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1. Wymagania dla ksztaltek

1.1. Instrukcja okresla wymagania techniczne dla ksztattek rurowych zgodnie z PN-EN 10253-
2:2010 ,,Ksztattki rurowe do przyspawania doczotowego. Cze$¢ 2 Stale niestopowe i stale
ferrytyczne ze specjalnymi wymaganiami dotyczgcymi kontroli” o Srednicy od DN500 do
DN1200 typu B (do przyspawania doczotowego stosowane przy petnym cisnieniu roboczym)
ze stali gatunku L485ME oraz L485QE klasy PSL-2 wg PN-EN ISO 3183 przeznaczonych na
realizacje zadan inwestycyjnych w GAZ-SYSTEM S.A.

1.2. W przypadku, gdy wymagane jest zastosowanie ksztattki, ktérej wymiary nie sg zgodne
Zz wymiarami okreslonymi w PN-EN 10253-2 (a w szczegdlnosci dotyczy to grubosci scianek
fréjnika, Srednicy zewnetrznej i wewnetrznej trojnika, Srednicy szyjki tréjnika) projektant
powinien sporzqgdzi¢ szczegdtowy rysunek takiej ksztattki, tak aby wszystkie ewentualne
odstepstwa od normy okredlic¢ w jednoznaczny sposéb. Rysunek konstrukcyjny
nienormatywnej ksztattki powinien uwzgledni¢ fazowanie koncdw kroccdw ksztattek, tak
aby mogty by¢ potgczone spoinami obwodowymi z odpowiednimi rurami. W przypadku
stali innej niz wymienionej w tabelach 3, 4, 6, 7 i 9 PN-EN 10253-2:2010, wymaga sie
wykonania analizy wytrzymatosciowej wedtug specyfikaciji. Jezeli trojnik ma by¢ poddany
badaniom przy uzyciu ttokdw, to w takim przypadku projektant powinien wykonac
szczegdtowy rysunek konstrukcyjny tréjnika wraz z prowadnicg toka (odpowiednie
zabezpieczenie szyjki trojnika zapobiegajgce zakleszczeniu ttoka).

1.3. Do wytwarzania ksztattek wymaga sie zastosowania rur wykonanych z blach spetniajgcych
wymagania poziomu PSL 2 na europejskie gazociqgi lgdowe do transportu gazu ziemnego
wg PN-EN ISO 3183 z uwzglednieniem dodatkowych wymagan okreslonych ponizej.
Do produkciji ksztattek dopuszcza sie wykorzystanie rur: SMLS, SAWL i COWL klasy PSL2 wg
PN-EN ISO 3183.

1.4. Dopuszcza sie wykonanie ksztattek z jedng spoing wzdtuzng.

1.5. Dla kolan DN?00 i powyzej dopuszcza sie wykonanie z dwiema spoinami wzdtuznymi.

1.6. Do wytwarzania ksztattek nie dopuszcza sie rur, ktére:

1.6.1. Miaty naprawiane spoiny wzdtuzne.
1.6.2. Miaty naprawiane korpus rury.
1.6.3. Posiadajq spoine obwodowaq.

1.7. Niedopuszczalna jest naprawa spoiny wzdtuznej po wytworzeniu ksztattek.

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

1.9. Kazdg wytworzong ksztattke nalezy poddac odpowiedniej obrébce cieplnej.

1.10. Sktad chemiczny stali nie powinien przekracza¢ wartoséci okre$lonych w zatgczniku M PN-EN
ISO 3183:2013, z uwzglednieniem ponizszych wartosci (dla analizy wytopowej oraz analizy

kontrolnej):
Gatunek | C Mo Si Mn P S Cr Ni Cu CEw | CErcm
stali
L485QE | 0,18 | 0,10 | 0,45 | 1,80 | 0,015 | 0,010 | 0,30 | 0,30 | 0,25 | 0,43
L485ME | 0,12 [ 0,35 | 0,45 | 1,70 | 0,015 | 0,010 | 0,30 | 0,50 | 0,25 0,21

V+Ti+Nb<0,15%

1.11. Nadlewy lica spoiny - na powierzchni zewnetrznej — na obydwu kohcach kazdej ksztattki
powinny by¢ usuniete mechanicznie na dtugosci 140 mm +/- 10 mm mierzgc od kohca
ksztattki.

1.12. Dopuszcza sie wykonanie ksztattek poprzez: giecie, kucie matrycowe, walcowanie.

1.13. W przypadku trojnikdw ze szwem — wyjsciowe odgatezienie powinno by¢ umieszczone
doktadnie naprzeciw ztgcza wzdtuznego. Nie dopuszcza sie wykonania tréjnikow ze
spawanymi odgatezieniami.
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1.14. Wszelkie ztgcza spawane powinny by¢ wykonane jako dwustronne z petnym przetopem.

1.15. W przypadku, gdy ztgcze spawane jest poddawane obrdbce plastycznej, niezbedne jest
przeprowadzenie odprezania, przed wykonaniem obrdobki.

1.16. Minimalne $rednice wewnetrzne czesci przelotowe] dla fréjnikdw  umozliwiajgce
przeprowadzenie ttokowania powinny spetniac ponizsze wymagania:

$rednica nominalna Minimalna srednica
DN w mm wewnetrzna w mm

500 470

700 665

1000 960

1200 1150

1.17. Tolerancje $rednicy i owalno$¢ ksztattek:

1.17.1. Tolerancja $rednicy zewnetrznej koncodw do przyspawania ksztattek +/-2mm.

1.17.2. Wymagane jest wykonanie kohcdw do przyspawania ksztattek o owalnosci
(odchytka przekroju kotowego — out-of-roundness) nie wiekszej niz 1,0 %.

1.17.3. Pozostate tolerancje zgodnie z wymaganiami PN-EN10253-2.

1.18. Ukosowanie kohcdw ksztattek nalezy wykonac¢ zgodnie z APl 5L wydanie 46 punkt 9.12.5.2.
Dopuszcza sie inny sposdb ukosowania kohcow, ktdry zostanie okreslony w szczegdtowych
specyfikacjach konkrethego zamdwienia Ukosowanie nalezy dostosowac do rury, z ktérg
bedzie potgczona ksztattka.

1.19. Ksztattki powinny by¢ wyprodukowane przez producenta posiadajgcego:

1.19.1. Certyfikat zarzgdzania jokoscig w zakresie wykonania potgczeh spawanych
wg PN-EN ISO 3834-2 (petne wymagania jakosci) lub rownowazne - o ile ma
zastosowanie.

1.19.2. Uprawnienie Urzedu Dozoru Technicznego do wytwarzania ksztattek stalowych, jezeli
obowigzujgce prawo tego wymaga.

1.19.3. Producent blach oraz producent rur powinien posiada¢ Certyfikat Systemu
Zarzgdzania Jakosciq.

1.19.4. Zatwierdzong technologie spawania oraz obrébki plastycznej przez akredytowang
jednostke inspekcyjng.

2. Wymagania w zakresie badan ksztaltek (NDT i niszczqce).

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

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

2.3. Laboratorium wykonujgce badania niszczgce i nieniszczgce powinno  posiadac
akredytacje zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO/IEC 17025. Akceptacje do prowadzenia
badan uzyskujg réwniez laboratoria posiadajgce: $wiadectwo uznania lub $wiadectwo
podwykonawstwa spetniania wymagan PN-EN ISO/IEC 17025 i bedgce podwykonawcami
akredytowanych laboratoribw oraz posiadajgce $wiadectwo uznania laboratorium
spetniajgce wymagania Warunkdw Technicznych Urzedu Dozoru Technicznego WUDT-LAB.
Zamawiajgcy dopuszcza rowniez laboratoria badawcze posiadajgce akredytacje w danej
metodzie badawczej.
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2.4. Zaokres badan i kontroli.

Rodzaqj kontroli i badania Warunki wykonania llosé Uwagi
Analiza wytopu PN-EN ISO 3183:2020 1 na wytop
Analiza kontrolna (wyrobu) PN-EN ISO 3183:2020 1 na wytop
Préba rozciggania PN-EN ISO 3183:2020 tabela 1 na partie Po ksztattowaniu i
materiatu podstawowego A.2 badanie punkt A.7.4.1 badawczg obrébce cieplnej
gotowego wyrobu
Préba rozciggania ztgcza PN-EN ISO 3183:2020 1 na partie Po ksztattowaniu i
spawanego wyznaczenie jedynie Rm badawczg obrdébce cieplnej
zgodnie z punktem A.7.4.1 gotowego wyrobu
Préba udarnosci materiatu Wg Tablicy G2 API 5L 1 na partie Po ksztattowaniu i
podstawowego wydanie 46 badawczg obrébce cieplnejw
femp. minus 29°C
gotowego wyrobu
Préba udarnosci ztgcza Wq. punktu A4.4.2. (min 40J) 1 na partie Po ksztattowaniu i
spawanego (spoina + SWC) | 3 PN-EN ISO 3183:2020 badawczg obrébce cieplnejw
temp. minus 29°C
gotowego wyrobu
Proba zginania ztgcza PN-EN ISO 3183:2020 punkt 1 na partie Po ksztattowaniu i
spawanego A7.4.4. badawczg obrébce cieplnej
gotowego wyrobu
Préba DWT materiatu PN-EN ISO 3183:2020 1 na partie W temp. 0°C
podstawowego(jezeli brak badawczg

jest potwierdzenia
wykonania badania w
certyfikacie materiatu
podstawowego)

Proba twardosci

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

Kazda ksztattka

Po ksztattowaniu i
obrébce cieplnej
gotowego wyrobu

BADANIA NDT

Magnetyzm szczgtkowy na

kohcach ksztattek

PN-EN ISO 3183:2013

Kazda ksztattka

Identyfikacja materiatu

PN-EN 10253-2:2010

Kazda ksztattka

Sprawdzenie wymiardw

PN-EN 10253-2:2010

Kazda ksztattka

Kontrola wymiarow

PN-EN 10253-2:2010

Kazda ksztattka

Kontrola blachy na
rozwarstwienia

U2 wg ISO 10893-9:2011,
dopuszcza sie wskazania o
dtugosci nie przekraczajgcej
6 mm i powierzchni nie
przekraczajgcej 100 mm?

100% powierzchni

Przed
ksztattowaniem i
obrébkg cieping

Badania UT ztgczy
spawanych lub RT

U2 wg ISO 10893-9:2011

100% ztgczy

Po ksztattowaniu i
obrdbce cieplngj

Badania RT ztgczy
spawanych lub UT

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

100% ztgczy, klasa
B

Po ksztattowaniu i
obrébce cieplnej

Badania MT scianki
trojnikédw

PN EN 10893-5:2011 poziom
akceptacji M3

Obszar
odksztatcenia
okres$lony wg PN-
EN 10253-2:2010

Po ksztattowaniu i
obrébce cieplnej

Badania MT kohcdw do

spawania

PN N ISO 10893-5:2011 poziom
akceptacji M2p

Kohce do
spawania

Po ksztattowaniu i
obrdbce cieplngj
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Préba cisnieniowa min. cisnienia 95% umownej 1 na partie Préba hydrauliczna
granicy plastyczno$ci wiekszej | badawczg min. 30 min.
ze Srednic ksztattki.

Partia badawcza - powinna sie sktadac¢ z ksztattek tego samego typu, o takich samych okreslonych
wymiarach, pochodzgcych z tfego samego procesu produkcyjnego (dla ksztattek spawanych w tej
samej technologii spawania), z tego samego wytopu i tego samego procesu obrdébki cieplnej.
2.5. Nalezy prowadzi¢ zapis przebiegu lub wynikdw badah nieniszczgcych i niszczgcych oraz
obrdébki cieplnej, ktére powinny by¢ zatgcznikiem do dokumentdw jakosciowych odbioru.
2.6. Tolerancja okreSlonych wartoSci nominalnych temperatury wygrzewania i czasu
wygrzewania musi wynosi¢ odpowiednio + 15°C i + 20%.

3. Kwadlifikacja metod wytwarzania ksztattek

3.1. Dostawca na zgdanie Zamawiajgcego jest zobowigzany do umozliwienia przeprowadzenia
audytu przedprodukcyjnego przez upowaznionych przedstawicieli Zamawiajgcego w celu
potwierdzenia spetnienia niniejszych wymagah w procesie produkcji  przedmiotu
zamoéwienia. W ramach audytu Dostawca zapozna upowaznionych przedstawicieli
Zamawiajgcego ze szczegdtami procesu wytwarzania przedmiotu zamowienia.

3.2. Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwos¢ przeprowadzenia inspekciji procesu wytwarzania,
badan oraz odbioru ksztattek, przez upowaznionych przedstawicieli, na kazdym etapie
realizacji zamodwienia. W szczegdlnosci, w obustronnie uzgodnionym czasie, upowazniony
przedstawiciel Zamawiajgcego bedzie miat swobodny dostep do wszystkich miejsc wraz
z wglgdem do catej dokumentacji produkcyjnej, w ktérych:

3.2.1. Sg readlizowane procesy wytwarzania ksztattek oraz ich izolowania zewnetrznego
i wewnetrznego.

3.2.2. Przeprowadzane sqg badania w frakcie produkcii.

3.2.3. Przeprowadzane sg laboratoryjne badania materiatéw  (probek) pobranych
z wytwarzanych ksztattek.

3.2.4. Sg sktadowane ksztattki zardbwno w magazynie u producenta jak i na wskazanym przez
Zamawiajgcego miejscu, gdzie nastepuje ich ostateczny odbidr.

3.2.5. Nastepuje zatadunek i roztadunek ksztattek.

3.3. Upowaznione przez Zamawiajgcego osoby bedq uprawnione do badania, dokonywania
inspekcji, mierzenia i wykonywania prob materiatdw i wykonawstwa oraz do sprawdzenia
wszelkich urzgdzen wykorzystywanych w procesie produkcji i badania wytwarzanych
ksztattek. Osoby te bedqg takze upowaznione do sprawdzania postepu produkcji ksztattek.

3.4. Wykonawca zapewni upowaznionym przedstawicielom Zamawiajgcego petng swobode
w wykonywaniu tych czynnosci, wtgcznie z udostepnieniem urzqgdzen, zezwoleh oraz sprzetu
bezpieczenstwa. Takie dziatania nie zwalniajg Wykonawcy z zadnego zobowigzania lub
odpowiedzialnosci.

3.5. Przed przystgpieniem do produkcji ksztattek nalezy przeprowadzi¢ kwadlifikacje technologii
wytwarzania ksztattek (MPS) zgodnie z przedstawionym przez producenta ksztattek oraz
zatwierdzonym przez upowaznionych przedstawicieli GAZ-SYSTEM ,Planem produkciji
i inspekcji” (Manufacturing and Inspection Plan), ktéry powinien zawiera& m.in.:

3.5.1. Dla materiatu poczgtkowego:
3.5.1.1. Nazwa producenta.
3.5.1.2. Proces wytwarzania stali (stan dostawy).
3.5.1.3. Gatunek stali.
3.5.1.4. Ksztatt i wymiary produktu.
3.5.1.5. Sktad chemiczny, wtgcznie ze szwem (jezeli dotyczy).
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3.5.1.6. Specyfikacja procedury spawania WPS (jesli dotyczy).
3.5.2. Dla wytwarzania ksztattki:

3.5.2.1. Procedura ksztattowania (obrébki plastycznej).

3.5.2.2. Specyfikacja procedury spawania WPS.

3.5.2.3. Procedura obrébki cieplnej wtgcznie z cyklami cieplnymi.

3.5.2.4. Wymagania odnosnie maszyn.

3.5.2.5. Wymagania odnosnie kontrolii badan.

3.5.2.6. |dentyfikowalnos¢.
3.5.3. Dla obrobki cieplne;j:

3.5.3.1. Harmonogram ogrzewania.

3.5.3.2. Temperatura wygrzewania.

3.5.3.3. Czas wygrzewania.

3.5.3.4. Harmonogram chtodzenia.

3.5.3.5. Temperatura chtodzenia.

3.5.3.6. Czynnik chtodzgcy, wigcznie z poczgtkowqg i kohncowq temperaturg

czynnika.

4. Wymagania dla powtok ochronnych ksztattek podziemnych i nadziemnych

4.1. Zewnetfrzna powtoka ksztattek do zabudowy podziemne;:

4.1.1. Ksztattki przewidziane do zabudowy podziemnej powinny by¢ pokryte powtokg
poliuretanowg PUR wg PN-EN 10290 typu 3 o grubosci wedtug pkt 4.1.4 oraz
o0 opornosci wtasciwe] wedtug pkt 4.1.9, z uwzglednieniem ponizszych wymagan
okredlonych w pkt 4.1.2-4.1.15, ktére sq nadrzedne w stosunku do wymagan normy.

4.1.2. Wytwdrca powtoki winien dysponowac aktualnym certyfikatem zgodnos$ci powtoki
Z normqg wystawionym przez uprawnionqg notyfikowang jednostke certyfikujgca.

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

4.1.4. Grubos¢ powtoki nie powinna by¢ mniejsza niz 1,5 mm.

4.1.5. Konhce ksztattek przeznaczone do przyspawania do rurociggu powinny byc
pozbawione powtoki poliuretanowe] na dtugosci 140 mm +/- 10 mm od kohca
ksztattki. Wymaga sie, aby byty one pokryte powtokg ochrony czasowej (verniks).

4.1.6. Powtoka powinna by¢ wolna od nieciggtosci (uszkodzeh, brakdw, kanatdw/szczelin
iin.), pecherzy, peknieé, zaciekdw, fatd, nadlan, sopli.

4.1.7. Zamawigjgcy dopuszcza wystepowanie w powtoce, dostarczonej na miejsce
dostawy ksztattki, nieszczelnosci jedynie w postaci pordw, w ilosci do 3 nieszczelnosci
— podlegajgcych naprawie.

4.1.8. Powtoka powinna by¢ odporna na wielokrotne badania szczelnodci poroskopem
wysokonapieciowym o napieciu wg 4.1.11. W wyniku przeprowadzonych badanh
powtoka nie powinna ulec uszkodzeniom i degradaciji.

4.1.9. Opornos¢ wtasciwa powtoki po 100 dniach w temperaturze 23 °C +/- 2 °C nie
powinna by<¢ mniejsza niz 108 Qm2, a po 30 dniach w maksymalnej temperaturze
pracy +/- 2°C (dla typu 2 wg PN EN 10290:2005) nie powinna by¢ mniejsza niz 105
Qmz2,
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4.1.10. W procesie produkcji badanie opornosci wtasciwej powtoki nalezy wykonac¢ dla
kazdej partii materiatéw, z ktérych bedzie wytwarzana powtoka, wg zatgcznika
F PN-EN 10290:2005.

4.1.11. W procesie produkcji badanie szczelnosci powtoki (wykrywanie nieciggtosci) nalezy
przeprowadza¢ metodqg wg zatgcznika B PN-EN 10290, stosujgc napiecie probiercze
8 V/um grubosci (8 kV/mm), jednakze nie wieksze niz 20 kV.

4.1.12. W procesie produkcji badanie elastycznosci i opornosci wtasciwej powtoki powinno
by¢ przeprowadzane w przypadku kazdej partii materiatéw tworzgcych powtoke.

4.1.13. W procesie produkcji badanie przylegania — odpornosci na usuniecie, powinno by¢
wykonywane dla kazdej ksztattki wg. zatgcznika D PN EN 10290:2005.

4.1.14. Kolor zewnetrznej powtoki ksztattki podziemnej (ponizej poziomu gruntu): czarny RAL
8022 lub RAL 92005 lub RAL 9011 lub RAL 9017.

4.1.15. Powtoka zewnetrzna kazdej ksztattki o Srednicy DN500 i powyzej powinna byc¢
udokumentowana dokumentem kontroli w postaci $wiadectwa odbioru 3.2
wg PN-EN 10204 lub 3.1 dla ksztattek o $rednicy mniejszej niz DN500.

4.2. Zewnefrzna powierzchnia, niemalowanych ksztattek przewidzianych do zabudowy
nadziemnej powinna by¢ zabezpieczona tatwousuwalng, tymczasowq powtokg ochrony
przeciwkorozyjnej.

4.3. Powtoka wewnetrzna ksztattek.

4.3.1. Wewnetrzne powierzchnie nalezy malowaé epoksydem (procentowa zawartosé
czgstek statych na poziomie min. 68%) o grubosci min 80um wg PN-EN 10301.
Powierzchnie wewnetrzne koncdwek ksztattek na dtugosci 60 mm +/- 10 mm majg
by¢ niemalowane. Przed natozeniem powtoki epoksydowej nalezy zapewnié
przygotowanie podtoza zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 8501-1 stopien czystosci
Sa 2. Parametry jako$ciowe malowania wewnetrznego powinny odpowiadaé co
najmniej warto$ciom okreslonym w PN-EN 10301.

4.3.2. Powtoka wewnetrzna kazdej ksztattki DN500 i powyzej powinna byc
udokumentowana dokumentem kontroli w postaci $wiadectwa odbioru 3.1
wg PN-EN 10204.

Rysunek nr. 1: Szczegdt ukosowania powtok kohca ksztattki

; : 3‘ ° powierzchnia metaly
zolacja zewnetrzna PUR - —okeyie Terem
bezbarwnym
(werniksem)
wierzchnia metalu
izolacja wewnetrzna —\Ziryte lakierem
GrubosSC warsiwy e R P T S P SO Pr] D P e . . —bezbarwnym
epoksydu min 80 um (werniksem)

4.3.3. Konce ksztattek niepokryte izolacjg zewnetrzng i wewnetrzng powinny by¢
pomalowane lakierem chronigcym przed korozjg oraz zabezpieczone przy pomocy
kotpakdw (zaslepek z tworzyw sztucznych lub drewna). Zaslepki powinny umozliwiac
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podnoszenie ksztattek za pomocqg zawiesi hakowych, bez ich zdejmowania.
Zastosowane zaslepki majg w sposdb trwaty zabezpieczad ksztattki przed dostaniem
sie zanieczyszczeh oraz chroni¢ sfazowane konce ksztattek.
4.5. Badania poliurefanowych zewnetrznych powtok izolacyjnych ksztattek do zabudowy
podziemne;.

Badania nalezy wykonywaé w zakresie okreSlonym w Tablicy 5 PN-EN 10290,

z uwzglednieniem ponizszych wymagan doprecyzowujgcych. W procesie kwalifikacji

powtoki nalezy wykonac wszystkie badania. W procesie produkcji nalezy wykona¢ badania

oznaczone jako ,,dla kazdego komponentu”, literg ,,c” oraz:

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

4.5.2. Badanie opornosci wtasciwej powtoki nalezy wykona¢ dla kazdej partii materiatow,
z ktérych bedzie wytwarzana powtoka, wg zatgcznika F EN 10290 dla danej partii
wyrobu bez wstrzymywania wytwarzania powtok w cyklu produkcyjnym. Dokument
okredlajgcy opornos¢ wtasciwg powtoki prébki poddane] badaniom nalezy
dotgczy¢ do dokumentacii ksztattki.

4.5.3. Badanie szczelnosci powtoki (wykrywanie nieciggtosci) przeprowadzac¢ metodqg wg
zatgcznika B PN-EN10290, stosujgc napiecie probiercze 8 V/um grubosci
(8 kV/mm), jednakze nie wieksze niz 20 kV. Jesli na ksztattce wystepowad bedg
fragmenty powtoki o grubosci =2 4 mm o tgcznej powierzchni =2 100 cm?, to
dodatkowo ksztattke nalezy podda¢ badaniu szczelnosci metodq elektrolityczng
wg DIN 30677 cze$¢ 2, pkt 4.2.2.2 i 5.4.2. Wyznaczona jednostkowa rezystancja
przejscia nie powinna by<¢ mniejsza niz 108 Qm?2.

4.5.4. Badanie przylegania (odpornosci na usuniecie powtoki) zgodnie z zatgcznikiem
D ww. normy powinno by¢ wykonywane dla kazdej ksztattki o srednicy DN500
i powyzej.

4.5.5. Pomiar grubosci suchej warstwy powtoki nalezy wykona¢ dla kazdego zaworu
metodqg nieniszczgcg wedtug zatgcznika A PN-EN10290, przy czym ilos¢ punktéw
pomiarowych i ich rozmieszczenie nalezy dostosowad w ten sposdb, aby mozliwa
byta wiarygodna ocena grubosci, w tym kwalifikacja ksztattki do ewentualnego
badania szczelnosci powtoki metodq elektrolityczng.

4.6. Wymagania w zakresie napraw uszkodzen powtoki zewnetrznej lub wewnetrzne.

4.6.1. Zamawiajgcy dopuszcza naprawy uszkodzen izolacji zewnetrznej jedynie
w zaktadzie producenta wytwarzajgcego powtoke lub w miejscu dostawy po
uprzedniej  kwalifikacji  uszkodzeh  przez  upowaznionych  przedstawicieli
Zamawigjgcego, przy czym wszelkie naprawy powinny by¢ odpowiednio
udokumentowane.

4.6.2. Ksztattki, na ktérych zostang wykonane jakiekolwiek nieautoryzowane dziatania
zwiqzane z naprawq izolacji zewnetrznej w innych migjscach niz wymienione
powyzej, nie bedqg odbierane przez Zamawiajgcego.

4.6.3. Wykonawca wytwarzajgcy izolacje zewnetrzng i wewnetrzng opracuje i dostarczy
Zamawigjgcemu do akceptacji ,Instrukcje naprawy wad izolacji zewnetrznej
i wewnetrznej ksztattek- stalowych”. Materiaty naprawcze powinny by¢ zgodne
z natozong powtokg fabryczng. Instrukcja powinno zawieraé opis uszkodzen
i technologii ich naprawy.
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5. Transport, sktadowanie i odbiér ksztattek

5.1. Ostateczny odbidér ksztattek, z udziatem przedstawiciela Wykonawcy, bedzie
przeprowadzony w miejscu sktadowania wskazanym przez Zamawiajgcego.

5.2. Podczas ftransportu i przetadunku nalezy zapewni¢ szczegdlne Srodki ostroznosci
w celu zapobiezenia uszkodzeniom izolacji zewnetrznej i wewnetrznej oraz materiatu
ksztattek:

5.2.1. Podczas transportu i sktadowania nalezy zapewni¢ odpowiednie srodki, aby unikngé
niekontrolowanego przemieszczania ksztattek,

5.2.2. Wykonawca opracuje i uzgodni z GAZ-SYSTEM ,Instrukcje zatadunku, roztadunku i
sktadowania” uwzgledniajgcqg przekazane przez Zamawiajgcego wymagania w tym
zakresie. Wykonawca dostarczy ksztattki zgodnie z w/w instrukcjg uzgodnionqg z GAZ-
SYSTEM,

5.2.3. Wykonawca zabezpieczy ksztattki poprzez zastosowanie odpowiednich materiatéw
niezbednych do prawidtowego sktadowania ksztattek na wolnym powietrzu przez
okres, co najmniej 12 miesiecy. Sktadowanie powinno odbywac sie zgodnie
z zatwierdzong przez GAZ-SYSTEM S.A. ,Instrukcjg zatadunku, roztadunku i
sktadowania”.

5.2.4. ,Instrukcja zatadunku, roztadunku i sktadowania” powinna zawieraé zasady
zabezpieczenia i sktadowania ksztattek na wolnym powiefrzu w  okresie ok
12 do 24 miesiecy. Instrukcja powinna opisywac¢ czynnosci zabezpieczenia oraz
zastosowane materiaty.

5.3. Konce ksztattek na czas transportu i sktadowania i powinny by¢ zabezpieczone przy
pomocy kotpakdw (zaslepek z tworzyw sztucznych).

5.4, Ksztattki powinny by¢ umieszczone i trwale zwigzane z paletami umozliwiajgcymi ich
przemieszczanie za pomocq wozkdw widtowych. Oznakowanie identyfikacyjne ksztattek
powinno by¢ dostepne bez scigganiaich z palety.

6. Dokumenty odbioru ksztattek

6.1. Wykonawca jest zobowigzany do wystawienia deklaracji zgodnosci ksztattek

z PN-EN 10253-2.

6.2. Dla kazdej ksztattki Wykonawca jest zobowigzany wystawi¢ i dostarczy¢é wymagane

Swiadectwo odbioru wg PN-EN10204, ktére powinno:

6.2.1. By¢ zgodne z wymaganiami PN-EN 10253-2, z uwzglednieniem niniejszych wymagan
(Informacja powinna by¢ umieszczona na $wiadectwie odbioru).

6.2.2. Zawierac¢ informacje w zakresie wtasno$ci mechanicznych, sktadu chemicznego oraz
technologii wytopu stali.

6.2.3. Okreslac zakres i rodzaj przeprowadzonych badan nieniszczgcych oraz niszczgcych,
wraz z poziomami akceptacji wg stosownych norm i przepiséw oraz podaniem
wynikéw.

6.2.4. Okreslac zakres i rodzaj obrébki cieplnej, wraz z wykresami czasu i temperatury.

6.2.5. Okredla¢ rodzaj prowadzonych prdb cisnieniowych wraz z podaniem wartosci
ci$nienia proby i czasu trwania proby — jesli dotyczy.

6.3. Dla kazdej ksztattki Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ swiadectwo odbioru rodzaju

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

6.4. Dla kazdej ksztattki DN500 i wieksze] Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ $wiadectwo
odbioru rodzaju 3.2 dla rur, z ktérych wykonano ksztattki wg PN-EN10204.
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6.5. Dla kazdego pojedynczego Swiadectwa odbioru rodzaju 3.2 dla ksztattek nalezy dotgczyc
odpowiadajgce $wiadectwa odbioru rodzaju 3.2 lub 3.1 wg PN-EN10204 dla powtok
ochronnych.

6.6. Wymaga sie dostarczenia $wiadectwa odbioru dla ksztattek oraz dla powtok ochronnych
wg PN-EN10204 w jezyku polskim lub angielskim.

7. Lalecenia

Przy zamawianiu ksztattek, w opisie przedmiotu konkretnego zamadwienia, wymaga sie wykonania
zestawienia ksztattek (oddzielnie tréjniki, zwezki, tuki) zgodnie z ponizej zamieszczonymi
(wzorcowymi) tablicami, ktére stanowiq tylko przyktad. Dla rozwigzanh nietypowych nie ujetych w
tabelach PN-EN 10253-2 typ B okreslenia minimalnej grubosci scianki ksztattki dokonuje Producent
na podstawie mozliwosci produkcyjnych, a nastepnie uzyskuje akceptacje Zamawiajgcego.

Tablica 1
Zestawienie tréjnikéw rurowych o srednicy DN500 i powyzej typ B (norma PN-EN 10253-2) dla gazociggu DN1000, MOP=8,4 MPa
relacji Lwéwek-Odolanéw (wzér)
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1 | 4 | DN1000 | DN500 | L485ME 25,0 12,5 p tak 915 1016 222 508 125 tak
2 | 2 | DN1000 | DN1000 | L485ME 30,0 222 n tak 1095 1016 160 1016 160 tak
3 | 8 | DN700 | DN200 | L485QE 222 17,5 n nie 380 71 17,5 219,1 6,3 nie
4 | 3 | DN500 | DN150 | L485ME 14,2 71 p nie 132 508 12,5 1683 56 nie
5 | 2 | DN500 | DN500 | L485ME 175 88 bez tak 160 508 12,5 508 12,5 tak
izolacji
Tablica 2
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Zestawienie zwezek rurowych symetrycznych o srednicy DN500 i powyzej typ B (norma PN-

(wzér)
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Zestawienie tukow rurowych (hamburskich) o srednicy DN500 i powyzej typ B (norma PN-EN
10253-2) dla gazociggu DN1000, MOP=8,4 MPa relacji Lwowek-Odolanéw (wzér)
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4 3 DN500 | L485ME 14,2 3D 60° p nie 382 508 12,5
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