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1. Cel i zakres przedmiotowy 
 

Celem Inst k 
rurowych typu B wykorzystywanych  na  budowach 
ga  

 

In k rurowych typu B przeznaczonych na 
-SYSTEM.   

 

Instrukcja ma zastosowanie przede wszystkim podczas realizacji inwestycji strategicznych 
(kluczowych) wykonywanych na potrzeby GAZ-SYSTEM. Posz

y realizacji
 

decyzja w tym zakresie na zadania.  

 

Inst  zaan i 
-SYSTEM. 

 

2.  
 
Dostawca, Wykonawca  
jednost ega si

mieniu ustawy z dnia 9 r.  Prawo za
publiczny stawc
Regul -SYSTEM S.A. 
 

  podmiot wybrany przez Inwestora do prowadzenia nadzoru nad 
przebiegiem wszy

stora. 
 
UDT   
 

-SYSTEM  eratora 
 -SYSTEM S.A. 

 

3. Wymagania  
 
3.1. Instrukcja  rurowych zgodnie z PN-EN 

10253-2:2010 
niestopowe i stale ferrytyczne ze specjalnymi  

 od DN500 do DN1200 typ  stosowane przy 
niu roboczym) ze stali gatunku L485ME oraz L485QE klasy PSL-2 wg 

PN-EN ISO 3183 h w GAZ-
SYSTEM S.A.  

3.2. W przypadku, gdy wymagane jest zastosowan
z wymiarami onymi w PN-EN 10253-2 (a w 
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projektant pow ystkie 
wa od  w jed . Rysunek 

 z 
odpowiednimi rurami. j w tabelach 3, 4, 6, 7 i 9 
PN-EN 10253-2:2010, wymaga 
specyfikacji. , to w takim 
przypadku y t jnika 

.   
3.3. Do wyt  w owania rur wykonanych z blach 

s  wymagania poziomu PSL 2  dowe do 
transportu gazu ziemnego wg PN-EN ISO 3183 

 Do produkcji ks rur: 
SMLS, SAWL i COWL klasy PSL2 wg PN-EN ISO 3183. 

3.4.    z jedn  
3.5. Dla kolan DN900 i p  wykonanie z dwiema spoinami ymi. 
3.6.    Do wytwarzani  t e: 

3.6.1. M naprawiane s . 
3.6.2. M korpus rury. 
3.6.3. Posiada .  

3.7.   Niedopuszczalna jest naprawa spoiny . 
3.8. Na powierzchni rury i w trakcie produkcji nie 

zanieczyszczenia metalami o niskiej temperaturze topnienia takimi jak mie
lub aluminium. 

3.9.   K   
  3.10. li nie powinien   

PN-   (dla analizy wytopowej 
oraz analizy kontrolnej): 

 
Tabela 1 Wymagania nego 

Gatune
k stali  

C Mo Si Mn P S Cr Ni Cu CEII

W 

CEPc

m 

L485Q
E 

0,1
8 

0,1
0 

0,4
5 

1,8
0 

0,01
5 

0,01
0 

0,3
0 

0,3
0 

0,2
5 

0,43  

L485M
E 

0,1
2 

0,3
5 

0,4
5 

1,7
0 

0,01
5 

0,01
0 

0,3
0 

0,5
0 

0,2
5 

 0,21 

 
 
3.11. Nadlewy lica spoiny -  ej 

 e  140 mm +/- 10 
.  

3.12. Dopuszcza s nanie kszta  
3.13.  powinno 

dok z  ze 
zieniami.  
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3.14. Wszelk
przetopem. 

3.15. e
 

3.16. Minimalne ednice rzne cz ej dla  
: 

 
Tabela 2 Mi  

rednica 
nominalna DN w 

mm 

Minimalna dnica 
 

500 470 

700 665 

1000 960 

1200 1150 

 
3.17.  kszta : 

3.17.1. Tolerancja  do przyspawania  +/-2mm. 
3.17.2. Wyma  do przyspawania  o  

ego  out-of-roun  
3.17.3. olerancje zgodnie z wymaganiami PN-EN10253-2. 

3.18. Uko   zgodnie z API 5L wydanie 46 punkt 
9.12.5.2. Dop  ukosowania   

wienia Ukosowanie  
dostosowa  do rury, d  

3.19.  powinny ta po o: 
3.19.1  

wg PN-EN ISO 3834-2  o ile 
ma zastosowanie. 

3.19.2.   
stalowych li obowi awo tego wymaga. 

3.19.3. Producent blach oraz producent rur kat Systemu 
 

3.19.4.  t   plastycznej przez 
 

 

4. Wymagania   (NDT  

 
4.1. 

powinno z wykwalifikowany i kompetentny personel stopnia 
drugiego  
wg PN-EN ISO 9712. 

4.2. Wykonywa    w  
 instrukcje zaakceptowane przez personel posi  
wg PN-EN ISO 9712. 
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4.3. 
akredyta ie z wymaganiami PN-EN ISO/IEC 1702

stw -EN ISO/IEC 17025 i 
orato  two 

uznania lab
Dozoru Technicznego WUDT-  laboratoria 

  
 
4.4. Zakres bad roli. 
 
Tabela 3  

Rodzaj kontroli i badania Warunki wykonania  Uwagi 
Analiza wytopu PN-EN ISO 3183:2020 1 na wytop  
Analiza kontrolna (wyrobu) PN-EN ISO 3183:2020 1 na wytop  

gania 
podstawowego 

PN-EN ISO 3183:2020 tabela 
A.2 badanie punkt A.7.4.1 

1 na 
 

Po ks
 

gotowego wyrobu 

spawanego 
PN-EN ISO 3183:2020 
wyznaczenie jedynie Rm 
zgodnie z punktem A.7.4.1 

1 
  

gotowego wyrobu 

podstawowego 
Wg Tablicy G2 API 5L 
wydanie 46  

Po ks
w 

temp. minus 29oC 
gotowego wyrobu 

i za 
spawanego (spoina + SWC) 

Wg. punktu A4.4.2. (min 40J)  
3 PN-EN ISO 3183:2020  

P
w 

temp. minus 29oC 
gotowego wyrobu 

spawanego 
PN-EN ISO 3183:2020 punkt 
A7.4.4. 

 
badaw   

gotowego wyrobu 

podstawowego
jest potwierdzenia 
wykonania badania w 

podstawowego) 

PN-EN ISO 3183:2020 
 

W temp. 0oC 

 PN-EN10253-2:2010 
punkt14.4 od 178 HV10 
(Rm=570 MPa) do 237 HV10 
(Rm=760 MPa) 

  i 
nej 

gotowego wyrobu 

BADANIA NDT 
owy na 

 
PN-EN ISO 3183:2013 ksz tka  

Identyfikacja mater u PN-EN 10253-2:2010   
 PN-EN 10253-2:2010   

Kontrol  PN-EN 10253-2:2010   
Kontrola blachy na 
rozwarstwienia 

U2 wg ISO 10893-9:2011, 
dopuszcza si skazania o 

ekracz
6 mm i powierzchni nie 

 mm2 

100% 
powierzchni 

Przed 
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spawanych lub RT 
U2 wg ISO 10893-9:2011  

 
Badan
spawanych lub UT 

ISO 10893-6:2019 lub ISO 
10893-7:2019 kryteria 
akceptacji punkt A.7.5.6.4 a)-
c) EN ISO 3183:2020 

czy, 
klasa B  

i 
 

PN EN 10893-5:2011 poziom 
akceptacji M3 

Obszar 

y wg PN-
EN 10253-2:2010 

 

Badania M
spawania 

PN N ISO 10893-5:2011 
poziom akceptacji M2p spawania obr  

  95% umownej 
 

ks  
 

a 
min. 30 min. 

 
Partia badawcza  powi ch 

k 
spawanych w tej samej technologii spawania), z tego samego wytopu i tego samego procesu 

. 
 

4.5. nis
e w iowych 

odbioru. 
4.6. 

 
 

5. Kwalifikacja metod wytwarzania  

 
5.1. w any do u

przeprowadzenia audytu przedprodukcyjnego p
Zamawia  w procesie 

 ramach audytu Dostawca zapozna 
ch przedstaw

 
5.2. astrzega sobi

wytwarza , przez u
m etapie realizacji z , w obustronnie uzgodnionym 

czasie,   
wszystkich miejsc wraz yjnej,  
5.2.1. S  procesy wytwarzania  oraz ich izolowania 

. 
5.2.2. P dania w trakcie produkcji. 
5.2.3. Przeprowadzane  laboratoryjne b  

 wytwarzanych . 
5.2.4. S e kszt  

miejscu, e ich ostateczny 
. 

5.2.5. N dunek . 
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5.3. 
dokonywania in
oraz do sprawdzenia wszelkich ur
badania wytwarzanych k . 

. 
5.4. 

T a nie zwalni  Wykonawcy z 
ia lub odpowiedz  

5.5.  
technologii wytwarzania  (MPS) zgodnie z przedstawionym przez producenta 

 GAZ-SYSTEM 
Planem produkcji i Manufacturing and Inspection Plan)

powini  m.in.: 
5.5.1. D  

5.5.1.1. Nazwa producenta. 
5.5.1.2. Proces wytwarzania stali (stan dostawy). 
5.5.1.3. Gatunek stali. 
5.5.1.4. K  wymiary produktu. 
5.5.1.5. Sk  . 
5.5.1.6. Specyfikacja procedury spawania WPS  

5.5.2. Dla wytwarzania k  
5.5.2.1. P  . 
5.5.2.2. Specyfikacja procedury spawania WPS. 
5.5.2.3. P plnymi. 
5.5.2.4. W . 
5.5.2.5. W . 
I5.5.2.6. I  

5.5.3. Dla  
5.5.3.1. Harmonogram ogrzewania. 
5.5.3.2. Temperatura wygrzewania. 
5.5.3.3. Czas wygrzewania. 
5.5.3.4. Harmonogram . 
5.5.3.5. T . 
5.5.3.6. C znie z  
czynnika. 

 

6. nnych kszta  podziemnych i nadziemnych 
 
6.1.  do zabudowy podziemnej:  

6.1.1. 
po -EN 10290 typu 3 o kt 
4.1.4 oraz o i kt 4.1.9

kt 4.1.2  4.1.15
w  

6.1.2. 
onym przez upraw
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6.1.3. , w okresie przechowywania (ekspozycji) na odkrytej 
przestrzeni, odporna/zabezpieczona na 
atmosferycznych przez okres min 2,5 roku dla c ziemnej, przez 

.  
6.1.4. winna b 1,5 mm. 
6.1.5.  ruroc

140 mm +/- 10 mm od k ca 
k . Wymaga  
(verniks). 

6.1.6. 
elin i  

6.1.7. y dopuszcza wyst onej na miejsce 
ci jedynie w postaci por , 3 

  
6.1.8. 

poroskopem wysokonapi iowy 6.1.11. W wyniku 
przeprowadzonych  ulec uszkodzeniom i 
degradacji. 

6.1.9. temperaturze 23  +/- 2 C nie 
8 2, a po 30 dniach w maksymalnej 

temperaturze pracy +/- 
ejsza n 5 2. 

6.1.10. n
 z  wg 

nika  
F PN-EN 10290:2005. 

6.1.11. i (wykr
-EN 10290, stosuj

probiercze 8 V/   20 
kV. 

6.1.1.12.
powinno  

 
6.1.13. W procesie produkcji badanie przylegania  

powinno nywane 
10290:2005. 

6.1.14. Kolor zewn ): 
czarny RAL  8022 lub RAL 9005 lub RAL 9011 lub RAL 9017.  

6.1.15. o  DN500 i  
ctwa odbioru 

3.2 wg PN-EN 10204  
6.2. powierzchnia, niemalowanych  

nadziemnej pow   tymczasow  
ochrony przeciwkorozyjnej. 

6.3. . 
6.3.1. mal  epoksydem (procentowa 

 o grubo 8 m wg 
PN-EN 10301
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mm +/- 
 prz

wymaganiami PN-EN ISO 8501-   Sa 2 . Parametry 

om okr -EN 10301. 
6.3.2. 500 i j powinna 

  
wg PN-EN 10204. 

 

 
Rysunek 1   

 
 

6.3.3. 
pomalowane lakierem 
pomocy (z

wiesi hakowych, 

zabez z 
sfazo . 

6.4. budowy 
podziemnej. 

onym w Tablicy 5 PN-EN 10290,  
ych. W procesie kwalifikacji 

badania oznaczone  
6.4.1.  nale y  

z dzi
przedstawiony w rozdziale K3  tak jak dla rur (Tablica 

-EN 10290. 
6.4.2. Badanie op

 k a po
10290 dla danej partii wyrobu bez wstrzymywania wytwarzani

n iw
 . 

6.4.3.  po
-EN10290, 
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(8 kV/mm), nie w  
wie 2, 

to dodatkowo  
kt 4.2.2.2 i 5.4.2. Wyznaczona 

8 2. 
6.4.4. Badanie przylegania (o

D ww j o 
500  

6.4.5. Pomiar g
ika A PN-EN10290, przy czym 

r  tym kwalifikacja 

 
6.5. Wy

w . 
6.5.1. Zama edynie  

w za
uprzedni

szelkie naprawy powinny 
udokumentowane. 

6.5.2. ych zostan wykonane jakiekolwiek nieautoryzowane 
 

wymienione  
6.5.3. Wykonaw i 

dostarczy Zam izolacji 
 

i - sta
zgodne  

Instrukcja  
i technologii ich naprawy. 

7. Tran  
 
7.1. ,  

anym przez o. 
7.2. z odk  

 i w  
k : 
7.2.1. , aby 

trolowanego przemieszczania , 
7.2.2. Wykonawca opracuje i uzgodni z GAZ-

przekazane przez 
wymagania w tym zakresie. Wykonawca dostarczy ki 

zgodnie z  GAZ-SYSTEM, 
7.2.3. Wykonawca zab

powietrzu przez okres, co najmniej 1  powinno 
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-SYSTEM S.A. Instrukcj  
 

7.2.4.  
k na wolnym powietrzu w 

okresie ok  
 czynno i zabezpieczenia 

 
7.3.  na czas tr  po

yw sztucznych). 
7.4. K m ia ymi ich 

ikacyjne 
 ich z palety. 

 

8. Dokumenty odbioru  

 
8.1. Wykon ks   

z PN-EN 10253-2. 
8.2.  wystaw  wymagane 

iadectwo odbioru wg PN-  
8.2.1. ne z wymaganiami PN-EN 10253-2

wy  (Informacja powinna by umi . 
8.2.2.  

chemicznego oraz technologii wytopu stali.  
8.2.3. kres i rodzaj pr  oraz 

, wraz z poziomami akc  
. 

8.2.4. Ok bki cieplnej, wraz z wykresami czasu i 
temperatury. 

8.2.5. Okr on
r su tr   . 

8.3.  Wykonawca jest z ectwo odbioru 
rodzaju 3.1 dla blachy (  lub odkuwki wg PN-EN10204. 

8.4. Dla   Wykonawca jest zobow starc
 dla rur, i wg PN-

EN10204. 
8.5. Dla k ek 

do  a odbioru rodzaju 3.2 lub 3.1 wg PN-EN10204 dla 
pow  ochronnych. 

8.6. kszt tek oraz dla 
ochronnych wg PN-EN10204  lub angielskim. 

 

9. Zalecenia 
 
Przy zamawianiu ks , w opisie przedmiotu , wymaga 
wykonania zestawienia   zgodnie z pon
zamieszczonymi (wzorcowymi) tablicami . 

h w tabelach PN-EN 10253-2 typ B a minimalnej grubo
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ki ks
 

 
 
Tabela 4 r zestawienia  dla  

Tabela 5 r zestawienia ek 
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Rysunek 2 Typy  

 
 
Tabela 6 r zestawienia dla  
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10. e 
 
O - za 
po norm, ocen technicznych, specyfikacji technicznyc o 

o  
publicz
opisywanym. Wykona

y
przez niego 

 
 
 
 




