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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 gazociggbw o maksymalnym cidnieniu roboczym MOP powyzej
1,6 MPa. Dopuszcza sie zastosowanie niniejszych wytycznych dla rur o nizszym gatunku
stali niz L450ME w zakresie okreslonym w szczegétowych 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, modernizacji
i remontéw w zaleznosci od stopnia skomplikowania zadania i oczekiwanych wymagan
jakoéciowych, decyzja w tym zakresie nalezy do Dyrektora Oddziatu realizujgcego
zadanie.

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, bedgcg Wykonawcg w rozumieniu ustawy z dnia 11 wrzesnia 2019 r.
— Prawo zamoéwien publicznych lub Dostawcg w rozumieniu Regulaminu Udzielania
Zamowien GAZ-SYSTEM S.A.

Zamawiajacy/iInwestor/Spétka — nalezy przez to rozumie¢ Operatora Gazociggéw
Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

OBSZAR OBOWIAZYWANIA

Instrukcja obowigzuje pracownikéw Spotki, Dostawcédw i Wykonawcodw zaangazowanych
w proces projektowania i budowania gazociggdéw na rzecz GAZ-SYSTEM S.A.
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4. Wymagania ogélne dla rur

4.1. Wymagania majg w szczegolnosci zastosowanie do rur o Srednicy nominalnej od
DN500 i grubosciach scianki od 7 mm, ze stali o granicy plastycznosci minimum
450 MPa.

4.2. Wymaga sie zastosowania rur stalowych do rurociggowych systemow transportowych
— spehiajgcych wymagania poziomu PSL 2 na europejskie gazociggi lagdowe do
transportu gazu ziemnego wg PN-EN I1SO 3183:2020 Przemyst naftowy i gazowniczy
-- Rury stalowe do rurociggowych systeméow transportowych (lub normy
rownowazne;j).

4.3. Wymagania w zakresie wytwarzania:
4.3.1. Rury musza by¢ wyprodukowane przez Producenta posiadajgcego:
4.3.1.1.Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakoscig zgodnie z PN-EN I1SO 9001
(lub normg réwnowazng), w zakresie wytwarzania rur stalowych.
4.3.1.2.Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakoscia w  spawalnictwie
wg PN-EN ISO 3834-2 (lub normg réwnowazng), wymagania petne, o ile
ma zastosowanie.

4.3.1.3.Uprawnienie Urzedu Dozoru Technicznego do wytwarzania rur
stalowych, jezeli obowigzujgce prawo tego wymaga.

4.3.2. Blachy przeznaczone do wytwarzania rur muszg pochodzi¢ od Producenta
posiadajgcego  Certyfikat Systemu  Zarzadzania  Jakoscia  zgodnie
z PN-EN ISO 9001 (lub norma réwnowazng).

4.3.3. Wykonawca powtok zewnetrznych i wewnetrznych musi posiada¢ Certyfikat
Systemu Zarzadzania Jakos$cig zgodnie z PN-EN ISO 9001 (lub normg
rébwnowazng) w zakresie wykonania izolacji na rurach stalowych.

4.3.4. Zaleca sie stale termomechanicznie walcowane. Stale do produkcji rur powinny
by¢ catkowicie uspokojone. W dokumencie odbioru rur powinna by¢ okreslona
technologia wytopu stali.

4.3.5. Dla gazociggow nowobudowanych zaleca sie stosowanie stali gatunku
L485ME.

4.3.6. Rury ksztaltowane z tasmy lub blachy powinny by¢ wykonane przez spajanie
krawedzi metodami: SAWH, SAWL, COWH, COWL.

4.3.7. Kwalifikacja technologii spawania dla okre$lonego gatunku materiatu
wg PN-EN ISO 15614-1 (lub normy rownowaznej).

4.3.8. Niedopuszczalne sg dostawy rur ze ztgczami obwodowymi.

4.3.9. Dla rur ze szwem spiralnym, dopuszcza sie dostawy rur ze szwem tgczgcym
tasmy. Dopuszcza sie maksymalnie jeden szew fgczacy tasmy na rurze, przy
czym ta spoina moze by¢ zlokalizowana co najmniej 300 mm od konca rury.

4.3.10. Dla rur ze szwem wzdluznym nie dopuszcza sie rur z dwoma szwami
wzdtuznymi.

4311. W stalach w gatunku L485ME dopuszcza sie maksymalng zawartosc
molibdenu na poziomie 0,15% lub po uzgodnieniu z Zamawiajgcym zgodnie
z PN-EN ISO 3183:2020 (lub normg rownowazng).

4.3.12. Praca tamania materiatu rodzimego wg pkt. A.4.4.1 PN-EN I1SO 3183:2020 (lub
normy réwnowaznej) w -29 C. Wymagana praca tamania wg Tablicy G.2 API 5L
wydanie 46 (lub normy rbwnowaznej).

4.3.13. Dodatkowo wymagane sg badania pracy tamania szwu rury i strefy wptywu
ciepta wg pkt. A.4.4.2 PN-EN I1SO 3183:2020 (lub normy réwnowaznej) w -20°C.
Wymagana praca tamania min. 40J.

Wydanie 1 Wersja 3



SBT-PE-142 5

4.3.14. Probe DWT nalezy wykonywac zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Tablicy
A.7 i A.8 PN-EN ISO 3183:2020 (lub normy réwnowaznej), wg pkt 9.9.1 AP| 5L
wydanie 46 (lub normy réwnowaznej).

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 Scianki i gatunku stali.

Grubos¢ $cianki w mm Temperatura badaniaw C

Gatunek stali L450ME

peten zakres grubosci $cianki 20 C
Gatunek stali L485ME

do 17,5 mm (wigcznie) 20 C

powyzej 17,5 mm -10°C

4.3.15. Badanie twardosci korpusu, szwu oraz strefy wptywu ciepta (HAZ) nalezy
wykona¢ zgodnie z Tablicga A.7 wg PN-EN ISO 3183:2020 (lub normy
réwnowaznej), twardo$¢ maksymalna 345 HV10.

4.3.16. Dla kazdej rury nalezy przeprowadzi¢ cisnieniowg probe hydrostatyczng do
cisnienia wywotujgcego w materiale rury naprezenia od 95% do 100%
okreslonej minimalnej granicy plastycznosci materiatu rury wg PN-EN 1SO
3183:2020 (lub normy réwnowaznej).

4.3.17. Badania wizualne powierzchni rur nalezy wykonaé wg pkt. 10.2.7, a badanie
prostoliniowosci wg pkt. 9.11.3.4 API 5L wydanie 46 (lub normy réwnowazne;j).

5. Wymagania w zakresie badan nieniszczacych i niszczacych rur

5.1.

5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

Wykonywanie wszystkich czynnosci zwigzanych 2z badaniami nieniszczgcymi
powinno by¢ potwierdzane przez wykwalifikowany i kompetentny personel
posiadajgcy uprawnienia minimum stopnia drugiego wg PN-EN I1SO 9712 (lub normy
rownowaznej).

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

Jednostka wykonujgca badania powinna by¢ zorganizowana w sposob zapewniajgcy
niezaleznos¢ kierownictwa, personelu badan i kontroli jakosci od jakichkolwiek
komercyjnych, finansowych lub innych naciskow i wptywéw wewnetrznych oraz
zewnetrznych, ktore mogtyby niekorzystnie wptywa¢ na jako$¢ ich pracy,
a w szczegdlnosci na wyniki ich ocen.

W przypadku, gdy badania nieniszczgce oraz niszczgce sg podzlecane i wykonywane
przez laboratorium zewnetrzne jednostka wykonujgca badania powinna posiadac
akredytacje zgodnie z PN-EN ISO/IEC 17025 (lub normg réwnowazng) lub uznanie
UDT dla odpowiednich metod badawczych.

Zakres badan nieniszczgcych rur nalezy przeprowadzaé zgodnie z wymaganiami
Tabeli A.10 PN-EN ISO 3183:2020 (lub normy réwnowaznej) - badania obowigzkowe
oraz opcjonalne opisane ponizej.

Wydanie 1 Wersja 3
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5.6.

5.5.1. Badanie na rozwarstwienie na koncach rury wg ISO 10893-8:2011 (lub normy
rownowaznej), poz. 2 tabeli A.10 normy PN-EN ISO 3183 (lub normy
réwnowaznej).

5.5.2. Badanie na rozwarstwienia w korpusie rury zgodnie z 1ISO 10893-9:2011 Iub
ISO 10893-8:2011 (lub normami réwnowaznymi) poziom akceptacji U2, poz. 8
tabeli A.10 normy PN-EN ISO 3183 (lub normy réwnowaznej).

5.5.3. Badanie na rozwarstwienia na krawedziach tasmy lub blachy / obszarze
przylegtym do spoiny - zgodnie z ISO 10893-9:2011 lub ISO 10893-8:2011 (lub
normami rownowaznymi), poziom akceptacji U2, poz. 9 tabeli A10 normy
PN-EN ISO 3183 (lub normy réwnowaznej).

Wymagania w zakresie badan ultradzwiekami (UT):

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

5.6.2. Wymagana kalibracja urzgdzeh zgodnie z wymaganiami DTR, co najmniej
co 4 godziny pracy.

5.6.3. Jezeli podczas kontroli kalibracji okaze sie, ze wymagania kalibracji nie sag
spetnione — nalezy bezwzglednie wszystkie rury, przebadane od chwili
poprzedniej kalibracji lub jej kontroli, zbada¢ ponownie po kalibracji urzagdzenia.

6. Kwalifikacja metod wytwarzania rur

6.1.

6.2.

Dostawca na zadanie 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.

Zamawiajgcy zastrzega sobie mozliwos¢ przeprowadzenia inspekcji procesu
wytwarzania, badan oraz odbioru rur przez upowaznionych przedstawicieli na kazdym
etapie realizacji zamowienia. W szczegdlnosci, w obustronnie uzgodnionym czasie,
upowazniony przedstawiciel Zamawiajgcego bedzie miat swobodny dostep do
wszystkich miejsc, w ktérych:
6.2.1. Sg realizowane procesy wytwarzania rur oraz izolowania zewnetrznego
i malowania wewnetrznego.
6.2.2. Przeprowadzane sg badania w trakcie produkcji (przede wszystkim: kontrola
spoin, proby cisnieniowe).
6.2.3. Przeprowadzane sg laboratoryjne badania materiatéw (probek) pobranych
z wytwarzanych rur.
6.2.4. Sa skladowane rury, zarbwno w magazynie u producenta jak i na wskazanym
przez Zamawiajgcego miejscu, gdzie nastepuje ich ostateczny odbior.
6.2.5. Nastepuje zatadunek i roztadunek rur.

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

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

Wydanie 1 Wersja 3
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6.3. Przed przystgpieniem do produkcji nalezy przeprowadzi¢ kwalifikacje technologii
wytwarzania rur zgodnie z zatgcznikiem B API 5L wydanie 46 (lub normy
réwnowaznej).

6.4. Wszystkie dokumenty zwigzane z technologig procesu wytwarzania rur powinny
posiadaé akceptacje upowaznionej niezaleznej instytuc;ji.

7. lzolacja, zabezpieczenia i oznaczenia rur

7.1. Wykonawca powinien zapewni¢ wykonanie izolacji zewnetrznej trojwarstwowej
zgodnie z wymogami PN-EN ISO 21809-1 Przemyst naftowy i gazowniczy -- Powtoki
zewnetrzne rurociggow podziemnych i podmorskich stosowanych w rurociggowych
systemach transportowych -- Czes$¢ 1: Powfoki poliolefinowe (3-warstwowe PE
i 3-warstwowe PP) (lub normy réwnowaznej) na podktadzie FBE.

7.2. Przed rozpoczeciem nakfadania powtok, Wykonawca powinien dostarczy¢
Zamawiajgcemu Specyfikacje procedury powlekania (dane dotyczace gtéwnych cech
procesu wytwarzania, kontroli i badan). Specyfikacja procedury powlekania powinna
obejmowaé wszystkie pozycije zwigzane z kontrolg jakosci, zgodnie
z PN-EN ISO 21809-1 (lub normg réwnowazng) i wszystkimi obustronnie
uzgodnionymi zmianami w Specyfikacji procedury powlekania, ktére bedag
udostepnione Zamawiajgcemu, na kazde jego zyczenie na dowolnym etapie
produkcji. Pozycje w Specyfikacji powinny w szczegdlnosci uwzgledniac:

7.2.1. Stopien czystosci i profil (chropowato$¢) powierzchni rury stalowej, na ktérg
bedzie naktadana powtoka.

7.2.2. Temperature nakfadania i grubos¢ poszczegdlnych warstw powtoki.

7.2.3. Kryteria kwalifikowania $cierniwa oraz komponentéw.

7.2.4. Kryteria kwalifikowania materiatow powtoki wewnetrznej (procentowa zawarto$é
czgstek statych na poziomie min. 68%).

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

7.2.6. Podstawowe dane dot. procedury naktadania powtoki.

7.2.7. Technologie napraw uszkodzonej powtoki w zaktadzie.

7.2.8. Plan kontroli i badan dotyczacy komponentéw powiloki i Scierniwa,
przygotowania powierzchni stalowych, warunkéw aplikacji, parametrow
natozonej powifoki, z odwotaniem do normatywow i wiasnych specyfikacji
Wykonawcy.

7.3. Zewnetrzna powierzchnia rury stalowej przeznaczona do wytworzenia na nigj
powtoki powinna by¢ sucha i wolna od zanieczyszczen (olej, ttuszcz) i wad
(rozwarstwienia, tuski itp.) oraz oczyszczona przez srutowanie do stopnia czystosci
Sa 2’2 wg PN-EN I1SO 8501-1 (lub normy réwnowaznej).

7.3.1. Uzyskany profil powierzchni powinien miesci¢ sie w przedziale 50-100 pym przy
dokonaniu pomiaréw zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 8503-4 (przyrzad
stykowy) Ilub PN-EN ISO 8503-5 (tasma Replica Tape) (lub norm
rownowaznych).

7.3.2. Czystos¢ powierzchni nalezy oceni¢ zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 8502-
3 (lub normy rownowaznej). Maksymalnym dopuszczalnym poziomem, powinna
by¢ Klasa 2.

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

7.4. Catkowita minimalna grubo$¢ wytworzonej powtoki zewnetrznej (taczna grubosc
wszystkich trzech warstw i kazdej z osobna) w zalezno$ci od masy 1 m rury powinna
odpowiada¢  minimalnym  wartodciom wedtug tablicy nr 2 i nr 9
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z PN-EN I1SO 21809-1:2018-12 (lub normy réwnowaznej). Zamawiajgcy moze
wymagac dla czesci rur powtoki o zwiekszonej grubosci warstwy FBE do co najmniej
200 pm.

7.5. Dla rur przeznaczonych do wykonania przewiertéw lub przeciskow, gdy nie ma
potrzeby zastosowania zewnetrznego laminatu, zamawiajgcy moze wymagaé rur
o powtokach 3LPE (z HDPE), klasy B o grubosci nie mniejszej niz 9 mm i 3LPP
(z PP), klasy C o grubosci nie mniejszej niz 7 mm.

7.6. Parametry jakosciowe izolacji zewnetrznej 3LPE lub 3LPP powinny odpowiadaé
co najmniej minimalnym warto$ciom okreslonym wedtug pkt. 4.4. i 4.5 PN-EN ISO
21809-1:2018-12 (lub normy roéwnowaznej). Wykonawca zastosuje odpowiednie
komponenty, sposob i warunki aplikacji, kontrole procesu powlekania, metody badan
i ich czestotliwos¢, aby uzyskacé i potwierdzi¢ wymagane parametry powtok.

7.7. Wewnetrzne powierzchnie nalezy malowaé¢ epoksydem (procentowa zawartos$c
czgstek statych na poziomie min. 68%) o grubosci min. 100pm wg PN-EN 10301 (lub
normy réwnowaznej). Powierzchnie wewnetrzne koncéwek rur na diugosci 60 mm
+/- 10 mm majg by¢ niemalowane. Przed natozeniem powtoki epoksydowej nalezy
zapewnic przygotowanie podtoza do stopnia Sa 2%z zgodnie z wymaganiami PN-EN
ISO 8501-1 (lub normy roéwnowaznej). Parametry jakosciowe malowania
wewnetrznego powinny odpowiada¢, co najmniej wartosciom okreslonym w PN-EN
10301 (lub normie rownowaznej).

7.8. Rury na swoich koncach powinny byé pozbawione izolacji zewnetrznej. Powtoka
izolacyjna powinna zosta¢ skosnie przycieta pod katem nie wiekszym niz 30°
mierzonym w kierunku osi rury. Odcinek bez izolacji mierzony od konhca rury do
poczatku skosu powitoki powinien wynosi¢ 140 mm +/- 10 mm zgodnie z ponizej
zamieszczonym rysunkiem.

Rysunek nr. 1: Szczegdt ukosowania konca rury.

-0
powierzchnia metalu

izolacja zewnetrzna

trojwarstwowa (grubost ’ = JORTR—

warstwy epoksydy min e S DezhanIym

125 ym) / VR
powierzchnia metaky

izolacja wewnetrzna >wMe lakierem

grubosCwarswy A . - - Dezbarwnym

epoksydu min 100 um (wemniksem)

7.8.1. Konce rur niepokryte izolacja zewnetrzng i wewnetrzng powinny byc¢
pomalowane lakierem chronigcym przed korozjg oraz na czas transportu
i sktadowania powinny by¢é zabezpieczone przy pomocy kotpakdw
(np. zaslepek =z tworzyw sztucznych). Zaslepki powinny umozliwiaé
podnoszenie rur za pomocg zawiesi hakowych bez ich zdejmowania.
Zastosowane zaslepki majg w sposéb trwaly zabezpiecza¢ rury przed
dostaniem sie zanieczyszczen do wnetrza oraz chronié konce rur.
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7.9.

Oznaczenia nalezy wykona¢ na zewnatrz i wewnatrz rury.
7.9.1. Na zewnetrznej powloce izolacyjnej.
Na obu koncach, wzdtuz rury, metodg szablonu lub nadruku, zapewniajgc
czytelno$¢ i trwatoS¢ oznaczenia nalezy umiesci¢ nastepujgce informacije
z zachowaniem ich kolejnosci: [nazwa lub kod Producenta blachy stalowej],
[rednica zewnetrzna x grubos¢ Scianki rury], [gatunek stali], [nazwa lub kod
Producenta rury], [rodzaj i klasa powtoki zewnetrznej], [nazwa lub kod Wytwércy
powtoki] jesli jest inny niz Producent rury, napis [GAZ-SYSTEM S.A.]

Przyktad 1 dla standardowej grubosSci FBE: XXXX 1016x22,2 L485ME YYYY
3LPE B3 ZZZZ GAZ-SYSTEM S.A.

Przyktad 2 dla zwiekszonej grubos$ci FBE: XXXX 1016x22,2 L485ME YYYY
3LPE B3 SC ZZZZ GAZ-SYSTEM S.A.

gdzie: XXXX — nazwa lub kod Producenta blachy stalowej, YYYY - nazwa lub
kod Producenta rury, ZZZZ — nazwa lub kod Wytworcy powtoki zewnetrznej
(jesli jest inny niz Producent rury), SC — zwiekszona grubos$¢ FBE.

7.9.2. Na zewnatrz rury.
Na co najmniej na jednym koncu, w miejscu nie pokrytym zewnetrzng powtokg
izolacyjng, metodg trwatego znakowania nalezy umiesci¢ nastepujgce
informacje: [numer wytopu], [numer rury], [$rednica zewnetrzna x grubosc
Scianki], [gatunek stali].

7.9.3. Wewnatrz rury.
Na obu koncach, metodg szablonu lub nadruku, zapewniajgc czytelnosé
i trwatos¢ oznaczenia nalezy umiesci¢ nastepujgce informacje: [numer wytopu],
[numer rury], [Srednica zewnetrzna x grubos$é sScianki], [gatunek stali],
[dtugos¢ rury].

8. Parametry geometryczne rur

8.1.

8.2.

8.3.

8.4.

8.5.

8.6.

8.7.

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

Wymagane jest wykonanie rur z odchytkami $rednicy zewnetrznej zgodnie
z tabelg A3 PN-EN I1SO 3183:2020 (lub normy réwnowaznej).

Wymagane jest wykonanie koncow rur o nieokrggtosci maksymalnie 0,5%D
(w odniesieniu do srednicy wewnetrznej rury) dla rur o $rednicy = DN500.

Wymaga sie dostarczenia rur z odchytkami grubosci scianki wg Tablicy A.4
PN-EN ISO 3183:2020 (lub normy réwnowaznej), przy czym dla rur o s$rednicy
= DN700 wielkos¢ dolnej odchyiki nalezy przyjac¢ rowng zero.

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

Nadlewy lica spoiny, na powierzchni zewnetrznej, na obydwu koncach kazdej rury
powinny byé usuniete mechanicznie na dtugosci 180 mm (+/- 10 mm) mierzac od
konca rury.

Ukosowanie koncdédw rur powinno zosta¢ wykonane zgodnie z punkt 9.12.5.2 API 5L
wydanie 46 (lub normy réwnowaznej). Dopuszcza sie inny sposob ukosowania
koncéw rur, ktéry zostanie okreslony w szczegdtowych specyfikacjach konkretnego
zamoéwienia.
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8.8. Maksymalne dopuszczalne przesuniecie promieniowe w rurach SAW i COW powinno
by¢ zgodne z Tabelg A.5 PN-EN ISO 3183:2020 (lub normy réwnowaznej).

9. Transport, skladowanie i odbiér rur

9.1. Ostateczny odbidr rur z udziatem przedstawiciela Dostawcy bedzie przeprowadzony
w miejscu skladowania wskazanym przez Zamawiajgcego.

9.2. Wykonawca opracuje i uzgodni z Zamawiajgcym ,Instrukcje Zatadunku, Transportu,
Roztadunku i Sktadowania Rur” uwzgledniajgca przekazane przez Zamawiajgcego
wymagania w tym zakresie, m.in. standard SBT-PE-146. Wykonawca dostarczy rury
zgodnie z w/w instrukcjg zaakceptowang przez Zamawiajgcego.

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

10. Wymagania w zakresie napraw uszkodzen powtoki zewnetrznej lub wewnetrznej

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

10.2. 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.

10.3. Wykonawca wytwarzajgcy 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
powitokg fabryczng. Metody naprawcze wad powtok dostarczanych rur powinny
odtwarzac trojwarstwowg strukture powtoki fabrycznej. Instrukcja musi zawierac¢ opis
uszkodzen i technologii ich naprawy przy uwzglednieniu co najmniej ponizszych
zapisow.

10.4. Uszkodzenia izolacji zewnetrznej sg dzielone na:
10.4.1. Uszkodzenia drobne (niedoskonatosci)

Za uszkodzenia drobne (niedoskonatosci) uznaje sie wszystkie uszkodzenia
niepowodujgce przebicia izolacji podczas badania poroskopem (holiday test)
lub uszkodzenia, w ktorych nie zostata przerwana pierwsza warstwa izolacji,
a kolejna warstwa nie jest widoczna podczas kontroli wizualnej. Wszystkie
uszkodzenia tego typu bedg klasyfikowane przez upowaznionego
przedstawiciela Zamawiajacego. Po usunieciu uszkodzenia drobnego
(niedoskonatosci) wymagane jest przeprowadzenie badan poroskopem oraz
badan grubosci zewnetrznej warstwy izolacji, ktéra nie moze by¢ mniejsza niz
przewidziana w zamowieniu.
Po wykonaniu naprawy uszkodzen drobnych (niedoskonatosci) zostanie
sporzadzony przez Dostawce rur odpowiedni protokét podpisany przez
Dostawce oraz upowaznionego przedstawiciela Zamawiajgcego dokonujgcego
odbioru.
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10.4.2. Uszkodzenia istotne (wady)
Za uszkodzenia istotne (wady) uznaje sie wszelkie nieprawidtowosci
w budowie i stanie powtoki, takie jak pocienienia, wyztobienia, odwarstwienia,
odspojenia, pofatdowania, pogrubienia, powietrzne szczeliny podpowiokowe,
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¢ wigksza niz
10 cm?. Jesli wielkos$¢ uszkodzen istotnych (wad) na pojedynczej rurze lub ilosé¢
rur
z uszkodzong powtokg przekracza te limity, to nalezy przetransportowac rure
lub rury do zaktadu posiadajgcego certyfikat zarzadzania jakoscig w zakresie
wykonywania powtok zewnetrznych na rurach stalowych i wykona¢ ponownie
powtoke zgodnie z wymaganiami zamowienia.
Wszystkie uszkodzenia istotne (wady) bedg klasyfikowane przez
upowaznionego przedstawiciela Zamawiajgcego, ktéry zdecyduje o mozliwosci
ich naprawy zgodnie z ,Instrukcjg naprawy uszkodzen izolacji zewnetrznej
i wewnetrznej rur stalowych”. Powierzchnia po naprawie powinna posiadac
jednolity kolor, pokrywac¢ rure w sposob ciagty, nie posiada¢ pofatdowan,
pecherzy oraz wszelkich innych wad obnizajgcych jej jakos¢ oraz posiadaé
€o najmniej minimalng grubos¢ zgodng z zamdwieniem.
Po naprawie uszkodzenia istotnego (wady) wymagane jest przeprowadzenie
badan poroskopem oraz badan grubosci izolacji zewnetrznej.
Po wykonaniu naprawy uszkodzen istotnych (wad) zostanie sporzgdzony przez
Dostawce rur odpowiedni protokdt podpisany przez Dostawce oraz
upowaznionego przedstawiciela Zamawiajgcego dokonujgcego odbioru.

11. Dokumenty odbioru rur

11.1. Dla kazdej partii rur o $rednicy = DN500 Wykonawca jest zobowigzany wystawic
i dostarczy¢ $wiadectwo odbioru rodzaju 3.2 wg PN-EN 10204 (lub normy
rownowaznej) dla rur, ktére powinno w szczegdlnosci:

11.1.1. Byc¢ zgodne z wymaganiami PN-EN I1SO 3183:2020 (lub normy rownowaznej),
z uwzglednieniem wymagan niniejszej Instrukcji (informacja umieszczona na
Swiadectwie odbioru).

11.1.2. Zawiera¢ informacje w zakresie wiasnosci mechanicznych (w tym Rtgs
lub Rpo2jezeli dotyczy), sktadu chemicznego oraz technologii wytopu stali.

11.1.3. Okresla¢ zakres i rodzaj przeprowadzonych badanh niszczacych ze wskazaniem
wynikéw i wymaganych pozioméw akceptacii.

11.1.4. Okresla¢ zakres i rodzaj przeprowadzonych badan nieniszczagcych wraz
z poziomami akceptacji wg stosownych norm i przepiséw.

11.1.5. Okresla¢ zakres i rodzaj przeprowadzonych pomiardw geometrycznych wraz
Zz wymaganymi poziomami akceptacji.

11.1.6. Okresla¢ zakres i rodzaj obrobki cieplnej, jezeli dotyczy.

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

11.1.8. Okresla¢ osiagniety przy probie wodnej poziom wytezenia materiatu
w stosunku do minimalnej granicy plastycznosci.

11.1.9. Zawiera¢ informacje w zakresie ekspandowania i odcigzenia rur, jezeli dotyczy.
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11.2. Dla kazdego pojedynczego swiadectwa odbioru rodzaju 3.2 dla rur Wykonawca jest

zobowigzany dotgczy¢é odpowiadajgce sSwiadectwo odbioru wg PN-EN 10204 (lub
normy réwnowaznej) rodzaju:

11.2.1. 3.1 dla blachy (tasmy stalowe));
11.2.2. 3.1 dla powtok ochronnych.
11.3. Wymaga sie dostarczenia swiadectw odbioru w jezyku polskim lub angielskim,

w wersji papierowej i elektronicznej (dokument pdf) chyba, ze zostanie to okreslone
inaczej w zamoéwieniu.
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