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1. CEL | ZAKRES PRZEDMIOTOWY

Celem Instrukcji jest wprowadzenie jednolitych wymagan technicznych dla powtok
laminatowych stosowanych na rurach stalowych w bezwykopowej technologii budowy
gazociggow w technice HDD.

Instrukcja ma zastosowanie przede wszystkim podczas realizacji inwestycji strategicznych
(kluczowych) wykonywanych na potrzeby GAZ-SYSTEM S.A. Poszczegolne zapisy
standardu mozna stosowac¢ rowniez przy realizacji: pozostatych inwestycji, modernizacji
i remontéw w zaleznosci od stopnia skomplikowania zadania i oczekiwanych wymagan
jakoéciowych, decyzja w tym zakresie nalezy do Dyrektora Oddziatlu realizujgcego
zadanie.

2. DEFINICJE | SKROTY

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

Nadzor 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/Spo6tka/GAZ-SYSTEM — nalezy przez to rozumie¢ Operatora
Gazociggoéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

3. ZAKRES STOSOWANIA

Instrukcja obowigzuje pracownikéw Spétki zaangazowanych w proces projektowania
i budowania gazociggéw na rzecz GAZ-SYSTEM.

4. ROZWIAZANIA ROWNOWAZNE

Operator Gazociggéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A. opisujgc przedmiot zamdwienia
za pomocg norm, ocen technicznych, specyfikacji technicznych lub systeméw referencii,
o ktérych mowa w art. 101 ust.4 ustawy z dnia 11 wrzesnia 2019 r. Prawo zamowien
publicznych (tj. Dz.U. 2019 poz. 2019 z p6zn. zm.), dopuszcza rozwigzania rownowazne
opisywanym. Wykonawca, ktéry w celu realizacji zamowienia powotuje sie na rozwigzania
rébwnowazne opisywanym przez Zamawiajgcego, jest obowigzany wykazac, ze oferowane
przez niego dostawy, ustugi lub roboty spetniajg wymagania okreslone przez
Zamawiajacego.
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5. Wymagania ogodlne

5.1. Wykonawca powtok laminatowych musi posiadaé¢ Certyfikat Systemu Zarzadzania
Jakoscig w zakresie wykonania laminatu.

5.2. Wykonawca powtok laminatowych musi posiada¢ mozliwosé oznakowania powtoki
laminatowej znakiem budowlanym, zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

6. Wymagania szczegotowe

6.1. Wykonawca powinien zapewni¢ wykonanie powiloki laminatowej zgodnie
z wymaganiami przedmiotowego zatgcznika.
6.2. Zaleca sie wykonywanie powtoki laminatowej w sposéb zmechanizowany (przy uzyciu
obrotnikdéw w zamknietej hali produkcyjnej) w warunkach fabrycznych.
6.3. Dopuszcza sie wykonanie powifoki laminowanej metodg prézniows.
6.4. Celem zwiekszenia odpornosci laminatu na $cinanie miedzywarstwowe dopuszcza
sie zastosowanie tkanin przestrzennych tréjwymiarowych.
6.5. Przed rozpoczeciem produkcji Wykonawca powinien dostarczy¢ Zamawiajgcemu
procedure powlekania (dane dotyczgce gtdwnych cech procesu wytwarzania
i badan) — dokument pod nazwg ,Technologia wytwarzania oraz kontroli i badan
powtoki laminatowej” (Plan Produkcji i Inspekcji — Manufacturing and Inspection Plan).
Powinna ona w szczegoélnosci uwzgledniac:
e sposbéb przygotowania powierzchni izolacji antykorozyjnej do uzyskania
odpowiednich parametréw powioki laminatowej,
o temperature w momencie naktadania,
e wilgotno$¢ powietrza w momencie naktadania,
o temperature punktu rosy w momencie naktadania,
o kryteria klasyfikowania materiatéw powtokowych,
e nazwy handlowe uzytych materiatow,
e podstawowe dane dotyczace procedury naktadania laminatu,
o wytyczne dotyczgce kompatybilnej technologii zabezpieczania ztgcz spawanych,
¢ technologie napraw powtoki,
o wiadciwosci widkien wzmacniajgcych oraz osnowy polimerowej, proponowanych
do wytworzenia powtoki laminowane;.
6.6. Zewnetrzna powierzchnia izolacji na rurze stalowej do natozenia na niej laminatu.
6.6.1.Zewnetrzna powierzchnia izolacji na rurze stalowej do natozenia na niej
laminatu powinna by¢ sucha i wolna od zanieczyszczen.
6.6.2.Powierzchnia powinna zosta¢ przygotowana w taki sposdb, aby umozliwié
uzyskanie parametrow dla natozonego laminatu zgodnie z Tabelg 1,
a jednoczesnie wykluczy¢ powstanie uszkodzenh na izolacji antykorozyjne;.
6.7. Parametry produkcyjne.
6.7.1.Minimalna temperatura otoczenia 5°C.
6.7.2.Maksymalna wilgotnos$¢ powietrza 80%.
6.7.3.Temperatura rury powyzej 3°C od temperatury punktu rosy.
6.8. Parametry jakosciowe.
6.8.1.Parametry jakosciowe laminatu powinny byé zgodne z wymaganiami Tabeli 1.
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Tabela 1 — parametry jakosciowe laminatu

Wymagania

Czestotliwosé

Rodzaj badania Metoda badania badania Wymagania
Ocena wizualna Wizualnie Kazda rura Powioka J?anI'ta’ be,z
pecherzy i uszkodzen.
Grubos¢ powtoki Zgodnie z pkt Kazda rura Min. 5 mm
laminatowej 6.9.1
Szczelnosc powtoki Zgodnie z pkt Brak poréw prz
antykorozyjnej przed 9 P Kazda rura <P brzy
A . 6.9.2 napieciu 25kV
natozeniem laminatu
Odpornos¢ powtoki . ,
laminatowej na Zgodnie z pkt 1 raz na partie E>50J
. 6.9.3 zywicy
uderzenia
Zgodnie z PN-EN
Ela§tyczno§c powtokKi ISO 14125' 1raz na typ Min. 100 MPa
laminatowej (ewentualnie z powtoki
EN-1SO 178)
s , Zgodnie z PN- . :
Twardos¢ Shore’a D 1SO 868 Kazda rura Min. 60
Odpprno§é na Zgodnie z pkt 1raz na typ Max. 0. 1mm
wgniatanie 6.9.4 powtoki
Powtoka w przekroju
Ocena przekroju powioki . . 1 raz na partie jednolita, bez oznak
. Wizualnie N L
po utwardzeniu zywicy rozwarstwien i
delaminaciji.
Wytrzymato$¢ powtoki na gtg;:;; dz CSA 1 raz na typ Brak uszkodzenia
ztobienie 7945 20-10 powtoki izolacji antykorozyjnej.

Wytrzymato$¢ na

Zgodnie z PN-EN

1 raz na partie

Min. 25 MPa

zrywanie ISO 527-2 zywicy

Wytrzymato$é powtoki Zgodnie ze 1 raz na typ

laminatowej na $cinanie standardem owloKi Min. 1,2 MPa
) DVGW GW 340 | P

Przyczepnos¢ powtoki . 1 raz na partie

laminatowej do izolacji g%ognle Z pkt zywicy ($rednia | Min. 1 MPa

antykorozyjnej

Z 4 probek)
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6.9. Sposoéb przeprowadzania badan.
6.9.1.Grubos¢ powtoki laminatowe;.
Badanie powinno polega¢ na wykonaniu dwunastu pomiaréw na jednej rurze
(po 4 pozycje na obu koncach i w $rodku rury). Pomiar powinien byé
przeprowadzony metodg nieniszczacg (np. za pomocg miernika
wykorzystujgcego indukcje magnetyczng). Wynikiem pomiaru powinna byc¢
réznica pomiedzy sumaryczng gruboscig (laminat + izolacja), a gruboscig
izolacji antykorozyjnej zmierzong na koncach wolnych od laminatu, na tych
samych pozycjach.
6.9.2.Szczelnos¢ powloki przed natozeniem laminatu.
Szczelno$¢ powtoki powinna zosta¢ sprawdzona na catej jej powierzchni,
za pomocg recznego poroskopu wysokonapieciowego. Napiecie kontrolne
powinno wynosi¢ min. 25kV.
6.9.3.0dporno$¢ powtoki laminatowej na uderzenia.
Badanie powinno zosta¢ przeprowadzona za pomocg miota udarowego,
z bijakiem o srednicy kuli 25 mm i wadze 2,5 kg.
Nalezy wykona¢ 10 uderzen miotem udarowym w odlegtosci ok. 50 mm od
siebie, w temperaturze 23°C (£3°C). Wysokos¢ opadania miota 1,5 m — energia
uderzenia min. 50J. Po wykonaniu uderzen powloka powinna zostaé
sprawdzona w tych miejscach, za pomocg recznego poroskopu
wysokonapieciowego.
6.9.4.0dpornos¢ na wgniatanie.
Badanie powinno by¢ wykonywane w temperaturze 23°C (£3 °C), na wycietej
probce laminatu, na ktorej ustawiono wgtebnik cylindryczny o powierzchni
przekroju poprzecznego 2,5 mm?, obcigzony masg 2,5 kg. Czas trwania
badania 24 h.
6.9.5.Przyczepnos¢ powtoki laminatowej do izolacji antykorozyjne;.
Badanie powinno by¢ wykonywane w temperaturze 23°C (£3 °C), na wycinku
laminatu o minimalnych wymiarach 2x2 cm, na ktéry zostat naklejony uchwyt
badawczy. Badanie powinno zosta¢ przeprowadzone za pomocg recznego
dynamometru, a kierunek dziatania sity powinien by¢ prostopadty do osi rury.
6.10. Wymagania dotyczgce tkaniny szklane;j.
6.10.1. Typ szkta — E.
6.10.2. Gramatura nominalna 600 g/m? warstwy podstawowe - wytrzymato$¢ wiasciwa
nie mniejsza niz 55 daN/cm.
6.10.3. Gramatura nominalna 320 g/m? dla warstw zewnetrznych - wytrzymato$¢
wiasciwa nie mniejsza niz 31daN/cm.
6.11. Atest higieniczny.
Wykonawca powinien zgodnie z wymogami BHP oraz ochrony $rodowiska, powinien
posiadac atest higieniczny na wykonywang powioke.
6.12. Konce wolne od laminatu na odcinku 250 mm od konca rury.
6.13. Opis zgodny z opisem izolacji antykorozyjnej uzupetniony o zapis dotyczacy laminatu
szklano-zywicznego, grubos¢ 5 mm.
Na powitoce zewnetrznej rury pokrytej laminatem szklano-zywicznym powinny sie
znajdowaC nastepujgce oznaczenia: nazwa lub kod producenta stali, Srednica
zewnetrzna x grubos¢ scianki rury, gatunek stali, nazwa lub kod producenta rury,
rodzaj i klasa powtoki zewnetrznej nazwa lub kod aplikatora (wytworcy powtoki), jesli
jest inny, niz producent rury, grubos¢ warstwy laminatu szklano-zywicznego,
wytwaorca laminatu oraz napis GAZ-SYSTEM.
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Przyktad - XXXX 813x12,5 L485ME YYYY 3LPP C3 ZZZZ laminat-5 mm WWW GAZ-
SYSTEM, gdzie: XXXX — nazwa lub kod producenta stali, YYYY - nazwa lub kod
producenta rury ZZZZ - nazwa lub kod wytwoércy powtoki zewnetrznej, WWW- nazwa
lub kod wytwdrey laminatu.

Oznaczenie powinny by¢ wykonane w co najmniej dwdch miejscach na korpusie rury,
na przeciwlegtych koncach. Oznaczenie nalezy wykonaé metodg szablonu bagdz
nadruku i zapewni¢ jego czytelnosé i trwatos¢.

Dodatkowo nalezy wykona¢é oznaczenie kierunku wprowadzania rury
z laminatem do przewiertu (strzatka o grubosci min. 5 cm w co najmniej 3
miejscach na diugosci rury).

6.14. Dokumentem potwierdzajgcym zgodnos¢ wykonanego laminatu z wymaganiami jest
Swiadectwo 3.1. zgodnie z normg PN-EN 10204:2006 wystawione przez producenta
laminatu.

6.15. Producent laminatu powinien przedstawi¢ do zatwierdzenia technologie wykonania
laminatu ztgczy spawanych wykonywanych w warunkach polowych.

6.16. Zaleca sie, zeby producent laminatu zabezpieczyt potaczenie spawane na placu
budowy. W uzasadnionych przypadkach przekaza¢ Wykonawcy Robdét Budowlanych
odpowiednie ilodci materiatéw do izolacji potgczen spawanych.
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