proti vnikaniu vody
               a nečistôt.
3.4.19 Na kontrolu tesnosti potrubia v chráničke sa umiestni na konci čuchačka

3.4.20 Dĺžka chráničky sa volí tak, aby presahovala okraje križovaných vedení 1 m na oboch stranách.

3.4.21 V prípade potreby krátkeho predĺženia existujúceho plynovodu, prepojenia nového a existujúceho systému, prípojky zhotovenej z PE, na ktorej sa akceptujú max. 4 zvarové spoje(v mieste napojenia elektrotvarovkou a ukončené prechodkou so závitom a uzáverom), postačuje vykonať skúšku tesnosti spojov prevádzkovým tlakom plynu.
3.4.22 Prevádzkovateľ plynovodu a ním určení pracovníci môžu vykonávať kontroly zemných prác, montážnych prác a zváračských prác a ďalších činnosti súvisiacich s výstavbou plynovej prípojky. Kontroly zváračských prác vykonáva len zváračský dozor prevádzkovateľa. Prevádzkovateľ a zváračský dozor prevádzkovateľa majú pri  náhodnej kontrole a dohľade právomoc zastaviť prace pri nedodržiavaní technologického postupu, WPS, postupov NDT a zásad bezpečnosti prace a požiarnej ochrany do vyriešenia nezhody , resp. dosiahnutia zhody.

3.4.23 Jeden výtlačok tohto technologického postupu musí byť počas trvania prác uložený na pracovisku a kedykoľvek možno doň nahliadnuť.
3.4.24 Na pracovisku sa musia dodržiavať ustanovenia  právnych predpisov a technických noriem, najmä
· zákona č. 251/2012 Z. z. o energetike a o zmene niektorých zákonov v znení neskorších predpisov;

· zákona č. 124/2006 Z. z. o bezpečnosti a ochrane zdravia pri práci a o zmene a doplnení niektorých zákonov v znení neskorších predpisov;

· zákona č. 79/2015Z. z. o odpadoch a o zmene a doplnení niektorých zákonov v znení neskorších predpisov;

· zákona č. 314/2001 Z. z. o ochrane pred požiarmi v znení neskorších predpisov

· zákona č. 543/2002 Z. z. o ochrane prírody a krajiny v znení neskorších predpisov;

· vyhlášky MPSVaR SR č. 508/2009 Z. z. ktorou sa ustanovujú podrobnosti na zaistenie bezpečnosti a ochrany zdravia pri práci s technickými zariadeniami tlakovými, zdvíhacími, elektrickými a plynovými a ktorou sa ustanovujú technické zariadenia, ktoré sa považujú za vyhradené technické zariadenia

· vyhlášky č.147/2013 Z.z., ktorou sa ustanovujú podrobnosti na zaistenie bezpečnosti a ochrany zdravia pri stavebných prácach a prácach s nimi súvisiacich a podrobnosti o odbornej spôsobilosti na výkon niektorých pracovných činnosti
· vyhlášky MV SR č. 121/2002 Z. z. o požiarnej prevencii v znení neskorších predpisov;

· nariadenia vlády SR č. 387/2006 Z. z. o požiadavkách na zaistenie bezpečnostného a zdravotného označenia pri práci;

· nariadenia vlády SR č. 393/2006 o minimálnych požiadavkách na zaistenie bezpečnosti a ochrany zdravia pri práci vo výbušnom prostredí

· nariadenia vlády č. 396/2006 Z. z. o minimálnych bezpečnostných a zdravotných požiadavkách na stavenisko

· vyhlášky 99/2016 Z. z Ministerstva zdravotníctva Slovenskej republiky o podrobnostiach o ochrane zdravia pred záťažou teplom a chladom pri práci;

· normy STN 73 3050 – Zemné práce – Všeobecné ustanovenia

·  normy STN 73 6005 Priestorová úprava vedení technického vybavenia

·  normy STN 73 6006 :Označovanie podzemných vedení výstražnými fóliami

· platnej smernice SPP-D „Pravidlá pre prevádzku a údržbu plynárenských zariadení SPP – distribúcie, a.s.“
· platnej smernice SPP-D „Riadenie zváračskej činnosti v SPP – distribúcia, a.s.“ 

· normy STN 050600 Zváranie. Bezpečnostné ustanovenia pre zváranie kovov. Projektovanie a príprava pracovísk,

· normy STN 050601 Zváranie. Bezpečnostné ustanovenia pre zváranie kovov. Prevádzka,

· normy STN 05610 Zváranie. Bezpečnostné ustanovenia pre plameňové zváranie kovov a rezanie kovov,

· normy STN (ISO 9606-1: Kvalifikačné skúšky zváračov. Tavné zváranie. Časť 1: Ocele (ISO 9606-1:2012 vrátane Cor 1:2012)
·  normy STN EN 13 067. Predpisy pre základné skúšky zváračov plastov 

· normy STN EN 12007-1 Plynárenská infraštruktúra. Plynovody na maximálny prevádzkový tlak do 16 barov vrátane05 0630 Zváranie. Bezpečnostné ustanovenia pre oblúkové zváranie,

· normy STN EN 12007-2 Plynárenská infraštruktúra. Plynovody na maximálny prevádzkový tlak do 16 barov vrátane. Časť 2: Špecifické požiadavky na prevádzku plynovodov z polyetylénu (MOP do 10 barov vrátane)

· normy STN EN 12007-3 Systémy zásobovania plynom. Plynovody na maximálny prevádzkový tlak do 16 bar vrátane. Časť 3: Špecifické odporúčania na prevádzku plynovodov z ocele 

·  normy STN EN 12007-4  Systémy zásobovania plynom. Plynovody na maximálny prevádzkový tlak do 16 bar vrátane. Časť 4: Špecifické odporúčania na rekonštrukcie

· normy STN EN 12732: 2014 Systémy zásobovania plynom. Zváranie oceľových potrubí. Funkčné požiadavky (38 6412)

·  normy STN EN 12327: 20131Systémy zásobovania plynom. Tlakové skúšky, uvedenie do prevádzky a odstavenie z prevádzky. Požiadavky na prevádzku

· normy STN  EN 12279 Systémy zásobovania plynom. Regulačné zariadenia na prípojkách. Požiadavky na prevádzku.

· normy STN EN 1775 Zásobovanie plynom. Plynovody na zásobovanie budov. Maximálny prevádzkový tlak menší alebo rovný 5 bar. Odporúčania na prevádzku

· normy STN EN ISO 3183 Naftový a plynárenský priemysel. Oceľové rúry na potrubné dopravné systémy (ISO 3183: 2012)
· normy STN EN 1555-1 Potrubné systémy z plastov na zásobovanie plynnými palivami. Polyetylén (PE). Časť 1: Všeobecne

· normy STN EN 1555-2 Plastové potrubné systémy na zásobovanie plynnými palivami. Polyetylén (PE). Časť 2: Rúry

· normy STN EN 1555-3 Potrubné systémy z plastov na zásobovanie plynnými palivami. Polyetylén (PE). Časť 3: Tvarovky (Konsolidovaný text)

· normy STN EN 1555-4 Potrubné systémy z plastov na zásobovanie plynnými palivami. Polyetylén (PE). Časť 4: Armatúry

· normy STN EN 1555-4Potrubné systémy z plastov na zásobovanie plynnými palivami. Polyetylén (PE). Časť 5: Vhodnosť systému na daný účel

· normy STN EN 16296 Chyby zvarových spojov termoplastov. Úrovne kvality

· normy STN EN 14728 Chyby zvarových spojov termoplastov. Klasifikácia
·  TPP 702 01 Plynovody a prípojky z polyetylénu

· TPP 702 02 Plynovody a prípojky z ocele

· TPP 702 12 Domové prípojky z ocele a PE

· TPP 702 04 Opravy plynovodov s prevádzkovým tlakom do 400 kPa

· TPP 702 51 Prechodová spojka medzi kovovým a plastovým potrubím

· TPP 916 01Prevádzka a údržba plynárenských zariadení. Všeobecné zásady.

· TPP 927 01 Kvalifikácia zváračov pre zváranie plynovodov a prípojok y polyetylénu

· TPP 923 01 Kvalifikačné kritériá pre organizácie na výstavbu plynovodov

· TPP 904 01 Označovanie plynárenských zariadení
· TPP 906 01 Regulačné zostavy pre uličné plynovody

· TPP 921 01 Tvorba WPS a rozsahy WPQR pre zváranie termoplastov v plynárenstve

· TPP 702 15 Čuchačky na plynovody a prípojky

· TPP 935 02 Zásady umiestňovania hlavného uzáveru plynu

· TPP 704 01 Odberné plynové zariadenia na zemný plyn v budovách
· TPP 921 01 Tvorba WPS a rozsahy WPQR pre zváranie termoplastov v plynárenstve
3.2 Zemné práce 
  Technologický postup zemných prác ( ak  nie je totožný dodávateľ na realizáciu pripojenia s dodávateľom zemných prác, zhotoviteľ doloží  štatutárnym zástupcom   dodávateľa zemných prác potvrdené tlačivo o prevzatí informácií v zmysle  §8 Zákona 124/2006 o BOZP v znení neskorších  predpisov o možných ohrozeniach, preventívnych opatreniach a opatreniach na poskytnutie prvej pomoci, na zdolávanie požiarov, na vykonanie záchranných prác a na evakuáciu zamestnancov, ktoré mu budú odovzdané zodpovednou osobou   SPP -distribúcia a.s.  

 )
Meno zodpovedného pracovníka dodávateľskej organizácie:     ..................................................................................................................
.................................................................................................................................

Podpis
· V priestore v mieste vykonávania prác platí :

· zákaz vstupu nepovolaným osobám,

· zákaz manipulácie s mechanizmami neslúžiacimi k vykonávaniu prác,

· zákaz používania otvoreného ohňa a štartovania motorov pri odpúšťaní plynu.
Pre pracovníkov pracujúcich vo výkopoch zaistiť bezpečný zostup ( výstup ).

· Okraje výkopov sa nemôžu zaťažovať do vzdialenosti 0,5 m od hrany výkopu.

· Výkopová jama musí mať zriadenú únikovú cestu, ktorá musí smerovať do voľného priestoru ( nie do oplotenia alebo  v smere rúr a pod.)

· Rozmer výkopu závisí na dimenzii potrubia a v mieste vykonania zvaru musí byť min. 1,5 m dlhý, 0,6m  od steny potrubia po stranách široký a pod potrubím najmenej 0,4 m hlboký.
· Výkop s hĺbkou nad 1,3m v zastavanom území a s hĺbkou nad 1,5m v nezastavanom území musí byť zabezpečený pažením, pripadne steny výkopu  upravené svahovaním
· Zemné prace, výkopy, podsyp a obsyp potrubia, výšku krytia prípojky,  križovania sieti, uloženie výstražnej fólie atd.´ zrealizovať v súlade s projektovou dokumentáciou tak, aby boli dodržané podmienky, STN EN 12007-1 ,STN EN 12007-2, TPP 702 01, TPP 702 02, TPP 702 12, STN 73 3050,  STN 73 6005, STN 73 6006
· Zásyp výkopu , vrstvy, hutnenie pripadne meranie zhutnenia vykonať podľa podmienok stavebného povolenia,  rozkopávkového povolenia a požiadaviek správcov komunikácie a ostatných správcov inžinierskych sieti 

· Pred uložením potrubia do výkopu vykoná poverený pracovník dodávateľa kontrolu dna výkopu, musí byť vykonaný podsyp a po uložení potrubia obsyp (podľa projektovej dokumentácie resp. normy STN). Dno ryhy pred uložením potrubia do výkopu musí byť urovnané aby potrubie na ňom spočívalo po celej dĺžke a nedošlo k poškodeniu izolácie. 

· Výsledky kontroly prepojovacej jamy resp. ryhy pre uloženie plynovodného potrubia zaznamená zodpovedný pracovník (majster) do stavebného denníka.

· Ak zemné práce možné ukončiť, musia sa vykonať všetky nevyhnutné opatrenia, ktoré do ďalšieho pokračovania prác zaistia úplnú bezpečnosť  pracoviska a plynárenského a plynového zariadenia.

3.3 MoNTÁŽNE PRÁCE – pracovný postup
Cieľom montážnych - prepojovacích prác je montáž a napojenie novovybudovanej STL (NTL):

OCL/LPE
LPE/LPE
OCL/OCL

prípojky plynu DN..../D..... , D.../D.. na jestvujúci oceľový plynovod DN... resp. PE plynovod D.... cez navarovaciu tvarovku MANIBS DN.... a prechodku oceľ/plast USTR DN..../D....  resp. elekrotvarovkou – odbočkovým T-kusom D.. /D... 

Súčasťou postupu prác sú schémy,  ktoré sú prílohou technologického postupu.
3.3.1 Príprava potrubia pred zváraním – potrubie oceľ/oceľ alebo oceľ/PE. Postupnosť pracovných operácií:
· Overiť identifikáciu potrubia v súlade s prevádzkovou dokumentáciou a stanovenými podmienkami   na miestom pripojenia na distribučnú sieť

· V oblasti zvárania odstrániť izoláciu a náter potrubia, potrubie očistiť do kovového lesku a odmastiť.

· Vykonať vizuálnu prehliadku VT potrubia a UTT- merania hrúbky /prípadne podľa potreby a pochybností MT, PT. UT skúšky steny  potrubia v mieste budúcich zvarov tvarovky prípojky, vylúčiť možnosť výskytu  lamelácie steny potrubia plynovodu.
· Povrch oceľového potrubia pripraviť na zváranie

· Osadiť pripravený odbočkový T-kus Manibs na miesto navarenia
Vzájomnú polohu sa zabezpečiť upínaním zariadením, fixátormi alebo stehmi v koreni zvaru

· Vykonať zavarenie novovybudovanej LPE/oceľ prípojky D... s odbočkovým T-kusom DN...., pomocou prechodky oceľ-PE/bez prechodky(oceľ – oceľ)  USTR DN.../D... nechať  požadovanú dobu vychladnúť zvar

·  Vykonať „FW“ zvar odbočkového T-kusu s oceľovým potrubím. podľa WPS a v súlade platnými   STN,STN EN a TPP,V prípade poklesu teploty pod 5° a v prípade znižovania teploty steny potrubia účinkom prúdiaceho plynu pod túto teplotu pred začiatkom zvárania vykonať predhrev potrubia plynovodu v šírke, ktorá sa rovná min. 3 x šírke zvaru na obidve strany. Predhrev materiálu vykonať na teplotu 150° C. Po dobu zvárania nesmie medzi húsenicová teplota klesnúť pod 250°C. Ohrev vykonať kyslík acetylénovým plameňom. Teplotu predhrevu kontrolovať  meraním bez dotykovým teplomerom pripadne termokriedou.

Vzájomnú polohu sa zabezpečiť upínaním zariadením, alebo stehmi v koreni zvaru
· Vykonať „BW“ zvar odbočkového kusu a potrubia prípojky prípadne prechodového kusu PE/ oceľ, pričom V zmysle STN EN 12732 čl.10.4.3 plameňové zváranie sa môže použiť len pre rúry s prevádzkovým tlakov menším alebo rovným 10 kPa. Pre vyššie prevádzkové tlaky ako 10kPa sa musí použiť zváranie elektrickým oblúkom.
· Po vykonaní tlakovej skúšky a skúšky tesnosti vykonať prevŕtanie tvarovky ( podľa pokynov  výrobcu). 

· Po napustení plynu opakovane vykonať skúšku tesnosti  zvarových spojov a zátky penotvorným roztokom. 

· Vykonať odvzdušnenie  prípojky cez armatúru GK DN25 (HUP) v skrinke ROMZ  a zmerať koncentráciu plynu na 100 % objemu plynu, čo sa   prekontroluje prístrojom SR-3 (EX), 
· Oznámiť ukončenie prác vedúcemu prepoja a dispečingu SPP –D
3.3.2 Pracovný postup:

         Pred  začatím  prepojovacích  prác na  dopojení novovybudovaného plynovodu ,  vedúci  prác  skontroluje  pripravenosť  materiálového vybavenia  a  stav snehových  hasiacich prístrojov. Oboznámi pracovníkov s technologickým postupom a pokynmi v ňom uvedenými a dá ho podpísať všetkým zúčastneným  pracovníkom.  Podá  hlásenie  na dispečing SPP-D    o začatí prác. Po príchode na  pracovisko vedúci  skupiny  prekontroluje  pripravenosť výkopov a v súlade s STN 73 6005 prekontroluje vzdialenosť ostatných podzemných vedení  od novovybudovaného plynovodu.

         Na jestvujúcom oceľovom potrubí DN.........., zodpovedný pracovník odizoluje potrebnú časť potrubia na navarenie odbočkovej tvarovky  MANIBS DN........ Po odmeraní o odsúhlasení hrúbky jestvujúceho plynovodu vydá zodpovedný pracovník pokyn na zváranie. Po zvarení, vychladnutí a  očistení zvaru vykoná vizuálnu kontrolu a následne prevedie prepoj  (zváraním)  novovybudovanej PE prípadne oceľovej prípojky D..... s odbočkovým navarovacím T-kusom MANIBS DN.... pomocou prechodky oceľ-plast/ prípadne bez prechodky(oceľ-oceľ) USTR DN.../D... a opäť nechá  požadovanú dobu vychladnúť zvar. 

         Po ochladnutí posledného zvaru cca po 1 hod., sa vykoná tlaková skúška podľa TPP 702 02.

Po úspešnej tlakovej skúške  vydá vedúci prác príkaz na prevŕtanie (MANIBS-u DN....) a napustenia plynu do novovybudovaného plynovodu. Na navarovací T-kus osadí zodpovedný pracovník navŕtavacie zariadenie J 113 Manibs a kovové potrubie prevŕta.  Po napustení plynu sa prekontroluje tesnosť zvarov penotvorným roztokom a detekčným  prístrojom  TESTO 316-2,. Celý plynovod sa odvzdušní cez armatúru - GK DN.... (HUP) v skrinke ROMZ. 

         Po odvzdušnení  vydá  vedúci  prepojovacích  prác pokyn na obsyp  prepojovacieho miesta pieskom a následne na zásyp ryhy.  Za odvzdušnenie plynovodu zodpovedá  ..........................
3.3.3 Príprava potrubia pred zváraním – potrubie PE/PE. Postupnosť pracovných operácií:
· Overiť identifikáciu potrubia v súlade s prevádzkovou dokumentáciou a stanovenými podmienkami   na miesto pripojenia na distribučnú sieť

· V určenom bode napojenia oškriabať a odmastiť dosadaciu časť PE plynovodu v mieste osadenia zodpovedajúcej tvarovky, sedla 

· Odmastiť zodpovedajúcu tvarovku upevniť na plynovod prípadne zafixovať fixačným zariadením 

· Vykonať zvar danej tvarovky  podľa WPS pomocou automatického zváracieho zariadenia

· Po vychladnutí zvaru  na odstrániť prípadní fixačné zariadenia. 
· Oškriabať  odmastiť pripojovacie hrdlo tvarovky priľahlí koniec pripojovacieho plynovodu a tieto vzájomne prepojí zodpovedajúcim elektrotvarovkovým hrdlom,
· Spoj zafixovať fixačným zariadením a vykonať zvar elektrotvarovkového hrdla za pomoci automatického zváracieho zariadenia.  
· Po vychladnutí zvaru  odstrániť fixačné zariadenie.
· Po vykonaní tlakovej skúšky a skúšky tesnosti podľa TPP 702 01vykonať prevŕtanie tvarovky( podľa pokynov  výrobcu). 

· Po napustení plynu opakovane vykonať skúšku tesnosti zvarového spoja  tvarovky a hrdla a zátky penotvorným roztokom. 
Vykonať odvzdušnenie prípojky na HUP a zmerať koncentráciu plynu na 100 % objemu plynu
3.3.4 Kontrola zvarov - PE

Akosť zvarových spojov PE plynovodov a prípojok sa kontroluje vizuálnou kontrolou. Vizuálnu kontrolu vykonáva pracovník s kvalifikáciou VT-ThP 2 podľa STN EN 13100-1. Kontrola zvarov  počas zvárania   zhotovených elektrotvarovkou pozostáva z kontroly zváracieho času (tento sa po zhotovení zvaru objaví na displeji zváracieho zariadenia), kontroly tavných bodov, celkového vzhľadu elektrotvarovky a súosovosti zváraných rúr s elektrotvarovkou. Čas zvárania a chladnutia sa porovnáva s tabuľkovým časom. Ak sú zhodné, zvárací proces prebehol správne. Je zvlášť dôležité dodržať čas úplného vychladnutia prípojkových tvaroviek. 

Pri zvaroch zhotovených metódou na tupo musí kontrola zvarov zodpovedať STN EN 14728, úrovne   kvality podľa STN EN 16296: 2013 Chyby zvarových spojov termoplastov. ( stupeň „B“ tab.3)

            Kontroluje sa: 
· tvar a vzhľad výronku, ktoré musia odpovedať STN EN 12007-2,
· povrch výronku, ktorý musí byť súmerný, nesmie byť pórovitý alebo nadmerne lesklý,

· šírka výronku, kde na meranie šírky výronku možno použiť obojstranný kaliber,

· zníženie výronku, ktoré nesmie siahať pod povrch rúry,

· presadenie rúr, ktoré nesmie presiahnuť 10 % hrúbky steny.

     Pri elektrofúznych zvaroch musí kontrola zvarov zodpovedať STN EN 14728, úrovne kvality podľa STN EN 16296: 2013 Chyby zvarových spojov termoplastov.( stupeň „B“ tab.5)

           Kontroluje sa:
· hĺbka zasunutia koncov rúr v elektrotvarovke, značka musí byť zhotovená  
               nezmazateľným fixovým  popisovačom zvárača pred zváraním,
· čas zvárania,

· čas chladnutia,

· poloha indikátorov zvárania, prípadne ich poškodenie – pretečenie,

· súosovosť elektrotvaroviek a potrubia,

· pretečenie materiálu elektrotvarovky na koncoch a celkový vonkajší vzhľad podľa
STN EN 16296: 2013 Chyby zvarových spojov termoplastov.  ( stupeň „B“ tab.5)
3.3.5 Kontrola zvarov - oceľ

· Akosť zvarových spojov oceľových plynovodov a prípojok sa kontroluje vždy vizuálnou kontrolou  a ďalšími NDT skúškami  v rozsahu a v súlade s požiadavkami  STN EN 12732, STN EN 12007-1, TPP 702 02, STN EN 12732 a prevádzkovateľa distribučnej siete. 

· Kontrola musí pozostávať z kontroly počas zvárania, konečnej vizuálnej kontroly a nedeštruktívneho deštruktívneho skúšania pracovníkom s kvalifikáciou v súlade s STN EN ISO 9712, 

· Vizuálnu kontrolu vykonáva pracovník s kvalifikáciou VT-2 s kvalifikáciou v súlade s STN EN ISO 9712:2012 Nedeštruktívne skúšanie. Kvalifikácia a certifikácia pracovníkov nedeštruktívneho skúšania.   

· Vizuálnu kontrolu zvarov vykonávať po ukončení a vychladnutí každého zvaru, opraviteľné chyby ihneď opraviť. 

· Kvalita zvarového spoja zistená pri vizuálnej kontrole musí zodpovedať požiadavkám STN EN ISO 5817 stupeň B.

· Opravu miesta identifikovanej chyby vykonať  vybrúsením alebo drážkovaním s následným obrúsením. Pri drážkovaní plameňom vykonať predohrev. Po oprave zvar prebrúsiť, zopakovať nedeštruktívnu kontrolu. Zvar je povolené opravovať dvakrát. V prípade nutnosti ďalšej opravy na rovnakom mieste treba žiadať súhlas  koordinátora zvárania, zváračského technológa.

· Nie je dovolené vykonávať opravu zvaru inou technológiou ako bola pôvodná.

· Minimálny rozsah nedeštruktívneho skúšania so zreteľom na kategóriu požiadaviek na kvalitu a typ/polohu zvarového spoja sa uvádza v tabuľke 4. STN EN 12732.

3.3.6  Požiadavky na zaznamenávanie a dokumentáciu o zváraní
K dispozícii a k odovzdaniu prevádzkovateľovi majú byť nasledujúce dokumenty:

· mená a rozsah platnosti všetkých skúšok zváračov ,

· priradenie zvárača (-ov) k jednotlivým zvarovým spojom, označenie zvarových spojov,

· kvalifikáciu pracovníkov koordinujúcich zváranie,

· požadovanú kvalifikáciu pracovníkov vykonávajúcich nedeštruktívne skúšanie,

· atesty, kópie osvedčení o akosti všetkých použitých materiálov podľa STN EN 10204 

· kópie overených postupov zvárania dodávateľa WPQR

· stanovené  postupy zvárania WPS, WPS-PE, schválené  zváračským dozorom prevádzkovateľa
· údaje o spôsobe vykonania a priebehu prípadných opráv zvarových spojov,

· výsledky nedeštruktívnych skúšok a meraní, vykonaných pred začiatkom zvárania  (min protokol z merania hrúbky steny potrubia,)
· výsledky nedeštruktívnych skúšok a meraní, vykonaných a po ukončení zvárania.
· protokol, výstup zo zváracieho zariadenia na PE

4. uvedenie plyárenského zariadenia do prevádzky

Pri uvedení do prevádzky sa musí postupovať podľa  STN EN 12327 , STN EN 12007-1 , STN EN 12007-2 TPP 702 01, TPP 702 02.

Požiadavky na zaznamenávanie a dokumentáciu musia obsahovať:

· stavebné povolenie, ohlásenie prác, rozkopávkové povolenie
· požiadavky príslušných orgánov a po realizačné vyjadrenia dotknutých správcov komunikácii a podzemných vedení 

· zmluvné podmienky

·  projektovú a po realizačnú dokumentáciu 

· stanovisko OPO k projektovej dokumentácii v súlade s vyhl., 508/2009 MPSVaR
· tlakovú skúšku v zmysle, TPP 702 01, TPP 702 02 a STN EN 12327 a ostatných platných predpisov
· protokol, výstup zo zváracieho zariadenia na PE

· odbornú skúšku podľa Vyhl. 508/2009 Z.z. (pre prípojky
· geodetické zameranie pripojovacieho plynovodu( prípojky) v systéme JSTK
· protokol z merania zhutnenia / ak je požadovaný rozkopavkovým povolením správcu komunikácie /
· zápis o napustení plynu
5. materiálové zabezpečenie pracovísk

Napr.
Spotrebný materiál  (uviesť podľa potreby )
(uviesť súpis potrebného spotrebného materiálu)

napríklad: 

· prídavný  zvárací materiál ( elektródy, resp. zvarovací drôt poľa WPS)

· drôtená kefa

· obsypový piesok

· ochranná fólia

· signalizačný vodič

· lisovacie spojky

· pero pre označenie zvarov

· náter zabraňujúci skorodovaniu zvaru – pri prechodkách

· izolačný materiál

· penotvorný roztok

k vybavenie pracoviska : 

· stan, plachta a konštrukcia na zakrytie pracoviska

· panely a podložky

· teplovzdušný generátor 

· fixátory – centrátory

· bezpečnostný postroj s lanom
· hasiace prístroje
 Detekčné prístroje 

(uviesť prístroje na meranie koncentrácie plynu v montážnych jamách)

napísať počet a typ prístrojov, ktoré sa budú používať, napríklad:

EX TEC PM - 2 

EX TEC SR - 3 

EX TEC SR – 6, dostatočný počet

6. spôsob likvidácie odpadov a ochrana životného prostredia

Pri realizácii prác je nevyhnutné dodržať legislatívu a predpisy v oblastí životného prostredia, hlavne.
Zákon č. 79/2015 Z. z. o odpadoch a o zmene  a doplnení niektorých  zákonov.

Zákon č. 364/2004  Z. z. o vodách  a o zmene a doplnení niektorých zákonov / vodný zákon/

Zákon č. 137/2010 Z. z o ovzduší
Zákon č. 534/2002 Z.z. o ochrane prírody a krajiny

 Pri pracovných činnostiach a pri nakladaní s ropnými látkami a inými chemickými látkami používať zariadenia a technologické postupy, ktoré neohrozia kvalitu povrchových a podzemných vôd.

V prípade vzniku škody na životnom prostredí spôsobenej činnosťou alebo pracovníkom bezodkladne zaistiť odstránenie príčiny vzniknutého stavu a dôsledne odstrániť všetky škody a uviesť priestor ( lokalitu) do pôvodného stavu.

Pri prácach uvedených v technologickom postupe  môže vzniknúť nasledovný odpad: 

12 01 02 – prach a zlomky zo železných kovov                                                            O

12 01 13 – odpady zo zvárania                                                                                     O      

12 01 21 – použité brúsne nástroje a brúsne materiály iné ako uvedené v 12 01 20   O 

17 03 02 – bitúmenové zmesi iné ako uvedené v 17 03 01                                          O       

17 04 05 – železo a oceľ                                                                                               O

17 05 06 – výkopová zemina iná ako uvedená v 17 05 05                                           O                                              

17 09 04 – zmiešané odpady zo stavieb a demolácií iné ako uvedené v 17 09 01, 

           17 09 02 a 17 09 03                                                                                     O

Odpad bude roztriedený podľa Katalógu odpadov na jednotlivé druhy a odvezený dodávateľom prác do zariadenia na zhodnotenie alebo zneškodnenie odpadov.

7. spojenie

(napísať spôsob spojenia medzi jednotlivými prac. skupinami a riadiacim prepoja, napríklad)

mobilné telefóny:                       tel. číslo :           meno obsluhy :
                   stanovište :

spojenie na najbližší hasičský a záchranný útvar :                          

tel : 

spojenie na najbližšiu rýchlu zdravotnícku pomoc :    

tel :

spojenie na monitorovacie centrum SPP-D          tel : +421220402331, +421552425581
technik prevádzky:
8. prílohy

· Požiadavky na zhotoviteľov pripojovacích plynovodov
· TP vrchný list pre pracovníka technickej dokumentácie príslušného oddelenia prevádzky (doložiť pri odovzdávaní dokumentácie k PP

· Usmernenie k domovým regulátorom

· Dotazník zhotoviteľ

· Vyjadrenie záujmu zhotoviteľa

· situácia (mapa, prípadne náčrt, schéma, výkres),

· písomné povolenie na zváranie v zmysle §5, písm. b) Vyhlášky MV SR 121/2002 Z. z. o požiarnej prevencií,

· stanovené postupy zvárania WPS,

· vzorové schémy prepojov plynových prípojok na plynovod ( oceľ , PE)

· vzorové výkresy ukončenia plynovej prípojky nad úrovňou terénu na vstupe do DRMZ z materiálu PE a z materiálu oceľ v alternatívach :

- na fasáde,

- do oplotenia,

- pod omietkou, 

-v stojacej skrinke DRMZ s podstavcom 
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�  Plameňové  zváranie sa môže použiť pre rúry s prevádzkovým tlakom menším alebo  rovným  100 m barov (tzn. len na NTL plynovodoch a prípojkách) .Všetky  zváračské práce sa musia vykonávať podľa schváleného postupu (zvárací postup 311 podľa STN EN ISO 15609-2)
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