~ STANDARD
C %?E BEZPIECZENSTWA

Operator Gazociggéw Przesylowych GAZ-SYSTEM S.A. T E C H N I C Z N E G 0

Instrukcja okreslajgca wymagania dla podstawowych
materialéow i urzagdzen stosowanych przy budowie gazociggow
przesytowych - tuki rurowe indukcyjne

SBT-PE-147

Maj 2023




SBT-PE-147 2

SPIS TRESCI

1. CEL 1 ZAKRES PRZEDMIOTOWY ........ooiiiiiiieeeeeeeeeeeee et 3
2. DEFINICJE I SKROTY ..o 3
3. WYMAGANIA OGOLNE .........c.ooimiieieeeeee et 3
4. WYMAGANIA W ZAKRESIE BADAN LUKOW (NDT I NISZCZACE)...........ccccoeuen.... 6
5. KWALIFIKACJA METOD WYTWARZANIA LUKOW .........cooooviiiiiiieeeeeeeeeeenn 7
6. WYMAGANIA DLA POWLOK OCHRONNYCH tUKOW PODZIEMNYCH |

NADZIENMNYCH ...ttt e, 8
7. TRANSPORT, SKLADOWANIE | ODBIOR LUKOW ...........oovmieiiiiiieeeeeeeeen, 11
8. DOKUMENTY ODBIORU LUKOW .........cooiiimiiiiieeoe e, 12
9. ZALECENIA ... ettt 12
10. ROZWIAZANIA ROWNOWAZNE ..........cooioieiieeeeeeee et 13

Wydanie 1 Wersja 1



SBT-PE-147 3

1. Cel i zakres przedmiotowy

Celem Instrukcji jest wprowadzenie jednolitych wymagan technicznych dla tukéw
indukcyjnych wykorzystywanych na budowach gazociggow i innych obiektow przesytu gazu
u Zamawiajgcego.

Instrukcja okresla wymagania techniczne dla tukéw indukcyjnych przeznaczonych na
realizacje zadan w GAZ-SYSTEM.

Instrukcja ma zastosowanie przede wszystkim podczas realizacji inwestycji strategicznych
(kluczowych) wykonywanych na potrzeby GAZ-SYSTEM. Poszczegdlne zapisy instrukciji
mozna stosowac rowniez przy realizacji: pozostatych inwestycji, modernizacji i remontow w
zaleznosci od stopnia skomplikowania zadana i oczekiwanych wymagan jakosciowych —
decyzja w tym zakresie nalezy do Dyrektora Oddziatu realizujgcego zadania.

Instrukcja obowigzuje pracownikéw Spotki zaangazowanych w proces projektowania i
budowania gazociggdéw na rzecz GAZ-SYSTEM.

2. Definicje i skroty

Dostawca, Wykonawca — nalezy przez to rozumie¢ osobe fizyczng, osobe prawng albo
jednostke organizacyjng nieposiadajgcg osobowosci prawnej, ktéra ubiega sie o udzielenie
zamowienia, ztozyta oferte lub zawarta umowe w sprawie zaméwienia lub umowe ramowa,
bedacg Wykonawcg w rozumieniu ustawy z dnia 11 wrzesnia 2019 r. — Prawo zaméwien
publicznych (tekst jednolity: Dz.U. 2019 poz. 2019 z p6zn. zm.) lub Dostawcg w rozumieniu
Regulaminu Udzielania Zamoéwien GAZ-SYSTEM S.A.

Nadzé6r Inwestorski — podmiot wybrany przez Inwestora do prowadzenia nadzoru nad
przebiegiem wszystkich operacji zwigzanych z budowg gazociggu przez Wykonawce lub
upowazniony pracownik Inwestora.

UDT — Urzad Dozoru Technicznego.

Zamawiajacy/Inwestor/Spotka/lGAZ-SYSTEM — nalezy przez to rozumie¢ Operatora
Gazociggéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

3. Wymagania ogdéine

3.1. Instrukcja okresla wymagania techniczne dla fukéw rurowych klasy B
wykonywanych metodg nagrzewania indukcyjnego zgodnie z PN-EN14870-
1:2011 ,Przemyst naftowy i gazowniczy. Czes¢ 1: tuki rurowe wykonywane
metodg nagrzewania indukcyjnego” o Srednicy od DN500 do DN1200 oraz
promieniach giecia 5xDZ (w uzasadnionych przypadkach, po konsultacji z GAZ-
SYSTEM S.A, dopuszcza sie promienie giecia
w zakresie 3xDZ — 7xDZ) ze stali gatunku L485ME oraz L485QE klasy PSL-2
przeznaczonych na realizacje zadan inwestycyjnych w GAZ-SYSTEM S.A.

3.2. Do wytwarzania tukéw wymaga sie zastosowania rur stalowych ze szwem
wzdtuznym SAWL lub COWL dla rurociggowych systemoéw transportowych —
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3.3.

3.4.
3.5.
3.6.

3.7.

3.8.

3.9.

3.10.

3.11.

3.12.

3.13.

spetniajgcych wymagania poziomu PSL 2 na europejskie gazociggi ladowe do
transportu gazu ziemnego wg PN-EN ISO 3183 oraz wymagania Zatgcznika nr 1
do Instrukcji PE-DY-126 ,Rury stalowe do rurociggowych systemow
transportowych — wymagania Operatora Gazociggdw przesytowych GAZ-
SYSTEM S.A” przy uwzglednieniu wymagan zapisanych ponizej. Do
wytwarzania tukéw dopuszcza sie rury, ktére majg jedng lub dwie spoiny
wzdtuzne, umiejscowione w obszarze obojetnym na giecie (gora/dét tuku w
przekroju poprzecznym) - dla tukéw indukcyjnie gietych o Srednicy DN90O i
powyzej oraz jedng spoine wzdtuzng umiejscowiong w obszarze obojetnym na
giecie - dla pozostatych tukéw.

Do wytwarzania tukéw nie dopuszcza sie rur, ktére:

3.3.1. Miaty naprawiane spoiny wzdtuzne.

3.3.2. Miaty naprawiane korpusy.

3.3.3. Posiadajg spoine obwodowa.

Niedopuszczalna jest naprawa spoiny wzdtuznej po wytworzeniu fuku.

Do wytwarzania tukéw dopuszcza sie rury, ktére majg tolerancje ksztattéw
zgodnie z PN-EN ISO 3183.

Na powierzchni rury wyjsciowej oraz w trakcie produkcji nie dopuszczalne sg
zanieczyszczenia metalami o niskiej temperaturze topnienia takimi jak miedz,
mosigdz lub aluminium.

W przypadku, gdy dla zapewnienia wlasciwosci mechanicznych stali wskazanych
przez Zamawiajgcego istnieje konieczno$¢ poddania tuku obrdbce cieplnej,
Dostawca we wtasnym zakresie dobierze odpowiedni jej rodzaj i przedstawi jg
Zamawiajgcemu do akceptacji.

Rownowazniki wegla wyznaczone przy uzyciu formuty zgodnie z API 51 wydanie
46 punkt 9.2.4 oraz 9.2.5 powinny przyjg¢ odpowiednio wartosci: CEyw < 0,43
oraz CEpcm < 0,25.

Maksymalna zawartos¢ pierwiastkéw nie powinna byé wyzsza niz:

— siarki <0,008%,

— fosforu <0,015%,

co powinno by¢ potwierdzone atestem materiatowym rury (lub blachy, z ktérej

wytworzono rure), z ktérej wytworzono tuk.
Zaleca sie, aby tuki byly dostarczane w wersji bez prostek. Jezeli w konkretnym

zamowieniu istnieje potrzeba dostarczenia tukéw z prostkami to dtugo$¢ prostki
powinna wynosi¢ od min. 0,5 m do max. 1,0 m co zostanie okreslone w opisie
konkretnego przedmiotu zamowienia.

Nadlewy lica spoiny - na powierzchni zewnetrznej — na obydwu kohcach kazdego
tuku powinny by¢ usuniete mechanicznie na dtugosci 140 mm (+/- 10 mm)
mierzgc od konca tuku.

Niedopuszczalne sg wszelkie naprawy jakiejkolwiek czesci tuku oraz odcinkow
przylegajgcych (prostek — jesli wystepujg) metodg spawania.

Minimalne $rednice wewnetrzne dla tukéw w wersji 3xDZ umozliwiajgce
przeprowadzenie tlokowania danej Srednicy okreslono w ponizszej tabeli. Dla
wiekszych promieni giecia, zaleca sie przyja¢ srednice minimalne zgodnie z
ponizszg tabelg lub uzgodni¢ z Zamawiajgcym.
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SBT-PE-147 5

Tabela 1 Minimalne $rednice wewnetrzne dla tukéw

Srednica nominalna Minimalna srednica
DN w mm wewnetrzna w mm
500 470
700 665
1000 960
1200 1150

3.14. Poziom magnetyzmu szczgtkowego nie moze przekracza¢ poziomu
wynikajgcego
z PN-EN 14870-1:2011 punkt 10.5.7

3.15. Tolerancje $rednicy i owalnos¢ tuku zgodnie z Tabelg 4 PN-EN14870-1:2011
z uwzglednieniem dodatkowych wymagan:

3.15.1. Wymagane jest wykonanie rur z odchytkami srednicy zewnetrznej
zgodnie
z tabelg A3 PN-EN I1SO 3183:2020.

3.15.2.  Wymagane jest wykonanie koncéw ftukéw o owalnosci (odchytka
przekroju kotowego — out-of-roundness) nie wiekszej niz 1,0 % (w
odniesieniu do srednicy wewnetrznej rury) i korpusu tuku o owalnosci
nie wiekszej niz 2,5%. Dla tuku 3D dopuszcza sie owalno$¢ korpusu
tuku nie wiekszg niz 3,0%. Dopuszcza sie zwiekszenie $rednicy
zewnetrznej tuku dla spefnienia wymagan owalnosci
i minimalnej srednicy wewnetrzne;.

3.16. Ukosowanie koncow ftukoéw zgodnie z API 5L wydanie 46 punkt 9.12.5.2.
Dopuszcza sie inny sposob ukosowania kohcow, kiory zostanie okreslony w
szczegotowych specyfikacjach konkretnego zamdwienia. Ukosowanie musi byé
dostosowane do rury, z ktdrg bedzie potgczony tuk.

3.17. Luki muszg by¢ wyprodukowane przez producenta posiadajgcego:

3.17.1.  Certyfikat Systemu Zarzadzania Jakosciag w zakresie wytwarzania
stalowych tukow rurowych.

3.17.2.  Uprawnienie Urzedu Dozoru Technicznego do wytwarzania stalowych
tukéw rurowych, jezeli obowigzujgce prawo tego wymaga.

3.17.3. Producent blach przeznaczonych na wytwarzanie rur powinien
posiada¢ Certyfikat Systemu Zarzadzania Jakoscig. Producent rur
SAWL lub COWL powinien posiadac¢ Certyfikat Systemu Zarzadzania
Jakoscig oraz Certyfikat Systemu Zarzadzania Jakoscia w
spawalnictwie wg PN-EN ISO 3834-2 (wymagania petne) lub
rownowazny.

3.17.4. Zatwierdzong technologie giecia tukéw przez akredytowang jednostke
inspekcyjna.

3.18. Kazdy tuk powinien byé w sposob trwaly oznakowany na powierzchni
zewnetrznej zgodnie z pkt 6.6. Oznakowanie powinno umozliwia¢ jednoznaczng
identyfikacje tuku z dokumentami odbioru (w szczegdlnosci z Swiadectwem
odbioru blachy i rury).

3.19. Przed przystgpieniem do wytwarzania tukow Wykonawca jest zobowigzany
przeprowadzi¢ kwalifikacje metod wytwarzania zgodnie z pkt 5.
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3.20. kuki powinny by¢ przystosowane do préb hydraulicznych specjalnych

gazociggdéw, wywotujgcych przekroczenie granicy plastycznosci materiatu.

3.21. Spoina powinna by¢ w strefie obojetnej na giecie lub max 150 mm od strefy

obojetnej w kierunku strefy sciskane;j.

4. Wymagania w zakresie badan tukéw (NDT i niszczace).

41.

4.2.

4.3.

4.4.

4.5.

4.6.
4.7.

4.8.

Wykonywanie wszystkich czynnosci zwigzanych z badaniami nieniszczgcymi
powinno by¢ potwierdzane przez wykwalifikowany i kompetentny personel
stopnia drugiego wg PN-EN ISO 9712.

Wykonywanie badan nieniszczgcych powinno nastgpi¢é w oparciu o
szczegOtowe instrukcje zaakceptowane przez personel posiadajgcy
uprawnienia trzeciego stopnia wg PN-EN ISO 9712.

Jednostka wykonujgca badania powinna mie¢ ustalenia zapewniajgce
niezaleznos¢ kierownictwa i personelu badanh i kontroli jakosci od jakichkolwiek
komercyjnych, finansowych lub innych naciskoéw i wptywéw wewnetrznych oraz
zewnetrznych, ktére mogtyby niekorzystnie wptywac¢, na jakosc¢ ich pracy, a w
szczegolnosci na wyniki ich ocen.

Laboratorium wykonujgce badania niszczace i nieniszczgce powinno posiadac¢
akredytacje zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO/IEC 17025. Akceptacje do
prowadzenia badah uzyskujg rowniez laboratoria posiadajgce: swiadectwo
uznania lub swiadectwo podwykonawstwa spetniania wymagan normy PN-EN
ISO/EC 17025
i bedgce podwykonawcami akredytowanych laboratoribw oraz posiadajgce
Swiadectwo uznania laboratorium spetniajgce wymagania Warunkéw
Technicznych Urzedu Dozoru Technicznego WUDT-LAB.  Zamawiajgcy
dopuszcza rowniez laboratoria badawcze posiadajgce akredytacje w danej
metodzie badawcze,j.

Zakres badah nieniszczacych tukéw nalezy przeprowadzaé zgodnie z
wymaganiami PN-EN 14870-1:2011 tabela 2, z uwzglednieniem dodatkowych
wymagan dla badania MT korpusu kazdego tuku po stronie zewnetrznej -
zgodnie z wymaganiami pkt 10.5.5. (ISO 10893-5 poziom akceptacji M3)
przedmiotowej normy. Badania NDT przywotane w tabeli 2 PN-EN 14870-
1:2011 nalezy wykonac zgodnie z wymaganiami norm
ISO 10893-8, 10, 11 poziom akceptacji U2, alternatywnie dla badania RT
(zamiast UT) wg ISO 10893-6 lub ISO 10893-7 zgodnie z punktem A.7.5.6
wedtug kryteriow akceptacji A.7.5.6.4 EN 1SO 3183:2020.

Nalezy prowadzi¢ zapis przebiegu lub wynikdéw badan nieniszczgcych tukow.
Dla tukow produkcyjnych wykonanych ze stali walcowanej termomechanicznie
L485ME oraz dla tukéw wykonanych ze stali L485QE poddanych obrdbce
cieplnej wymagane jest wykonanie dodatkowych badan rozciggania i udarnosci
probki pobranej z konca tuku dla kazdego wytopu i wsadu do pieca (po procesie
obrdbki cieplnej tuku). Warunki badania zgodnie z punktem 5.6.

Wykonawca tukéw gietych za pomocg grzania indukcyjnego jest zobowigzany
do przeprowadzenia cisnieniowej proby wodnej do ciSnienia wywotujgcego w
Sciance tuku naprezenia rowne co najmniej 95% minimalnej umownej granicy
plastyczno$ci

w czasie min. 10 min. dla kazdej z dostarczonych partii wytopow, lecz nie mniej
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jak jeden tuk na 100 sztuk dostarczonych. Probe nalezy wykonac¢ na tuku o
najwiekszym kacie giecia z zamowionych tukow.

5. Kwalifikacja metod wytwarzania tukéw

5.1.

5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

Dostawca na zgdanie Zamawiajgcego jest zobowigzany do umozliwienia
przeprowadzenia  audytu  przedprodukcyjnego przez  upowaznionych
przedstawicieli Zamawiajgcego w celu potwierdzenia spetnienia niniejszych
wymagan
w procesie produkcji przedmiotu zamowienia. W ramach audytu Dostawca
zapozna upowaznionych przedstawicieli Zamawiajgcego ze szczegdtami
procesu wytwarzania przedmiotu zaméwienia.
Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwos¢ przeprowadzenia inspekcji procesu
wytwarzania, badah oraz odbioru tukéw, przez upowaznionych przedstawicieli
na kazdym etapie realizacji zamowienia. W szczego6lnosci, w obustronnie
uzgodnionym czasie, upowazniony przedstawiciel Zamawiajgcego bedzie miat
swobodny dostep do wszystkich miejsc wraz z wglgdem do catej dokumentac;ji
produkcyjnej, w ktoérych:

5.2.1. Sa realizowane procesy wytwarzania ftukéw oraz ich izolowania
zewnetrznego
i wewnetrznego.

5.2.2. Przeprowadzane sg badania w trakcie produkgiji.

5.2.3. Przeprowadzane sg laboratoryjne badania materiatébw (probek)
pobranych
z wytwarzanych tukéw.

5.2.4. Sa skladowane tuki, zarbwno w magazynie u producenta jak i na
wskazanym przez Zamawiajgcego miejscu, gdzie nastepuje ich
ostateczny odbior.

5.2.5. Nastepuje zatadunek i roztadunek tukéw.

Upowaznione przez Zamawiajgcego osoby bedg uprawnione do badania,

dokonywania inspekcji, mierzenia i wykonywania préb materiatow i
wykonawstwa oraz do sprawdzenia wszelkich urzgdzen wykorzystywanych w
procesie produkciji

i badania wytwarzanych tukéw. Osoby te beda takze upowaznione do
sprawdzania postepu produkcji tukow.

Wykonawca zapewni upowaznionym przedstawicielom Zamawiajgcego petng
swobode w wykonywaniu tych czynnosci, wigcznie z udostepnieniem urzadzen,
zezwolen oraz sprzetu bezpieczenstwa. Zadne takie dziatanie nie zwolni
Wykonawcy

z zadnego zobowigzania lub odpowiedzialnosci.

Przed przystgpieniem do produkcji tukéw nalezy przeprowadzi¢ kwalifikacje
technologii wytwarzania tukéw (MPS) zgodnie z przedstawionym przez
producenta tukéw oraz zatwierdzonym przez upowaznionych przedstawicieli
GAZ-SYSTEM ,,Planem produkcji i inspekcji - Manufacturing and
Inspection Plan”.
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5.6. W zakresie kwalifikacji technologii giecia, wymaga sie przeprowadzenia badan
zgodnie z wymaganiami okreslonymi w tablicy 3 PN-EN14870-1:2011 (po gieciu
i obrobce cieplngj).

5.6.1.

5.6.2.

5.6.3.
5.6.4.

Praca tamania materiatu rodzimego powinna by¢ sprawdzona wg
Tablicy G.2 API 5L wydanie 46 w temperaturze -29°C.

Badania pracy tamania szwu rury i strefy wptywu ciepta wg pkt. A.4.4.2
PN-EN ISO 3183:2020 powinna by¢ sprawdzona w temperaturze -
20°C. Wymagana praca tamania min 40J. Pozostate warunki badan
powinny by¢ takie jak dla materiatu rodzimego.

Badanie na rozcigganie zgodnie z EN 3183:2020 tabela A.2

Badanie twardosci nie powinno przekracza¢ 300 HV zgodnie z
punktem 10.4.4.2 PN EN 14870-1:2011.

6. Wymagania dla powtok ochronnych tukéw podziemnych i nadziemnych

6.1. Zewnetrzna powioka tukéw do zabudowy podziemne;j:

6.1.1.

6.1.7.

Wydanie 1 Wersja 1

tuki przewidziane do zabudowy podziemnej powinny by¢ pokryte
powtokg poliuretanowg PUR wg PN-EN 10290 typu 3 o grubosci
wedtug pkt 4.1.4 i 4.1.5 oraz o opornosci wtasciwej wedtug pkt 4.1.10,
z uwzglednieniem ponizszych wymagan okreslonych w pkt 4.1.2 —
4.1.16, ktére sg nadrzedne w stosunku do wymagan normy.

Wytwérca powtoki  winien dysponowaé aktualnym certyfikatem
zgodnosci powloki z normg wystawionym przez uprawniong
notyfikowang jednostke certyfikujaca.

Powtoka powinna by¢, w okresie przechowywania (ekspozycji) na
odkrytej przestrzeni, odporna/zabezpieczona na dziatanie UV i
czynnikdw atmosferycznych przez okres min 2,5 roku dla czesci
podziemnej i przez okres 15 lat dla czesci nadziemne.

Grubosé powtoki nie powinna by¢ mniejsza niz okre$lona w PN-EN
10290.

Konce tukéw przeznaczone do przyspawania do rurociggu powinny
by¢ pozbawione powtoki poliuretanowej na diugosci 140 mm +/- 10 mm
od konhca tuku. Wymaga sie, aby byly one pokryte powtokg ochrony
czasowej (verniks).

Powtoka powinna by¢é wolna od nieciggtosci (uszkodzen, brakdw,
kanatow/szczelin i in.), pecherzy, peknie¢, zaciekow, fatd, nadlan,
sopli.

Zamawiajgcy dopuszcza wystepowanie w powtoce dostarczonej na
miejsce dostawy ftukdéw nieszczelnosci jedynie w postaci porow, w
ilosci do 3 nieszczelnosci — podlegajgcych naprawie.

Powtoka powinna by¢ odporna na wielokrotne badania szczelnosci
poroskopem wysokonapieciowym o napieciu wg 6.1.11. W wyniku
przeprowadzonych badah powtoka nie powinna ulec uszkodzeniom i
degradacji.

Opornos¢ wtasciwa powtoki po 100 dniach w temperaturze 23°C +/-
2°C nie powinna by¢é mniejsza niz 1028 Qm? a po 30 dniach w
maksymalnej temperaturze pracy +/- 2°C (dla typu 2 wg. PN EN
10290:2005) nie powinna by¢ mniejsza niz 10 ° Qm?.
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6.1.10.

6.1.11.

6.1.12.

6.1.13.

6.1.14.

6.1.15.

W procesie produkcji badanie opornosci wiasciwej powtoki nalezy
wykona¢ dla kazdej partii materiatow, z ktérych bedzie wytwarzana
powitoka, wg zatgcznika
F PN-EN 10290:2005.

W procesie produkcji badanie szczelnosci powiloki (wykrywanie
nieciggtosci) nalezy przeprowadzaé metodg wg zatgcznika B PN-EN
10290, stosujgc napiecie probiercze 8 V/pm grubosci (8 kV/mm),
jednakze nie wieksze niz 20 kV.

W procesie produkcji badanie elastycznosci i opornosci wiasciwej
powtoki powinno by¢ przeprowadzane w przypadku kazdej partii
materiatéw tworzacych powtoke.

W procesie produkcji badanie przylegania — odporno$ci na usuniecie,
powinno by¢ wykonywane dla kazdego tuku wg. zatgcznika D PN EN
10290:2005.

Kolor zewnetrznej powtoki tuku podziemnego (ponizej poziomu gruntu):
czarny RAL 8022 lub RAL 9005 lub RAL 9011 lub RAL 9017.

Powtoka zewnetrzna kazdego tuku o $rednicy DN500 i powyzej
powinna by¢é udokumentowana dokumentem kontroli w postaci
Swiadectwa odbioru
3.2 wg PN-EN 10204.

6.2. Zewnetrzna powtoka tukow przewidzianych do zabudowy nadziemnej powinna
by¢ zabezpieczona tymczasowg powtokg ochrony przeciw korozyjnej.
6.3. Powiloka wewnetrzna tukow.

6.3.1. Jezeli zamawiajgcy nie okreslit w zamowieniu inaczej, wewnetrzne
powierzchnie nalezy malowaé epoksydem (procentowa zawarto$c
czgstek statych na poziomie min. 68%) o grubosci min 80um wg PN-
EN 10301. Powierzchnie wewnetrzne koncowek tukow na dtugosci 60
mm +/- 10 mm majg by¢ niemalowane. Przed natozeniem powitoki
epoksydowej nalezy zapewni¢ przygotowanie podtoza zgodnie z
wymaganiami PN-EN [SO 8501-1 - stopien Sa 2. Parametry
jakoéciowe malowania wewnetrznego powinny odpowiadaé co
najmniej wartosciom okreslonym w PN-EN 10301.

6.3.2. Powioka wewnetrzna kazdego tuku DN500 i powyzej powinna by¢
udokumentowana dokumentem kontroli w postaci swiadectwa odbioru
3.1 wg PN-EN 10204.

irolacd " serzchnia metaly

izolacja zewnetrzna PUR 3{9 /?We e

e S bezbarwnym
7/// //// (werniksem)

— o0 3T S

grudose warsiwy akasism Egog e = cun g o e L - —bezbarwmym

epoksydu min 80 um (werniksen)

Wydanie 1 Wersja 1

Rysunek 1 Szczegdt ukosowania powtok korca tuku



SBT-PE-147 10

6.3.3. Konce tukéw niepokryte izolacjg zewnetrzng i wewnetrzng powinny byc¢
pomalowane lakierem chronigcym przed korozjg oraz na czas
transportu
i sktadowania zabezpieczone przy pomocy kotpakow (zaslepek z
tworzyw sztucznych Ilub drewna). Zaslepki powinny umozliwiac
podnoszenie ftukéw za pomocg zawiesi hakowych bez ich
zdejmowania. Zastosowane zaslepki majg w sposob trwaty
zabezpieczaé rury przed dostaniem sie zanieczyszczen oraz chronié¢
sfazowane konce tukow.

6.4. Badania poliuretanowych zewnetrznych powilok izolacyjnych tukéw do
zabudowy podziemnej.

Badania nalezy wykonywa¢ w zakresie okreslonym w Tablicy 5 PN-EN 10290,

z uwzglednieniem ponizszych wymagan doprecyzowujgcych. W procesie

kwalifikacji powtoki nalezy wykona¢ wszystkie badania. W procesie produkciji

nalezy wykona¢ badania oznaczone jako ,dla kazdego komponentu”, literg ,c”

oraz:

6.4.1. Badanie elastycznosci powtoki nalezy wykona¢ dla kazdej partii
materiatéw, z ktérych bedzie wytwarzana powtoka. Badanie wykonaé
wg zatgcznika K ww. normy, w sposob przedstawiony w rozdziale K3 —
tak jak dla rur (Tablica K.1). Dopuszcza sie wykonanie badania
elastycznosci powtoki wedtug procedury K.3.1 zatgcznika K PN-EN
10290.

6.4.2. Badanie opornosci wtasciwej powtoki nalezy wykona¢ dla kazdej partii
materiatow, z ktérych bedzie wytwarzana powitoka, wg zatgcznika F EN
10290 dla danej partii wyrobu bez wstrzymywania wytwarzania powiok
w cyklu produkcyjnym. Dokument okreslajacy opornosé wiasciwg
powtoki prébki poddanej badaniom nalezy dotgczyé do dokumentacji
tuku.

6.4.3. Badanie szczelnosci powtoki (wykrywanie nieciggtosci) przeprowadzaé
metodg wg zatacznika B PN-EN10290, stosujgc napiecie probiercze 8
V/um grubosci (8 kV/mm), jednakze nie wigksze niz 20 kV. Jesli na
tuku wystepowac bedg fragmenty powtoki o grubosci =2 4 mm o tgcznej
powierzchni = 100 cm?, to dodatkowo tuki nalezy podda¢ badaniu
szczelnosci metodg elektrolityczng wg DIN 30677 czesc 2, pkt 4.2.2.2 i
5.4.2. Wyznaczona jednostkowa rezystancja przejscia nie powinna by¢
mniejsza niz 108 Qm?.

6.4.4. Badanie przylegania (odpornosci na usuniecie powtoki) zgodnie z
zatgcznikiem D ww. normy powinno by¢ wykonywane dla kazdego tuku
o Srednicy DN 500 i powyze;.

6.4.5. Pomiar grubosci suchej warstwy powtoki nalezy wykonac¢ dla kazdego
luku metodag nieniszczgcg wedilug zatgcznika A PN-EN10290, przy
czym ilo§¢ punktdw pomiarowych i ich rozmieszczenie nalezy
dostosowa¢ w ten sposéb, aby mozliwa byla wiarygodna ocena
grubosci.

6.5. Wymagania w =zakresie napraw uszkodzeh powtoki zewnetrznej lub
wewnetrzne;j
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6.5.1. Zamawiajgcy dopuszcza naprawy uszkodzen izolacji zewnetrznej
jedynie
w zaktadzie producenta wytwarzajgcego powioke lub w miejscu
dostawy po uprzedniej kwalifikacji uszkodzen przez upowaznionych
przedstawicieli Zamawiajgcego, przy czym wszelkie naprawy powinny
by¢ odpowiednio udokumentowane.

6.5.2. tuki, na ktorych zostang wykonane jakiekolwiek nieautoryzowane
dziatania zwigzane z naprawg izolacji zewnetrznej, w innych miejscach
niz wymienione powyzej, nie bedg odbierane przez Zamawiajgcego.

6.5.3. Wykonawca wytwarzajgcy izolacje zewnetrzng i wewnetrzng opracuje
i dostarczy Zamawiajgcemu do akceptacji ,Instrukcje naprawy wad
izolacji zewnetrznej i wewnetrznej tukow stalowych”. Materiaty
naprawcze powinny by¢ zgodne z natozong powitokg fabryczna.
Instrukcja powinno zawierac opis uszkodzen i technologii ich naprawy.

6.6. Na powtoce zewnetrznej tuku powinny sie znajdowaé¢ nastepujgce oznaczenia:
srednica zewnetrzna x grubos¢ $cianki rury, gatunek stali, nazwa lub kod
producenta rury, promieh tuku i kat giecia nazwa, kod producenta tuku, rodzaj
powtoki zewnetrznej, nazwa lub kod wytwoércy powiloki oraz napis GAZ-
SYSTEM.

Przyktad:

IB/PN-EN14870-1/L485QQ-PSL2/711x17,5-XXXX/R=6m/30°-
YYYY/ZZZZ/GAZ-SYSTEM

gdzie: IB — Induction Bend L485 (gatunek stali) - klasa QQ — rodzaj dostawy
stali (QE lub ME), PSL-2 XXXX — nazwa lub kod producenta rury, YYYY -
nazwa lub kod producenta tuku ZZZZ - nazwa lub kod wytworcy powtoki
zewnetrznej. Oznaczenie nalezy wykona¢ metodg szablonu lub nadruku i
zapewniC jego czytelnosS¢ i trwatos¢. Wysokos¢ znakédw minimum 2,5cm.
Oznaczenie nalezy nanies¢ w obszarze osi obojetne;j.

7. Transport, sktadowanie i odbior tukow

7.1.

7.2.

Ostateczny odbior tukéw z udziatem przedstawiciela Dostawcy bedzie
przeprowadzony w miejscu sktadowania wskazanym przez Zamawiajacego (na
placu sktadowym).

Podczas transportu i przetadunku nalezy zapewni¢ szczegdlne Srodki

ostroznosci

w celu zapobiezenia uszkodzeniom izolacji zewnetrznej i wewnetrznej oraz

materiatu tukow:

7.21. Podczas transportu i skladowania nalezy zapewni¢ odpowiednie
srodki, aby unikng¢ niekontrolowanego przemieszczania tukow.

7.2.2. Wykonawca opracuje i uzgodni z GAZ-SYSTEM ,lInstrukcje
zatadunku, rozfadunku i sktadowania” uwzgledniajgcg przekazane
przez Zamawiajgcego wymagania w tym zakresie. Wykonawca
dostarczy tuki zgodnie z w/w instrukcjg uzgodniong z GAZ-SYSTEM.

7.2.3. Wykonawca zabezpieczy tuki poprzez zastosowanie odpowiednich
materiatdbw niezbednych do prawidiowego sktadowania tukéw na
wolnym powietrzu przez okres co najmniej 12 miesigecy. Sktadowanie
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powinno odbywac sie zgodnie zatwierdzong przez GAZ-SYSTEM S.A.
»Instrukcja zatadunku, roztadunku i sktadowania”.

7.2.4. ,lInstrukcja zatladunku, roztadunku i sktadowania” powinna
zawiera¢ zasady zabezpieczenia i skltadowania tukéw na wolnym
powietrzu w okresie od

12 do 24 miesiecy. Instrukcja powinna opisywaé czynnosci
zabezpieczenia oraz zastosowane materiaty.

8. Dokumenty odbioru tukéw

8.1.

8.2.

8.3.

8.4.

8.5.

8.6.

Wykonawca jest zobowigzany do wystawienia deklaracji zgodnosci tukéw

z PN-EN 14870-1:2011.

Dla kazdego tuku Wykonawca jest zobowigzany wystawi¢ i dostarczyé

Swiadectwo odbioru rodzaj 3.2 wg PN-EN 10204, ktére powinno:

8.2.1. By¢ zgodne z wymaganiami PN-EN 14870-1:2011, z uwzglednieniem
niniejszych wymagan (Informacja powinna by¢é umieszczona na
Swiadectwie odbioru).

8.2.2. Zawiera¢ informacje w zakresie wilasnosci mechanicznych, skfadu
chemicznego oraz technologii wytopu stali.

8.2.3. Okresla¢ zakres i rodzaj przeprowadzonych badan nieniszczgcych
oraz niszczacych, wraz z poziomami akceptacji wg stosownych norm i
przepisow.

8.2.4. Okreslac zakres i rodzaj obrébki cieplne;j.

8.2.5. Okresla¢ rodzaj prowadzonych préb cisnieniowych wraz z podaniem
wartosci cisnienia préby i czasu trwania proby.

Dla kazdego tuku Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ swiadectwo odbioru

rodzaju 3.1 dla blachy (tasmy stalowej) wg PN-EN10204.

Dla kazdego tuku Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ swiadectwo odbioru

rodzaju 3.2 dla rur, z ktérych wykonano tuki wg PN-EN10204.

Dla kazdego pojedynczego swiadectwa odbioru rodzaju 3.2 dla tukéw nalezy

dotgczy¢ odpowiadajgce Swiadectwo odbioru rodzaju 3.2 i 3.1 wg PN-EN10204

dla powtok ochronnych.

Wymaga sie dostarczenia swiadectwa odbioru w jezyku polskim lub angielskim.

9. Zalecenia

Przy zamawianiu tukéw - w opisie przedmiotu konkretnego zaméwienia - wymaga sie
wykonanie zestawienia tukow zgodnie z ponizej zamieszczong (przyktadowa) tabela,
ktéra stanowi jedynie wzor prawidtowego wykonania zestawienia.
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Zestawienie tukow rurowych o srednicy DN500 i powyzej (norma PN-EN 14870-1) dla gazociqggu
DN1000, MOP=8,4 MPa relacji Lwowek-Odolanéw (wzér)

3:5 E —
=z Py — O — [¢] E 2 —~
a 2 £ 'S ‘T 2 o oo | ©E
2 sEl E | S| E.| g5 ¢ | 5 |5l dE
= N AR g 3] = c 3 2 X [o)
2| B x 293 2 & | g2 | 39| ¢ 3 2z | 22
S o 0.6 > 2 % = 2 oo 2
5 <] c 9> 2 20 Q o £ >
No | #| £ 5 |o®3| s | 88| 32| ¢ o ¢% | =&
3z £ o £ENE ‘o 2 oy - 0 s a c g
) o S >0 @ o w0 R o c D o3
NY) = . g5 N G 2 N T e vy s N o o 8
] o | & |E2¢] 2 | 3| 8s|3E| 8| & | cg| de
= g 2 sgé o 5 | 3| Rg ° 5 2% | Qe
5 S £ - o 03 = P 5o 83
o 0 o g T g o 0 — S o
N3 ] a X C & 9 = 0
22 5 0
=] -—
- X
° nie
1 | 4 | DN1000 | L485ME | 250 6096 90° | dotyezy p tak 5820 1016 |222/14,2
2 | 2 | DN1000 | L485ME | 175 6096 45° 1 n tak 2650 1016 14,2
3 | 8 | DN700 | L485QE | 22,2 3555 45° 08 n nie 1050 711 17,5
° nie .
4 | 3 | DN500 | L485ME | 142 3048 60° | dotyezy p nie 173 508 | 12,5/88
5 | 2 | DN500 | L485ME | 142 3048 60° 05 | P | ok 225 508 12,5
izolaciji

Tabela 2 Wzo6r zestawienia tukdw indukcyjnych

10. Rozwigzania rownowazne

Operator Gazociggéw Przesylowych GAZ-SYSTEM S.A. opisujac przedmiot
zamowienia za pomocg norm, ocen technicznych, specyfikacji technicznych
lub systemow referencji, o ktérych mowa w art. 101 ust.4 ustawy z dnia 11 wrzesnia
2019 r. Prawo zaméwien publicznych (tj. Dz.U. 2019 poz. 2019 z pdzn. zm.),
dopuszcza rozwigzania rownowazne opisywanym. Wykonawca, ktory w celu realizacji
zamowienia powotuje sie na rozwigzania réwnowazne opisywanym przez
Zamawiajgcego, jest obowigzany wykazaé, ze oferowane przez niego dostawy, ustugi
lub roboty spetniajg wymagania okreslone przez Zamawiajgcego.
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