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1. Cel i zakres przedmiotowy

Celem instrukcji jest wprowadzenie wymagan technicznych dla tukéw rurowych
wykonywanych metodg nagrzewania indukcyjnego o $rednicy od DN500 do DN1200
o promieniach giecia w zakresie 3xDZ — 7xDZ ze stali gatunku L485ME oraz L485QE klasy
PSL-2.

Instrukcja okresla wymagania techniczne dlatukow indukcyjnych wykorzystywanych podczas
realizacji inwestycji strategicznych (kluczowych) wykonywanych na potrzeby GAZ-SYSTEM
S.A. Poszczegdlne zapisy instrukcji mozna stosowac réwniez przy realizacji pozostatych
inwestycji w zaleznosci od stopnia skomplikowania zadania i oczekiwanych wymagan
jakosciowych — decyzja w tym zakresie nalezy do Dyrektora Oddziatu realizujgcego zadanie.

Instrukcja obowigzuje pracownikow Spotki zaangazowanych w proces projektowania
i budowania gazociggéw na rzecz GAZ-SYSTEM S.A.

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 wrzeénia 2019 r. — Prawo zamowien
publicznych lub Dostawcg w rozumieniu Regulaminu Udzielania Zaméwien GAZ-SYSTEM
S.A.

3. Wymagania ogélne

3.1. Instrukcja okredla wymagania techniczne dla tukéw rurowych klasy PSL2
wykonywanych metodg nagrzewania indukcyjnego zgodnie z PN-EN 14870-
1:2023-11 Przemyst naftowy i gazowniczy -- Luki indukcyjne, ksztattki i kotnierze
do rurociggowych systemow przesytowych -- Cze$¢ 1: tuki indukcyjne
(lub norma rownowazna) .

3.2. Do wytwarzania fukdéw nalezy stosowa¢ rury stalowe SAWL, COWL
spetniajgcych wymagania poziomu PSL 2 wg PN-EN ISO 3183 (lub normy
rownowaznej) oraz wymagania zawarte w Instrukcji SBT-PE-142 (dotyczace rury
stalowej bez izolacji) przy uwzglednieniu wymagan zapisanych ponizej.
Do wytwarzania tukbw <DN900 dopuszcza sie rury, ktére majg jedng spoine
wzdiuzng. Do wytwarzania tukéw =2DN900 dopuszcza sie rury, ktére majg jedng
lub dwie spoiny wzdtuzne.

3.3. Do wytwarzania tukdw nie dopuszcza sie rur, ktére:

3.3.1. Miaty naprawiang spoine,
3.3.2. Miaty naprawiany korpus.
3.3.3. Posiadajg spoine obwodowa.

3.4. Niedopuszczalna jest naprawa spoin po wytworzeniu tuku.

3.5. Do wytwarzania tukéw nalezy stosowaé rury spetniajgce zapisy normy
PN-EN ISO 3183 (lub normy réwnowaznej) dotyczgce tolerancji.

3.6. Na powierzchni rury macierzystej oraz w trakcie produkcji nie dopuszczalne
sg zanieczyszczenia metalami o niskiej temperaturze topnienia takimi jak miedz,
mosigdz lub aluminium.
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3.7. Réwnowaznik wegla wyznaczony zgodnie z zapisem normy API 5L wydanie 46
punkt 9.2.4 oraz 9.2.5 (lub normy rownowaznej). Dopuszczalne wartosci to CEnw
< 0,43 oraz CEprcm < 0,25.

3.8. Maksymalna zawarto$¢ pierwiastkdéw nie powinna by¢ wyzsza niz:

— siarki £0,008%,

— fosforu <0,015%,

co powinno by¢ potwierdzone Swiadectwem odbioru rury (lub blachy, z ktorej
wytworzono rure), z ktérej wytworzono tuk.

3.9. Zaleca sie, by tuki byty dostarczane w wersji bez prostek. Jezeli w konkretnym
zamowieniu istnieje potrzeba dostarczenia tukow z prostkami to diugosé prostki
powinnawynosi¢ od 0,5 m do 1,0 m co zostanie okreslone w opisie konkretnego
przedmiotu zaméwienia.

3.10. Na koncach tuku nadlewy lica spoiny na powierzchni zewnetrznej powinny
by¢ usuniete mechanicznie na dtugosci 180mm +/- 10 mm mierzagc od kohca
tuku.

3.11. Naprawy tuku (oraz prostek) metodami spawalniczymi sg niedopuszczalne.

3.12. Minimalna s$rednica wewnetrzna fuku 3D umozliwiajgca przeprowadzenie
ttokowania okreslono w ponizszej tabeli. Dla wiekszych promieni giecia, zaleca
sie przyjg¢ srednice minimalne zgodnie z ponizszg tabelg lub uzgodnié
z GAZ-SYSTEM S.A.

Srednica nominalna Minimalna srednica
DN w mm wewnetrzna w mm

500 470

700 660

800 735

900 800

1000 950

1200 1150

Tabela 1 Minimalne srednice wewnetrzne dla tukéw

3.13. Wymagane jest przeprowadzenie badania tuku szablonem (pig test) o dtugosci
1DN i o $rednicy zgodnej z Tabela1.
3.14. Poziom magnetyzmu szczagtkowego nie moze przekraczaé poziomu

wynikajgcego z PN-EN 14870-1:2023-11 punkt 10.5. (lub normy rownowaznej).
3.15. Tolerancje srednicy i owalnos¢ tuku zgodnie z Tabelg 4 PN-EN 14870-1:2023-11

(lub norma réwnowazng) z uwzglednieniem dodatkowych wymagan:

3.15.1. Wymagane jest wykonanie koncéw tuku z odchytkami $rednicy
zewnetrznej zgodnie z tabelg A.3 PN-EN ISO 3183:2020-03
(lub norma réwnowazng).

3.15.2. Wymagane jest wykonanie kohcow ftukéw o owalnosci (odchyika
przekroju kotowego - out-of-roundness) nie wigekszej niz 1,0%
(w odniesieniu do $rednicy wewnetrznej rury) i korpusu ftuku
o owalnosci nie wiekszej niz 2,5%. Dla tukéw 3D dopuszczalna
owalnos¢ korpusu tuku nie moze by¢ wiekszg niz 3,0%.
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3.15.3. Dopuszcza sie zwiekszenie srednicy zewnetrznej tuku dla spetnienia
wymagan owalnosci i minimalnej Srednicy wewnetrzne;j.

3.16. Ukosowanie koncow nalezy wykona¢ zgodnie z APl 5L wydanie 46
punkt 9.12.5.2 (lub normg réwnowazng), a ukosowanie wewnetrznej $cianki
nalezy wykona¢ pod katem <15 stopni. Dopuszcza sie inny sposob ukosowania
koncow, ktéry zostanie okreslony w szczegdtowych specyfikacjach konkretnego
zaméwienia. Ukosowanie nalezy dostosowac do rury, z ktérg bedzie potaczony
tuk.

3.17. Luki muszg by¢ wyprodukowane przez producenta posiadajgcego:

3.17.1. Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakosciag w zakresie wytwarzania
stalowych tukéw rurowych.

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

3.17.3. Producent blach przeznaczonych do wytwarzanie rur powinien
posiada¢ Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakoscig. Producent
rur  SAWL Ilub COWL powinien posiada¢ Certyfikat Systemu
Zarzagdzania Jakoscig oraz Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakoscig
w spawalnictwie wg PN-EN ISO 3834-2 (lub norma rownowazng).

3.17.4. Zatwierdzong przez akredytowang jednostke technologie giecia tukow.

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

3.19. Przed przystgpieniem do wytwarzania tukow Wykonawca jest zobowigzany
przeprowadzi¢ kwalifikacje metody wytwarzania zgodnie z pkt 5.

3.20. Luki powinny by¢é przystosowane do préb hydraulicznych specjalnych
gazociggow, wywotujgcych przekroczenie granicy plastycznosci materiatu.

3.21. Spoina powinna by¢ umiejscowiona w strefie o najmniejszym wptywie procesu
giecia indukcyjnego.

3.22. W przypadku, gdy dla zapewnienia wtasciwosci mechanicznych stali wskazanych
przez GAZ-SYSTEM S.A istnieje konieczno$¢ poddania tuku obrébce cieplnej,
Dostawca we wiasnym zakresie dobierze odpowiedni jej rodzaj i przedstawi
ja GAZ-SYSTEM S.A. do akceptaciji.

4. Wymagania w zakresie badan tukéw (NDT-nieniszczacych i DT-niszczacych)

4.1. Badania nieniszczagce powinny by¢ wykonywane przez wykwalifikowany
i kompetentny personel co najmniej stopnia drugiego wg PN-EN ISO 9712
(lub normy réwnowaznej).

4.2. Wykonywanie badan nieniszczagcych powinno nastgpi¢ w oparciu
o szczegotowe instrukcje/procedury zaakceptowane przez personel posiadajgcy
uprawnienia trzeciego stopnia wg PN-EN ISO 9712 (lub normy rownowaznej).

4.3. Jednostka wykonujgca badania powinna by¢ zorganizowana w sposéb
zapewniajgcy niezalezno$¢ kierownictwa i personelu badan i kontroli jakosci
od jakichkolwiek komercyjnych, finansowych lub innych naciskéw i wplywow
wewnetrznych oraz zewnetrznych, ktore mogtyby niekorzystnie wptywac
na jako$¢ ich pracy, a w szczeg6lnosci na wyniki ich ocen.
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4.4.

4.5.

4.6.

4.7.

4.8.

Laboratorium wykonujgce badania niszczace i nieniszczgce powinno posiadac
akredytacje w zakresie realizowanych metod badan zgodnie z wymaganiami
PN-EN ISO/IEC 17025 (lub normy rownowaznej) oraz spetnia¢ zapisy ustawy
o dozorze technicznym (jezeli obowigzujgce prawo tego wymaga).

Zakres badan nieniszczacych tukéw nalezy przeprowadza¢ zgodnie
z wymaganiami PN-EN 14870-1:2023-11 tabela 2 (lub normy rownowaznej),
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 (lub normy rownowaznej) przedmiotowej normy. Badania
NDT przywotane w tabeli 2 PN-EN 14870-1:2023-11 (lub normie réwnowaznej)
nalezy wykonaé¢ zgodnie z wymaganiami norm ISO 10893-8, 10, 11
(lub normami rownowaznymi)poziom akceptacji U2, alternatywnie dla badania
RT (zamiast UT) wg ISO 10893-6 Ilub ISO 10893-7 (lub normami
réwnowaznymi) zgodnie z punktem A.7.5.6 wedtug kryteriow akceptacji
A.7.5.6.4 PN-EN 1SO 3183:2020 (lub normy rownowaznej).

Nalezy prowadziC zapis przebiegu lub wynikow badan nieniszczacych
i niszczacych oraz obrobki cieplnej, ktore powinny stanowi¢ zatgcznik
do dokumentow jakosciowych odbioru.

Dla tukéw produkcyjnych wykonanych ze stali walcowanej termomechanicznie
L485ME oraz dla tukdbw wykonanych ze stali L485QE poddanych obrdbce
cieplnej wymagane jest wykonanie dodatkowych badan rozciggania i udarno$ci
probki pobranej z koncatuku dla kazdego wytopu i wsadu do pieca (po procesie
obrobki cieplnej tuku). Warunki badania zgodnie z punktem 5.6.

Wykonawca tukow gietych za pomocg grzania indukcyjnego jest zobowigzany
do przeprowadzenia ciSnieniowej proby wodnej do cisnienia wywotujacego
w $ciance tuku naprezenia réwne co najmniej 95% minimalnej umownej granicy
plastycznosci w czasie minimum 10 minut dla kazdej z dostarczonych partii
wytopdw, lecz nie mniej jak jeden tuk na 100 sztuk dostarczonych. Prébe nalezy
wykonac¢ na tuku o najwiekszym kacie giecia z zamdwionych tukow.

5. Kwalifikacja metod wytwarzania tukéw

5.1.

5.2.

GAZ-SYSTEM S.A w porozumieniu z Dostawcg przeprowadzi audyt

przedprodukcyjny, ktorego celem jest potwierdzenie spetnienia wymagan

zawartych w dokumencie SBT-PE-147. W ramach audytu Dostawca zapozna

przedstawicieli GAZ-SYSTEM S.A ze szczegdétami procesu wytwarzania.

GAZ-SYSTEM S.A zastrzega sobie mozliwo$¢ przeprowadzenia inspekcji

procesu wytwarzania, badan oraz odbioru tukéw, na kazdym etapie realizacji

zaméwienia. W uzgodnionym czasie, przedstawiciel GAZ-SYSTEM S.A bedzie

miat swobodny dostep do wszystkich miejsc wraz z wglgdem do catej

dokumentacji produkcyjnej, w ktorych:

5.2.1. Realizowane sg procesy wytwarzania fukow oraz izolowania.

5.2.2. Przeprowadzane sg badania w trakcie produkcji.

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

5.2.4. Sktadowane sg fuki, zarobwno w magazynie u producenta
jak i na wskazanym przez GAZ-SYSTEM S.A. miejscu, gdzie
nastepuje ich ostateczny odbior.
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5.3.

5.4.

5.5.

5.6.

5.2.5. Nastepuje zatadunek i roztadunek tukdéw.

Przedstawiciele GAZ-SYSTEM S.A. beda uprawnieni do badania, dokonywania

inspekcji, mierzenia i wykonywania prob materiatdow i wykonawstwa

oraz do sprawdzenia wszelkich urzadzen wykorzystywanych w procesie
produkcji i badania wytwarzanych tukéw. Osoby te bedg takze upowaznione
do sprawdzania postepu produkc;ji tukéw.

Wykonawca zapewni przedstawicielom GAZ-SYSTEM S.A. peing swobode

w wykonywaniu tych czynnosci, wtgcznie z udostepnieniem urzadzen, zezwolen

oraz sprzetu bezpieczenstwa. Zadne takie dziatanie nie zwolni Wykonawcy

z zadnego zobowigzania lub odpowiedzialnosci.

Przed przystgpieniem do produkcji tukéw przedstawiciel GAZ-SYSTEM S.A.

uzgadnia specyfikacje procedury wytwarzania (MPS) i zatwierdza plan kontroli

i badan (ITP).

W zakresie kwalifikacji technologii giecia, nalezy przeprowadzi¢ badania

zgodnie z wymaganiami okreslonymi w tablicy 3 PN-EN 14870-1:2023-11

(lub normy réwnowaznej) (po gieciu i obrobce cieplnej).

5.6.1. Praca tamania materiatu rodzimego powinna by¢ sprawdzona
wg Tablicy G.2 APl 5L wydanie 46 (lub normy rownowaznej)
w temperaturze -29°C.

5.6.2. Badania pracy tamania szwu rury i strefy wptywu cieptawg pkt. A.4.4.2
PN-EN I1SO 3183:2020 (lub normy rownowaznej) powinna byé
sprawdzona w temperaturze -20°C. Wymagana praca tamania
minimum 40J. Pozostate warunki badan powinny by¢ takie
jak dla materiatu rodzimego.

5.6.3. Badanie na rozcigganie zgodnie z PN-EN ISO 3183:2020
tabela A.2 (lub normg réwnowazng) .

5.6.4. Badanie twardosci nie powinno przekracza¢ 300 HV zgodnie
z punktem 10.4.4.2 PN-EN 14870-1:2023-11 (lub normg réwnowazng).

6. Wymagania dla powtok ochronnych tukéw podziemnych i nadziemnych

6.1.

Zewnetrzna powtoka tukéw do zabudowy podziemne;j:

6.1.1. Luki przewidziane do zabudowy podziemnej powinny by¢ pokryte
powtokg poliuretanowg PUR wg PN-EN 10290 typu 3
(lub  normy réwnowaznej) o grubosci wedlug pkt 6.1.4,
z uwzglednieniem ponizszych wymagan okreslonych w pkt 6.1.2 —
6.1.15.

6.1.2. Wytworca powloki powinien posiada¢ aktualny certyfikat zgodnosci
powioki z normg, wystawiony przez notyfikowang jednostke
certyfikujaca.

6.1.3. W okresie przechowywania (ekspozycji) na odkrytej przestrzeni
powioka powinna by¢é odporna na dziatanie UV i czynnikéw
atmosferycznych przez okres minimum 2,5 roku dla czesci podziemne;j
i przez okres 15 lat dla czesci nadziemne;j.

6.1.4. Grubos¢ powtoki nie powinna by¢ mniejsza niz warto$¢ okreslona
w PN-EN 10290 (lub normie réwnowaznej), czyli 1,5 mm.
Dopuszczalna maksymalna grubos¢ powtoki to 5,0 mm.
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6.1.5.

6.1.6.

6.1.7.

6.1.8.

6.1.9.

6.1.10.

6.1.11.

6.1.12.

6.1.13.

6.1.14.

6.1.15.

Konce tukoéw przeznaczone do przyspawania do rurociggu powinny
by¢ pozbawione powtoki poliuretanowej na dtugosci 140 mm +/- 10 mm
od konca tuku.

Powtoka powinna by¢ wolna od nieciggtosci (uszkodzen, brakow,
kanatéw/szczelin i innych), pecherzy, peknieé, zaciekow, fatd, nadlan,
sopli.

GAZ-SYSTEM S.A. dopuszcza do wystepowania na miejscu dostawy
luku jedynie nieszczelnosci w postaci porow (maksymalnie 3
nieszczelnosci).

Powloka powinna by¢ odporna na wielokrotne badania szczelnosci
poroskopem wysokonapieciowym o napieciu wg 6.1.11. W wyniku
przeprowadzonych badan powloka nie powinna ulec uszkodzeniom
i degradaciji.

Oporno$¢ wiasciwa powtoki po 100 dniach w temperaturze 23°C +/-
2°C nie powinna by¢ mniejsza niz 108 Qm?, a po 30 dniach
w maksymalnej temperaturze pracy +/- 2°C nie powinna by¢ mniejsza
niz 10 5 Qm?2.

W procesie produkcji badanie opornosci wtasciwej powtoki nalezy
wykonaé dla kazdej partii materiatdw, z ktérych bedzie wytwarzana
powioka, wg zatgcznika F PN-EN 10290 (lub normy réwnowaznej).

W procesie produkcji badanie szczelnosci powtoki (wykrywanie
nieciggtosci) nalezy przeprowadza¢ metodg wg zatgcznika B PN-EN
10290 (lub normy réwnowaznej), stosujgc napiecie probiercze 8 V/pum
grubosci badanej powtoki (8 kV/mm), jednakze nie wieksze niz 20 kV.
W procesie produkcji badanie elastycznosci i opornosci wtasciwej
powtoki powinno by¢ przeprowadzane w przypadku kazdej partii
materiatdw tworzacych powioke.

W procesie produkcji badanie przylegania — odporno$é na usuniecie,
powinno by¢ wykonywane dla kazdego tuku wg. zatgcznika D PN-EN
10290 (lub normy rownowaznej).

Kolor zewnetrznej powtoki tuku podziemnego (ponizej poziomu gruntu):
czarny RAL 8022 lub RAL 9005 lub RAL 9011 lub RAL 9017.
Powtoka zewnetrzna kazdego tuku powinna by¢ udokumentowana
dokumentem kontroli w postaci swiadectwa odbioru 3.2 wg PN-EN
10204 (lub normy rownowaznej).

6.2. Zewnetrzna powioka tukéw przewidzianych do zabudowy nadziemnej powinna
by¢ zabezpieczona tymczasowg powtokg ochrony przeciw korozyjne;j.
6.3. Powtoka wewnetrzna tukow.

6.3.1.

Wydanie 1 Wersja 4

Jezeli GAZ-SYSTEM S.A. nie okreslit w zamoéwieniu inaczej,
wewnetrzne powierzchnie nalezy pokrywa¢ powitokg epoksydowg
(procentowa zawartos¢ czgstek statych na poziomie minimum. 68%)
o grubosci minimum 80umwg PN-EN 10301 (lub normy réwnowaznej).
Powierzchnie wewnetrzne koncéwek tukow na dtugosci 60 mm +/- 10
mm majg by¢ niemalowane. Przed natozeniem powloki epoksydowej
nalezy zapewni¢ przygotowanie podtoza zgodnie z wymaganiami
PN-EN ISO 8501-1 - stopien Sa 22 (lub normy réwnowaznej).
Parametry jakosciowe malowania wewnetrznego powinny odpowiadaé
co namniej wartosciom okreslonym w PN-EN 10301
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(lub normie rébwnowaznej).

6.3.2. Powloka wewnetrzna tuku powinna by¢é udokumentowana
dokumentem kontroli w postaci swiadectwa odbioru 3.1 wg PN-EN
10204 (lub normy réwnowaznej).

izolacja zewnetrzna PUR 360 /::r:r:?a\gcar e(m:\z!alu
7 7 > f’fi?fm

T o

O e e

Rysunek 1 Szczegét ukosowania powtok konca tuku

6.3.3. Konce tukow niepokryte izolacjg zewnetrzng i wewnetrzng powinny
by¢ pomalowane lakierem chronigcym przed korozjg oraz
zabezpieczone przy pomocy kotpakdw (zaslepek z tworzyw sztucznych
lub drewna). Zastosowane kotpaki majg w sposéb trwaty zabezpieczac
luki przed dostaniem sie zanieczyszczen oraz chroni¢ sfazowane
konce tukow.

6.4. Badania poliuretanowych zewnetrznych powitok izolacyjnych tukow
do zabudowy podziemne,;.

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

(lub  normie rownowaznej), 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:

6.4.1. Badanie elastycznosci powioki nalezy wykona¢ dla kazdej partii
materiatdw, z ktérych bedzie wytwarzana powtoka. Badanie wykonac¢
wg zatgcznika K PN-EN 10290 (lub normy réwnowaznej), w sposéb
przedstawiony w rozdziale K.3 — tak jak dla rur (Tablica K.1).

6.4.2. Badanie opornosci wtasciwej powtoki nalezy wykonac¢ dla kazdej partii
materiatow, z ktérych bedzie wytwarzana powtoka, wg zatgcznika
F PN-EN 10290 (lub normy réwnowaznej) dla danej partii wyrobu
bez wstrzymywania wytwarzania powlok w cyklu produkcyjnym.
Dokument okreS$lajacy opornos¢ wiasciwg powtoki prébki poddanej
badaniom nalezy dotgczy¢ do dokumentacji fuku.

6.4.3. Badanie szczelnosci powloki (wykrywanie nieciggtosci) przeprowadzac
metodg wg zatgcznika B PN-EN 10290 (lub normy réwnowaznej),
stosujac napiecie probiercze 8 V/um grubosci badanej powtoki (8
kV/mm), jednakze nie wieksze niz 20 kV.

6.4.4. Badanie przylegania (odpornosci na usuniecie powitoki) zgodnie
z zatgcznikiem D PN-EN 10290 (lub normg rébwnowazng) powinno
by¢é wykonywane dla kazdego tuku.
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6.4.5. Pomiar grubosci suchej warstwy powtoki nalezy wykonac¢ dla kazdego
tuku metodg nieniszczagcg wedtug zatgcznika A PN-EN 10290
(lub normy réwnowaznej), przy czym ilo$¢ punktéw pomiarowych
i ich rozmieszczenie nalezy dostosowac w ten sposéb, aby mozliwa
byta wiarygodna ocena grubosci.

6.5. Wymagania w zakresie napraw uszkodzen powioki zewnetrznej
lub wewnetrznej.

6.5.1. GAZ-SYSTEM S.A. dopuszcza naprawy uszkodzen izolacji
zewnetrznej jedynie w zaktadzie producenta wytwarzajgcego powioke
lub w miejscu dostawy po uprzedniej kwalifikacji uszkodzen przez
upowaznionych przedstawicieli GAZ-SYSTEM S.A., przy czym
wszelkie naprawy powinny byé odpowiednio udokumentowane.

6.5.2. Luki, na ktérych zostang wykonane jakiekolwiek nieautoryzowane
dziatania zwigzane z naprawg izolacji zewnetrznej, w innych miejscach
niz wymienione powyzej, nie bedg odbierane przez GAZ-SYSTEM S.A

6.5.3. Wykonawca wytwarzajgcy izolacje zewnetrzng i wewnetrzng opracuje
i dostarczy GAZ-SYSTEM S.A. do akceptacji ,Instrukcje naprawy wad
izolacji zewnetrznej i wewnetrznej tukow rurowych wykonywanych
metodg nagrzewania indukcyjnego”. Materiaty naprawcze powinny
by¢ zgodne z natozong powiokg fabryczng. Instrukcja powinna
zawierac opis uszkodzen i technologii ich naprawy.

6.6. Napowtoce zewnetrznej tuku powinny znajdowac sie nastepujgce oznaczenia:
numer tuku, Srednica zewnetrzna x grubosc¢ Scianki rury, gatunek stali, nazwa
lub kod producenta rury, promien tuku i kat giecia, nazwa lub kod producenta
tuku, rodzaj powtoki zewnetrznej, nazwa lub kod wytworcy powtoki oraz napis
GAZ-SYSTEM S.A.

Przyktad:

IB/VVV/PN-EN14870-1/L485QQ-PSL 2/711x17,5-XXXX/R=6m/230°-
YYYY/ZZZZ/GAZ-SYSTEM S.A

gdzie: IB— Induction Bend VVV- numer tuku 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 zapewni¢ jego
czytelnos¢ i trwatosc. Wysokos$¢ znakow minimum 2,5 cm.

7. Transport, sktadowanie i odbior tukow

7.1. Ostateczny odbior tukéw z udziatem przedstawiciela Dostawcy bedzie
przeprowadzony w miejscu sktadowania wskazanym przez GAZ-SYSTEM S.A.
(na placu sktadowym).

7.2. Podczas transportu i przetadunku nalezy zapewni¢ szczegdlne sSrodki
ostroznosci, w celu zapobiezenia uszkodzeniom izolacji zewnetrznej
i wewnetrznej oraz materiatu fukow.

7.3. Dostawca opracuje i uzgodni z GAZ-SYSTEM S.A. ,Instrukcje zatadunku,
roztadunku i skfadowania” uwzgledniajgcg przekazane przez GAZ-SYSTEM
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7.4.

7.5.

7.6.

S.A wymagania w tym zakresie. Dostawca dostarczy ftuki zgodnie
z w/w instrukcjg uzgodniong z GAZ-SYSTEM S.A.

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

sInstrukcja zatadunku, roztadunku i skladowania” powinna zawieraé zasady
zabezpieczenia i sktadowania tukdw na wolnym powietrzu. Instrukcja powinna
opisywac czynnosci zabezpieczenia oraz zastosowane materiaty.

Konce tukdw na czas transportu i skladowania powinny byé zabezpieczone
przy pomocy kotpakow.

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 (lub normg réwnowazng).

Dla kazdego tuku Wykonawca jest zobowigzany wystawi¢ i dostarczy¢

Swiadectwo odbioru rodzaj 3.2 wg PN-EN 10204 (lub normy réwnowaznej),

ktére powinno:

8.2.1. Spetia¢ wymagania normy PN-EN 14870-1 (lub normy réwnowaznej),
z uwzglednieniem niniejszych wymagan (informacja powinna
by¢ umieszczona na swiadectwie odbioru).

8.2.2. Zawiera¢ informacje w zakresie wlasnosci mechanicznych, sktadu
chemicznego oraz technologii wytopu stali.

8.2.3. Okresla¢ zakres i rodzaj przeprowadzonych badan nieniszczacych
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 prob ci$nieniowych wraz z podaniem
wartosci ciSnienia proby i czasu trwania proby.

Dla kazdego tuku Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ swiadectwo odbioru

rodzaju 3.1 wg PN-EN 10204 (lub normy rownowaznej) dla blachy (tasmy

stalowej).

Dla kazdego tuku Wykonawca jest zobowigzany dostarczyé swiadectwo odbioru

rodzaju 3.2 wg PN-EN 10204 (lub normy rownowaznej) dla rur, z ktérych

wykonano tuki.

Dla kazdego pojedynczego swiadectwa odbioru rodzaju 3.2 wg PN-EN 10204

(lub normy réwnowaznej) dla tukéw nalezy dotgczy¢é odpowiadajgce

Swiadectwo odbioru rodzaju 3.2 3.1 wg PN-EN10204 (lub normy rownowaznej)

dla powtok ochronnych.

Wymaga sie dostarczenia swiadectwa odbioru w jezyku polskim lub angielskim,

w wersji papierowej i elektronicznej (dokument pdf) chyba, ze zostanie

to okreslone inaczej w zamdéwieniu.
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9. Zalecenia

Przy zamawianiu tukow - w opisie przedmiotu konkretnego zaméwienia - zaleca

sie wykonanie zestawienia fukéw zgodnie z ponizej zamieszczong (przyktadows)
tabela.

Zestawienie lukéw rurowych o srednicy DN500 i powyzej (norma PN-EN 14870-1) dla gazociqgu
DN1000, MOP=8,4 MPa relacji Lwowek-Odolanéw (wzér)
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o Ko} € - a [o ] o} o - 2 27T
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- X
1 | 4 | DN1000 | L485ME | 250 6096 90° do’t‘;’eczy p tak 5820 1016 | 22.2/14.2
2 | 2 | DN1000 | L485ME | 17,5 5096 45° 1 n tak 2650 1016 142
3 | 8 | DN700 | L485QE | 22,2 3555 45° 08 n nie 1050 711 17,5
4 | 3 | DN500 | L485ME | 142 3048 60° dortlylleczy p nie 173 508 | 12.5/8,8
5 | 2 | DN500 | L485ME | 142 3048 60° 05 bez ok 225 508 12,5
izolaciji

Tabela 2 Wz6r zestawienia tukéw indukcyjnych
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