STANDARD
C?'?'m:'E BEZPIECZENSTWA

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

Instrukcja okreslajgca wymagania dla podstawowych
materialéw i urzagdzen stosowanych przy budowie gazociggéw
przesytowych — rury stalowe

SBT-PE-142

Maj 2023

Wi k|e+ Cyfrowo podpisane

Cyfrowo podpisane
przez Wikiet Rafat KOIasa pr);ez KoIF;sapAndrzej
R f l' Data: 26.05.2023 09:
ala 37

An d rz eJ Data: 30.05.2023 13:
51



SBT-PE-I142 2

SPIS TRESCI
1. CEL | ZAKRES PRZEDMIOTOWY ....cocviiiiirececeeeeieieieeesesenseeesieesessssesen st enensenenenes 3
2. DEFINICJE I SKROTY .....ooiieeeeecee ettt s 3
3. ZAKRES STOSOWANIA .....coovitiectieceeeee et eees et n s s st n s s s s e, 3
4. ROZWIAZANIA ROWNOWAZNE ..........cccoviveerreceeeseseeeesesese s senen s sesan e 3
5. WYMAGANIA OGOLNE DLA RUR ........cocoviiiiecieieeieeeeeseee e en s 4
6. WYMAGANIA W ZAKRESIE BADAN NIENISZCZACYCHRUR............cccocvoveveverrnnnn, 5
7. KWALIFIKACJA METOD WYTWARZANIA RUR.....c.ciiirereeeeeeeseeeeeenen s e, 6
8. IZOLACJA, ZABEZPIECZENIA | OZNACZENIA RUR .......cocooveiieeieeeeieiererenseneninnenins 6
9. PARAMETRY RUR ......oiiiiiiiieieteeeeee et es ettt n s s st es s en s s s s eeneaeens 9
10. TRANSPORT, SKLADOWANIE | ODBIOR RUR..........c.cocooviviieiiieeceeeeeeeeeeeeeee e 9
11. WYMAGANIA W ZAKRESIE NAPRAW USZKODZEN POWLOKI ZEWNETRZNEJ

LUB WEWNETRZNEY ..........cooieieieeieeeeeeeeeeeeeee et en s s senananen 9
12. DOKUMENTY ODBIORU RUR.......ociiiiieieeisieieeiseeteeeessenenen s eseseesnnenenans 11

Wydanie 1 Wersja 1



SBT-PE-I142 3

1. CEL | ZAKRES PRZEDMIOTOWY

Celem Instrukcji jest wprowadzenie jednolitych wymagan technicznych dla rur
wykonanych ze stali w gatunku L450ME lub wyzszym, przeznaczonych przede wszystkim
do budowy sieci przesylowej Spétki o maksymalnym cisnieniu roboczym MOP powyzej
1,6 MPa. Dopuszcza sie zastosowanie niniejszych wytycznych dla rur o nizszym gatunku
stali niz L450ME w zakresie okreslonym w szczegdétowych specyfikacjach do
projektowania dla konkretnego projektu.

Instrukcja ma zastosowanie przede wszystkim podczas realizacji inwestycji strategicznych
(kluczowych) wykonywanych na potrzeby GAZ-SYSTEM S.A. Poszczegoélne zapisy
standardu mozna stosowac réwniez przy realizacji: pozostatych inwestycji, modernizaciji
i remontéw w zaleznos$ci od stopnia skomplikowania zadania i oczekiwanych wymagan
jakoéciowych, decyzja w tym zakresie nalezy do Dyrektora Oddziatu realizujgcego
zadanie.

2. DEFINICJE | SKROTY

Dostawca, Wykonawca — nalezy przez to rozumie¢ osobe fizyczng, osobe prawng albo
jednostke organizacyjng nieposiadajgcg osobowosci prawnej, ktéra 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 pdzn. 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/Spotka/GAZ-SYSTEM — nalezy przez to rozumie¢ Operatora
Gazociggéw 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 nhorm, ocen technicznych, specyfikacji technicznych lub systemdéw referenciji,
o ktorych 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
rownowazne opisywanym przez Zamawiajgcego, jest obowigzany wykazaé, ze oferowane
przez niego dostawy, ustugi lub roboty spetniajg wymagania okreslone przez
Zamawiajgcego.
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5. Wymagania ogélne dla rur

5.1. Niniejsze zapisy majg w szczegolnosci zastosowanie do rur od DN500 do DN1000
i grubosciach scianki od 7 mm, ze stali o granicy plastycznosci minimum 450 MPa.
5.2. Wymaga sie zastosowania rur stalowych do rurociggowych systemoéw transportowych
— spetniajgcych wymagania poziomu PSL 2 na europejskie gazociggi lgdowe do
transportu gazu ziemnego wg PN-EN 1SO 3183.
5.3. Wymagania w zakresie wytwarzania rur:

5.3.1.

5.3.2.

5.3.3.

5.3.4.

5.3.5.

5.3.6.

5.3.7.

5.3.8.

5.3.9.

Rury muszg by¢ wyprodukowane przez Producenta posiadajgcego:

5.3.1.1.Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakoscig zgodnie z PN-EN ISO 9001
lub rownowazny, w zakresie wytwarzania rur stalowych.

5.3.1.2.Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakoscia w  spawalnictwie
wg PN-EN ISO 3834-2 (wymagania petne) lub rownowazny, o ile ma
zastosowanie.

5.3.1.3.Uprawnienie UDT do wytwarzania rur stalowych, jezeli obowigzujgce
prawo tego wymaga.

5.3.1.4.Producent blach przeznaczonych na wytwarzanie rur powinien posiada¢
Certyfikat Systemu Zarzadzania Jakoscig zgodnie
z PN-EN I1SO 9001 lub réwnowazny.

Zaleca sie stale termomechanicznie walcowane. Stale do produkcji rur winny

by¢ catkowicie uspokojone. W dokumencie odbioru rur powinna by¢ okreslona

technologia wytopu stali.

Dla gazociggow nowobudowanych zaleca si¢ stosowanie stali gatunku

L485ME.

Rury ksztattowane z tasmy lub blachy powinny by¢ wykonane przez spajanie

krawedzi metodami: SAWH, SAWL, COWH, COWL.

Kwalifikacja technologii spawania dla okreslonego gatunku materiatu

wg PN-EN I1SO15614-1.

Niedopuszczalne sg dostawy rur ze ztgczami obwodowymi.

Dla rur ze szwem spiralnym, dopuszcza sie dostawy rur ze szwem fgczacym

tasmy. Dopuszcza sie¢ maksymalnie jeden szew tgczacy tasmy na rurze, przy

czym ta spoina moze by¢ zlokalizowana co najmniej 300 mm od konca rury.

W stalach w gatunku L485ME dopuszcza sie maksymalng zawartosc

molibdenu na poziomie 0,15% lub po uzgodnieniu z Zamawiajgcym zgodnie

z PN-EN ISO 3183 Przemyst naftowy i gazowniczy - Rury stalowe do

rurociggowych systeméw transportowych.

Praca tamania materiatu rodzimego powinna by¢ sprawdzona wg Tablicy G.2

API 5L wydanie 46 w temperaturze -29 C.

5.3.10. Dodatkowo wymagane sg badania pracy famania szwu rury i strefy wptywu

ciepta wg pkt. A.4.4.2 PN-EN ISO 3183:2020 w -20°C. Wymagana praca
tamania min 40J. Pozostate warunki badan powinny by¢ takie jak dla materiatu
rodzimego.

5.3.11. Prébe DWT nalezy wykonywa¢ zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Tablicy

A.7 i A.8 PN-EN ISO 3183:2020. Od 85% i powyzej powierzchni przekroju
tamania musi wykazywa¢ charakter przetomu plastycznego (poslizgowego).
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Badania te, w zaleznosci od gatunku stali i jej grubosci, nalezy przeprowadzic¢
W ponizej okreslonych temperaturach:

Tabela nr. 1 Temperatury badan DWT w zaleznosci od grubosci $cianki i gatunku stali.

Grubos¢ $cianki w mm Temperatura badania w C

Gatunek stali L4A50ME

peten zakres grubosci $cianki -20C

Gatunek stali L485ME

do 17,5 mm (wigcznie) -20C

powyzej 17,5 mm -10C

5.3.12. Badanie twardosci korpusu lub szwu oraz strefy wptywu ciepta (HAZ) nalezy
wykona¢ zgodnie z Tablicg A.7 wg PN-EN I1SO 3183: 2020. Twardos¢ nie
powinna by¢ wyzsza niz 345 HV10.

5.3.13. Dla kazdej rury nalezy przeprowadzi¢ cisnieniowg probe hydrostatyczng do
cisnienia wywotujgcego w materiale rury naprezenia od 95% do 100% podanej
w PN-EN ISO 3183 minimalnej umownej granicy plastyczno$ci materiatu rury.

5.3.14. Badania wizualne powierzchni rur nalezy wykonaé¢ wg pkt. 10.2.7, a badanie
prostoliniowosci wg pkt. 9.11.3.4, API 5L wydanie 46.

6. Wymagania w zakresie badan nieniszczacych rur

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

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

6.3. Jednostka wykonujgca badania powinna mie¢ ustalenia zapewniajgce niezalezno$c¢
kierownictwa i personelu badanh i kontroli jakosci od jakichkolwiek komercyjnych,
finansowych lub innych naciskéw i wptywdw wewnetrznych oraz zewnetrznych, ktore
mogtyby niekorzystnie wplywaé na jakos¢ ich pracy, a w szczegdlnosci na wyniki ich
ocen.

6.4. Jednostka wykonujgca badania powinna posiadaé¢ akredytacje zgodnie
z PN-EN ISO/IEC 17025.

6.5. Zakres badan nieniszczacych rur nalezy przeprowadza¢ zgodnie z wymaganiami
Tabeli A.10 PN-EN ISO 3183:2020.

6.6. Wymagania w zakresie badan ultradzwiekami (UT):

6.6.1. Pierwsza kalibracja urzadzen powinna odbywa¢ sie w obecnosci
przedstawiciela Jednostki Inspekcyjnej zatwierdzajgcej technologie badan rur.

6.6.2. Wymagana kalibracja urzadzen, co 4 godz. pracy lub co 10 przebadanych rur —
w zaleznosci, co nastgpi wczesnie;.

6.6.3. Jezeli podczas kontroli kalibracji okaze sie, ze wymagania kalibracji nie sg
spetnione — nalezy bezwzglednie wszystkie rury, przebadane od chwili
poprzedniej kalibracji lub jej kontroli, zbada¢ ponownie po kalibracji urzgdzenia.
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7. Kwalifikacja metod wytwarzania rur

7.1.

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 zaméwienia. W ramach audytu Dostawca zapozna
upowaznionych przedstawicieli Zamawiajgcego ze szczegdtami procesu wytwarzania
przedmiotu zaméwienia.

7.2. Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwos¢é przeprowadzenia inspekcji procesu

7.3.

wytwarzania, badan oraz odbioru rur przez upowaznionych przedstawicieli na kazdym

etapie realizacji zamowienia. W szczegdélnosci, w obustronnie uzgodnionym czasie,

upowazniony przedstawiciel Zamawiajgcego bedzie miat swobodny dostep do

wszystkich miejsc, w ktérych:

7.2.1.S3 realizowane procesy wytwarzania rur oraz izolowania zewnetrznego
i wewnetrznego.

7.2.2. Przeprowadzane sg badania w trakcie produkcji (przede wszystkim: kontrola
spoin, préby cisnieniowe).

7.2.3. Przeprowadzane sg laboratoryjne badania materiatdw (probek) pobranych
z wytwarzanych rur.

7.2.4. Sg skladowane rury, zarbwno w magazynie u producenta jak i na wskazanym
przez Zamawiajgcego miejscu, gdzie nastepuje ich ostateczny odbior.

7.2.5. Nastepuje zatadunek i roztadunek rur.

Upowaznione przez Zamawiajgcego osoby bedg uprawnione do badania,
dokonywania inspekcji, mierzenia, wykonywania préob materiatow, wykonawstwa oraz
do sprawdzenia wszelkich urzadzen wykorzystywanych w procesie produkgji
i badania wytwarzanych rur.

Osoby te bedg takze upowaznione do sprawdzania postepu produkgji rur.
Wykonawca zapewni upowaznionym przedstawicielom Zamawiajgcego petng
swobode w wykonywaniu tych czynnosci, wigcznie z udostepnieniem urzgdzen,
zezwolen oraz sprzetu bezpieczenhstwa. Takie dziatania nie zwalniajg Wykonawcy
Z zadnego zobowigzania lub odpowiedzialnosci.

Przed przystgpieniem do produkcji nalezy przeprowadzi¢ kwalifikacje technologii
wytwarzania rur zgodnie z zatgcznikiem B API 5L wydanie 46.

7.4. Wszystkie dokumenty zwigzane z technologig procesu wytwarzania rur powinny

posiada¢ akceptacje upowaznionej niezaleznej instytucji.

8. lzolacja, zabezpieczenia i oznaczenia rur

8.1. Wykonawca powinien zapewni¢ wykonanie izolacji zewnetrznej tréjwarstwowe;j

8.2.

zgodnie z wymogami PN-EN I1SO 21809-1 ,Przemyst naftowy i gazowniczy -- Powtoki
zewnetrzne rurociggdw podziemnych i podmorskich stosowanych w rurociggowych
systemach transportowych -- Czes¢ 1: Powtoki poliolefinowe (3-warstwowe PE
i 3-warstwowe PP)” na podktadzie FBE.

Przed rozpoczeciem naktadania powlok, Wykonawca powinien dostarczyc
Zamawiajgcemu Specyfikacje procedury powlekania (dane dotyczgce gtéwnych cech
procesu wytwarzania, kontroli i badan). Specyfikacja procedury powlekania powinna
obejmowa¢ wszystkie pozycje zwigzane z kontrolg jakosci, zgodnie
z PN-EN ISO 21809-1 i wszystkimi obustronnie uzgodnionymi zmianami
w Specyfikacji procedury powlekania, ktére bedg udostepnione Zamawiajgcemu, na
kazde jego zyczenie na dowolnym etapie produkciji.

Pozycje w Specyfikacji powinny w szczegdélnosci uwzgledniac:
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8.3.

8.4.

8.5.

8.6.

8.7.

8.8.

8.2.1. Stopien czystosci i wysokosS¢ chropowatosci powierzchni rury stalowej, na
ktorej wytworzona jest powtoka.

8.2.2. Temperature naktadania i grubos¢ poszczegdlnych warstw powtoki.

8.2.3. Kryteria kwalifikowania $cierniwa oraz komponentow.

8.2.4. Kryteria kwalifikowania materiatéw powtoki wewnetrznej (procentowa zawartos$é
czgstek statych na poziomie min. 68%).

8.2.5. Nazwy handlowe materiatéw, z ktérych wytwarzane bedg warstwy powtoki.

8.2.6. Podstawowe dane dot. procedury nakfadania powtoki. Technologie napraw
uszkodzonej powtoki.

8.2.7.Plan kontroli i badah dotyczgcy komponentéw powtoki i $cierniwa,
przygotowania powierzchni stalowych, warunkéw aplikacji, parametrow
natozonej powioki, z odwotaniem do normatywow i wiasnych specyfikacji
Wykonawcy.

Zewnetrzna powierzchnia rury stalowej przeznaczona do wytworzenia na niej

powtoki powinna by¢ sucha i wolna od zanieczyszczeh (olej, tluszcz) i wad

(rozwarstwienia, tuski itp.) oraz oczyszczona przez $rutowanie do stopnia czystosci

Sa 22 wg PN- EN ISO 8501-1.

8.3.1. Uzyskany profil powierzchni powinien miesci¢ sie w przedziale 50-100 ym przy
dokonaniu pomiaréw zgodnie z wymaganiami ISO 8503-4 (przyrzad stykowy)
lub ISO 8503-5 (tasma Replica Tape).

8.3.2. Czystos¢ powierzchni nalezy oceni¢ zgodnie z wymaganiami I1ISO 8502-3.
Maksymalnym dopuszczalnym poziomem, powinna by¢ Klasa 2.

8.3.3.Po obrébce strumieniowej maksymalny dopuszczalny poziom soli na
powierzchni rury nie powinien by¢ wiekszy niz 20 mg/m?.

Catkowita minimalna grubos¢ wytworzonej powtoki zewnetrznej (fgczna grubosc

wszystkich trzech warstw i kazdej z osobna) w zaleznosci od masy 1 m rury powinna

odpowiada¢ minimalnym  wartoSciom wedtug tablicy nr 2 i nr 9

z PN-EN ISO 21809-1:2018-12*. Zamawiajgcy moze wymagac dla czesci rur powloki

0 zwigkszonej grubosci warstwy FBE do co najmniej 200 pm.

Dla rur przeznaczonych do wykonania przewiertow lub przeciskéw, gdy nie ma

potrzeby zastosowania zewnetrznego laminatu, zamawiajgcy moze wymagac rur o

powtokach 3LPE (z HDPE), klasy B o grubo$ci nie mniejszej niz 9 mm i 3LPP (z PP),

klasy C o grubosci nie mniejszej niz 7 mm.

Parametry jakoSciowe izolacji zewnetrznej 3LPE lub 3LPP powinny odpowiadac co

najmniej minimalnym wartosciom okreslonym wedtug PN-EN SO 21809-1:2018-12

w pkt. 4.4. i 4.5. Wykonawca zastosuje odpowiednie komponenty, sposéb i warunki

aplikacji, kontrole procesu powlekania, metody badan i ich czestotliwos$é, aby uzyskac

i potwierdzi¢ wymagane parametry powtok.

Wewnetrzne powierzchnie nalezy malowaé epoksydem (procentowa zawarto$¢

czgstek statych na poziomie min. 68%) o grubosci min. 100pm wg PN-EN 10301.

Powierzchnie wewnetrzne kohcdwek rur na dtugosci 60 mm +/- 10 mm majg byé

niemalowane. Przed natozeniem powloki epoksydowej nalezy zapewnic

przygotowanie podtoza zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 8501-1 stopien

Sa 2, Parametry jakosciowe malowania wewnetrznego powinny odpowiadac,

co najmniej wartosciom okreslonym w PN-EN 10301.

Rury na swoich koncach powinny by¢ pozbawione powtoki zewnetrznej. Powtoka

izolacyjna powinna zosta¢ skosnie przycieta pod katem nie wiekszym niz 30°

mierzonym w kierunku osi rury. Dlugos¢ odstony mierzona od konca rury do poczatku
skosu powtoki powinna wynosi¢ 140 mm +/- 10 mm zgodnie z ponizej
zamieszczonym rysunkiem.
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Rysunek nr. 1: Szczegot ukosowania konca rury.
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8.8.1. Wymagane sg zabezpieczenia fazowanych koncow rur przed uszkodzeniami
mechanicznymi.

8.8.2. Konce rur niepokryte izolacja zewnetrzng i wewnetrzng powinny byé
pomalowane lakierem chronigcym przed korozjg oraz na czas transportu
i sktadowania powinny by¢é zabezpieczone przy pomocy kotpakow
(np. zaslepek z tworzyw sztucznych). Zaslepki umozliwiajgce podnoszenie rur
za pomocg zawiesi hakowych, bez ich zdejmowania. Zastosowane zaslepki
majg w sposob trwaty zabezpiecza¢ rury przed dostaniem sie zanieczyszczen
oraz chroni¢ konhce rur.

8.8.3. Na powtoce zewnetrznej rury powinny sie znajdowac¢ nastepujgce oznaczenia:
nazwa lub kod Producenta blachy stalowej, srednica zewnetrzna x grubosé
Scianki rury, gatunek stali, nazwa lub kod Producenta rury, rodzaj i klasa
powtoki zewnetrznej, nazwa lub kod wytworcy powtoki, jesli jest inny niz
Producent rury oraz napis GAZ-SYSTEM.

Przyktad 1 dla standardowej grubosci FBE - XXXX 1016x22,2 LAS5ME YYYY
3LPE B3 ZZZZ GAZ-SYSTEM

gdzie: XXXX — nazwa lub kod Producenta blachy stalowej, YYYY - nazwa lub
kod Producenta rury ZZZZ - nazwa lub kod Wytworcy powtoki zewnetrznej
Przyktad 2 dla zwiekszonej grubosci FBE - XXXX 1016x22,2 L485ME YYYY
3LPE B3 SC 2ZZZ GAZ-SYSTEM

gdzie: XXXX — nazwa lub kod Producenta blachy stalowej, YYYY - nazwa lub
kod Producenta rury ZZZZ - nazwa lub kod Wytwércy powfoki zewnetrznej,

SC — zwiekszona grubos$¢ FBE

Oznaczenia powinny by¢ wykonane w co najmniej dwéch miejscach na
korpusie rury, na przeciwlegtych koncach. Oznaczenie nalezy wykona¢ metodag
szablonu lub nadruku i zapewnic¢ jego czytelnosc¢ i trwatosc.

Po stronie wewnetrznej na dwoch koncach rury nalezy nanieS¢ oznaczenia:
numer wytopu, numer rury, dtugosc rury, srednica zewnetrzna, grubo$¢ $cianki,
gatunek stali.

8.8.4. Wykonawca powtok zewnetrznych i wewnetrznych musi posiada¢ Certyfikat
Systemu Zarzadzenia Jakoscig w zakresie wykonania izolacji. Zamawiajgcy
wymaga przedstawienia tego certyfikatu dla przedmiotu Zamoéwienia w kazdym
Zamdwieniu.
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8.8.5. Swiadectwo odbioru typu 3.1 dla powlok ochronnych wystawiane jest dla kazdej
partii rur zgodnie z wymaganiami okreslonymi w punkcie 12.4.

9. Parametry rur

9.1. Na gazociggi przewiduje sie =zastosowanie rur o dtugosciach okreslonych
w zamowieniu.

9.2. Wymagane jest wykonanie rur z odchytkami $rednicy zewnetrznej zgodnie
z tabelg A3 PN-EN 1SO 3183:2020.

9.3. Wymagane jest wykonanie koncéw rur o nieokrggto$ci maksymalnie 0,5%D
(w odniesieniu do $rednicy wewnetrznej rury) dla rur o $rednicy = DN500.

9.4. Wymaga sie dostarczenia rur z odchytkami grubosci scianki wg Tablicy A.4
PN-EN 1SO 3183:2020, przy czym dla rur o $rednicy = DN700 wielko$¢ dolnej
odchyiki nalezy przyjgc¢ rowng zero.

9.5. Rury powinny by¢ przystosowane do przeprowadzenia hydraulicznej préby
specjalnej, wywotujgcej przekroczenie granicy plastycznosci materiatu.

9.6. Nadlewy lica spoiny, na powierzchni zewnetrznej, na obydwu kohcach kazdej rury
powinny by¢ usuniete mechanicznie na dtugosci 160 mm (+/- 10 mm) mierzac od
konca rury.

9.7. Ukosowanie koncow rur powinno zosta¢ wykonane zgodnie z API 5L wydanie 46
punkt 9.12.5.2. Dopuszcza sie inny sposob ukosowania koncow rur, ktory zostanie
okreslony
w szczegotowych specyfikacjach konkretnego zamoéwienia.

9.8. Maksymalne dopuszczalne przesuniecie promieniowe w rurach SAW i COW powinno
by¢ zgodne z Tabelg A.5 PE-EN ISO 3183:2020.

10. Transport, sktadowanie i odbioér rur

10.1. Ostateczny odbidr rur z udziatem przedstawiciela Dostawcy bedzie przeprowadzony

w miejscu sktadowania wskazanym przez Zamawiajgcego (na placu sktadowym).

10.2. Podczas transportu i przetadunku nalezy zapewni¢ szczegdlne srodki ostroznosci

w celu zapobiezenia uszkodzeniom izolacji zewnetrznej i wewnetrznej oraz materiatu

rur:

10.2.1. Podczas transportu i skladowania nalezy zapewni¢ odpowiednie srodki, aby
unikng¢ niekontrolowanego przemieszczania rur.

10.2.2. Nie dopuszcza sie podnoszenia rur zawiesiami hakowymi za krawedzie rur,
bez odpowiedniego zabezpieczenia hakéw np. za pomocg wkiadki
teflonowej, ktéra uniemozliwi uszkodzenie rur.

10.2.3. Wykonawca opracuje i uzgodni z Zamawiajgcym ,Instrukcje Zatadunku,
Transportu, Roztadunku i Skfadowania Rur” uwzgledniajgca przekazane
przez Zamawiajgcego wymagania w tym zakresie. Wykonawca dostarczy
rury zgodnie z w/w instrukcjg zaakceptowang przez Zamawiajgcego.

10.2.4. Wykonawca zapewni odpowiednie materialy niezbedne do prawidtowego
sktadowania rur przez okres co najmniej 4 miesiecy oraz dokona ich
sktadowania zgodnie z ,Instrukcjg Zatadunku, Transportu, Roztadunku
i Sktadowania Rur’.

11. Wymagania w zakresie napraw uszkodzen powtoki zewnetrznej lub wewnetrznej

11.1. Zamawiajgcy dopuszcza naprawy uszkodzen izolacji zewnetrznej lub wewnetrznej
jedynie w zakfadzie Producenta wytwarzajgcego powtoke lub w miejscu dostawy po
uprzedniej  kwalifikacji uszkodzeh  przez  upowaznionych  przedstawicieli
Zamawiajgcego, przy czym wszelkie naprawy muszg by¢é odpowiednio
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udokumentowane. Zamawiajgcy na etapie zamowienia czgstkowego moze okresli¢
procentowg ilosc¢ rur, dla ktérych nie moze by¢ w ogole wad w izolacji.

11.2. Rury, na ktérych zostang wykonane jakiekolwiek nieautoryzowane dziatania zwigzane
z naprawg izolacji zewnetrznej lub wewnetrznej w innych miejscach niz wymienione
powyzej, nie bedg odbierane przez Zamawiajgcego.

11.3. Wykonawca wytwarzajacy izolacje zewnetrzng i wewnetrzng opracuje i dostarczy
Zamawiajgcemu do akceptacji ,/nstrukcje naprawy uszkodzen izolacji zewnetrznej
i wewnetrznej rur stalowych”. Materiaty naprawcze powinny by¢ zgodne z natozong
powtokg fabryczng. Metody naprawcze wad powiok dostarczanych rur powinny
odtwarzac trojwarstwowq strukture powtoki fabrycznej. Instrukcja musi zawierac¢ opis
uszkodzen i technologii ich naprawy przy uwzglednieniu co najmniej ponizszych
zapiséw.

11.4. Uszkodzenia izolacji zewnetrznej sg dzielone na:

11.4.1. Uszkodzenia drobne (niedoskonatosci)
Za uszkodzenia drobne (niedoskonatos$ci) uznaje sie wszystkie uszkodzenia
niepowodujgce przebicia izolacji podczas badania poroskopem (holiday test)
lub uszkodzenia, w ktérych nie zostata przerwana pierwsza warstwa izolacji,
a kolejna warstwa nie jest widoczna podczas kontroli wizualnej. Wszystkie
uszkodzenia tego typu beda klasyfikowane przez inspektora GAZ-SYSTEM
S.A. (lub inspektora firmy odbierajacej rury w imieniu GAZ-SYSTEM S.A)).
Uszkodzenia drobne (niedoskonatosci) mogg zosta¢ usuniete poprzez
wygtadzenie, a po wygtadzeniu wymagane jest ponowne przeprowadzenie
badan poroskopem oraz badah grubosci zewnetrznej warstwy izolacji, ktéra
nie moze by¢ mniejsza niz przewidziana w niniejszych wymaganiach.
W przypadku, gdy izolacja zewnetrzna po wygtadzeniu posiada minimalng
wymagang grubos¢ naprawa nie jest konieczna.
Po wykonaniu naprawy uszkodzen drobnych (niedoskonatosci) zostanie
sporzgdzony przez Dostawce rur odpowiedni protokot podpisany przez
Dostawce oraz inspektora GAZ-SYSTEM S.A. (lub inspektora firmy
odbierajacej rury w imieniu GAZ-SYSTEM S.A.) dokonujgcego odbioru.

11.4.2.Uszkodzenia istotne (wady)
Za uszkodzenia istotne (wady) uznaje sie wszelkie nieprawidtowoSci
w budowie i stanie powloki, takie jak pocienienia, wyztobienia, odwarstwienia,
odspojenia, pofatdowania, pogrubienia, powietrzne szczeliny podpowtokowe,
brak przyczepnosci, braki powtoki, inne nieszczelnosci.
Zamawiajgcy dopuszcza naprawy uszkodzen istotnych (wad) powtok
zewnetrznych izolacji na rurach stanowigcych nie wiecej niz 10% ilosci rur
w partii dostarczonej do miejsca dostawy. Suma powierzchni naprawianych
uszkodzen istotnych (wad) na pojedynczej rurze nie moze by¢ wieksza niz
10 cm? Jesli wielko$¢ uszkodzen istotnych (wad) na rurze i ilo$¢ rur
z uszkodzong powiokg przekracza te limity, to nalezy usungc catg powitoke
zewnetrzng z rury i natozy¢ nowg zgodnie z niniejszg specyfikacjg w zakfadzie
posiadajgcym certyfikat zarzgdzania jakoscig w zakresie wykonywania powtok
zewnetrznych na stalowych rurach.
Wszystkie uszkodzenia istotne (wady) bedg klasyfikowane przez inspektora
GAZ-SYSTEM S.A. (lub inspektora firmy odbierajacej rury w imieniu
GAZ-SYSTEM S.A.), ktéry zdecyduje o mozliwosci ich naprawy zgodnie
z ,Instrukcjg naprawy uszkodzen izolacji zewnetrznej i wewnetrznej rur
stalowych”. Powierzchnia po naprawie powinna posiada¢ jednolity kolor,
pokrywac¢ rure w sposob ciggly, nie posiada¢ pofatdowan, pecherzy oraz
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wszelkich innych wad obnizajgcych jej jakos¢é oraz posiadaé co najmniej
minimalng grubos¢ zgodnie z zamowieniem.

Po wykonaniu naprawy uszkodzenia istothego (wady) wymagane jest
ponowne przeprowadzenie badan poroskopem oraz badan grubosci izolaciji
zewnetrznej.

Protokot naprawy zostanie sporzadzony i podpisany przez Dostawce rur oraz
inspektora GAZ-SYSTEM S.A. (lub inspektora firmy odbierajacej rury
w imieniu GAZ-SYSTEM S.A.) dokonujgcego odbioru.

12. Dokumenty odbioru rur

12.1. Wykonawca jest zobowigzany do wystawienia deklaracji zgodnosci rur
z PN-EN ISO 3183.
12.2. Dla kazdej partii rur Wykonawca jest zobowigzany wystawié¢ i dostarczy¢ swiadectwo
odbioru rodzaju 3.2 wg PN-EN10204 dla rur o srednicy = DN500, ktére powinno:
12.2.1. Byc¢ zgodne z wymaganiami PN-EN ISO 3183, z uwzglednieniem niniejszych
wymagan (informacja powinna by¢ umieszczona na $wiadectwie odbioru).

12.2.2. Zawiera¢ informacje w zakresie wilasnosci mechanicznych (w tym Rtgs
i Rpo,2), skladu chemicznego oraz technologii wytopu stali.

12.2.3. Okres$la¢ zakres i rodzaj przeprowadzonych badan nieniszczgcych, wraz
Z poziomami akceptacji wg stosownych norm i przepiséw.

12.2.4. Okres$la¢ zakres i rodzaj obrébki cieplne;.

12.2.5. Okres$la¢ rodzaj prowadzonych préb cisnieniowych wraz z podaniem
wartoéci cidnienia préby i czasu trwania proby.

12.2.6. Okresla¢ osiggniety przy probie wodnej poziom wytezenia materiatu
w stosunku do minimalnej granicy plastycznosci.

12.2.7. Zawierac informacje w zakresie ekspandowania i odcigzenia rur.

12.3. Dla kazdej partii rur Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ swiadectwo odbioru
rodzaju 3.1 dla blachy (tasmy stalowej) oraz powtok ochronnych wg PN-EN10204.

12.4. Dla kazdego pojedynczego swiadectwa odbioru rodzaju 3.2 dla rur nalezy dotgczyc
odpowiadajgce $wiadectwo odbioru rodzaju 3.1 wg PN-EN10204 dla powtok
ochronnych.

12.5. Wymaga sie dostarczenia $wiadectwa odbioru w jezyku polskim lub angielskim.

Wydanie 1 Wersja 1



		2023-05-26T09:37:46+0200
	Wikieł Rafał


		2023-05-30T13:51:44+0200
	Kolasa Andrzej




