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Zatacznik nr 2 do INFORMACJI O ZAMIARZE PRZEPROWADZENIA DIALOGU TECHNICINEGO w sprawie
przygotowania postepowania na dostawy izolowanych rur stalowych DN 700 i DN 1000 na potrzeby
budowy gazociqgéw przesylowych Operatora Gazociqgdéw Przesylowych GAZ-SYSTEM S.A.

SKROCONA SPECYFIKACJA RUR STALOWYCH

WYMAGANIA WSPOLNE DLA WSZYSTKICH RUR STALOWYCH.

1. Wymagania ogdine dla rur:

1.1. Wymaga sie zastosowania rur stalowych przewodowych dla mediéw palnych o klasie B wg normy PN-
EN10208-2:2011.
1.2. Wymagania w zakresie wytwarzania rur:

1.2.1 Rury muszq by¢ wyprodukowane przez producenta posiadajgcego:
1.2.1.1 Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jako$cig w zakresie wytwarzania rur stalowych.

1.2.1.2 Certyfikat Systemu Zarzgdzania Jakoscig w spawalnictwie wg EN 3834-2 (wymagania
petne) lub réwnowazny.

1.22 Dopuszcza sie wytqcznie stale termomechanicznie walcowane, catkowicie uspokojone,
wytwarzane w procesie konwertorowym lub w piecu elekirycznym. W dokumencie odbioru rur
powinna by¢ okreslona technologia wytopu stali.

1.2.3  Rury ksztattowane z tasmy lub blachy wykonane przez spajanie krawedzi metodami: SAWH,
SAWL, COWH, COWL.

1.24 Wymagana kwadlifikacja technologii spawania dla okreSlonego gatunku materiatu wg
wymagan PN-ENISO15614-1:2008.

1.2.5 Dostawy rur ze ztgczami obwodowymi sg niedopuszczalne.

1.2.6 Dla rur ze szwem spiralnym nie dopuszcza sie dostawy rur ze szwem tgczgcym tasmy.
1.2.7 Dla rur ze szwem wzdtuznym nie dopuszcza sie rur z dwoma szwami wzdtuznymi.
1.28 Roéwnowaznik wegla CEV maksymalnie 0,43.

1.2.9 W stalach w gatunku L485MB dopuszcza sie zawartosc molibdenu do 0,15%

1.2.10 Udarno$¢ materiatu rodzimego oraz szwu rury sprawdzona wg tablicy 7 normy PN-EN10208-
2:2009 w -30°C.

1.2.11 Dodatkowo wymagane badania udarnosci strefy wptywu ciepta wg p. 9.2.2. normy PN-
EN10208-2:2009 w -20°C. Wymagania i warunki badan jak dla szwu spajanego.

1.2.12 Prébe zrywania DWTT nalezy wykonywac zgodnie z normq PN-EN10274:2002 i PN-EN10208-
2:2009. Powyzej 85% powierzchni przekroju tamania musi wykazywaé charakter przetomu
plastycznego (poslizgowego).

Badania te, w zaleznosci od klasy stali i jej grubosci, nalezy przeprowadzic w ponizej
okreslonych temperaturach :

Grubosc¢ scianki w mm Temperatura badania w °C

Gatunek stali L4ASSMB(QB)

do 17,5 mm (wtgcznie) -20°C

powyzej 17,5 mm -10°C
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Gatunek stali L555MB(QB)
do 11,0 mm (wtqcznie) -20°C
powyzej 11,0 mm do 16,0 mm (wtqgcznie) -10°C
powyzej 16,0 mm 0°C

1.2.13 Dla kazdej rury nalezy przeprowadzi¢ cisnieniowq prébe wodng do cisnienia wywotujgcego w
materiale rury naprezenia minimum 100% podanej w normie minimalnej granicy plastycznosci
materiatu rury wg p. 9.4.8.1. normy PN-EN 10208-2:2011.

1.2.14 Badania wizualne powierzchni rur wg pkt.9.4.9, prosto$ci wg pkt.8.6.3.4, normy PN-EN10208-
2:2011.

1.2.15 Kazda rura powinna by¢ w sposdb trwaty oznakowana réwniez na powierzchni zewnetrznej
(przy koncu rury). Oznakowanie powinno umozliwia¢ jednoznaczng identyfikacje rury z
dokumentem odbioru.

Wymagania w zakresie badan nieniszczgcych rur:

Wykonywanie wszystkich czynnosci zwigzanych z badaniami  nieniszczgcymi  powinny  byé
potwierdzane przez wykwalifikowany i kompetentny personel stopnia drugiego wg PN-EN473:2008 lub
ASNT, SNT-TC-TA.

Wykonywanie badan nieniszczgcych w oparciu o szczegdtowe instrukcje zaakceptowane przez
personel posiadajgcy uprawnienia trzeciego stopnia wg PN-EN473:2008 lubb ASNT, SNT-TC-1A.
Jednostka wykonujgca badania powinna mie¢ ustalenia zapewnigjgce niezaleznos$¢ kierownictwa i
personelu badan i kontroli jakosci od jakichkolwiek komercyjnych, finansowych lub innych naciskow i
wptywdw wewnetrznych oraz zewnetrznych, ktére mogtyby niekorzystnie wptywaé na jakos¢ ich
pracy a w szczegdlnosci na wyniki ich ocen.

Jednostka wykonujgca badania powinna posiada¢ akredytacje zgodnie z normqg PN-EN ISO/IEC
17025:2005.

Zakres badan nieniszczgcych rur zgodnie z wymaganiami normy PN-EN10208-2:2011

Kwalifikacja metod wytwarzania rur:

Przed przystgpieniem do produkcji nalezy przeprowadzi¢ kwalifikacje technologii wytwarzania rur
zgodnie z zatgcznikiem A normy PN-EN10208-2:2011.

Wszystkie dokumenty zwigzane z technologig procesu wytwarzania rur powinny posiadac¢ akceptacje
upowaznionej niezaleznej instytucii.

Przed rozpoczeciem produkcii, wykonawca powinien dostarczyé zamawigjgcemu dane dotyczgce

gtéwnych cech procesu wytwarzania. Szczegdtowy wykaz przekazywanych danych okresla zatqcznik
Al do normy PN-EN10208-2:2011.

Izolacja i zabezpieczenia rur:

Wykonawca powinien zapewni¢ mozliwos¢ wykonania izolacji zewnetrznej tréjwarstwowej 3LPE  oraz
3LPP zgodnie z normq DIN EN SO 21809-1:2011.

Powtoka winna by¢ zbudowana z trzech warstw:

a) warstwa 1 (wewnetrzna) - zywica epoksydowa -proszek epoksydowy FBE,

b) warstwa 2 (Srodkowa - adhezyjna) -  kopolimer posiadajgcy zdolno$s¢ tgczenia warstwy
wewnetrznej z warstwq zewnetrzng,

c) warstwa 3 (zewnefrzna) - polietylen LDPE lub HDPE / polipropylen, naktadana technikg
wyttaczania.
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Zewnetrzna powierzchnia rury stalowej przeznaczona do wytworzenia na niej powtoki:

4.2.1 Zewnetrzna powierzchnia rury stalowej przeznaczona do wytworzenia na niej powtoki powinna
by¢ sucha i wolna od zanieczyszczeh (olej, ttuszcz) i wad (rozwarstwienia, tuski itp.) oraz
oczyszczona przez srutowanie do stopnia czystosci Sa 21/2 wg PN-ISO 8501-1.

422 Uzyskany profil powierzchni powinien miesci¢ sie w przedziale 50-100 um przy dokonaniu
pomiardw zgodnie z wymaganiami normy ISO 8503-4 (przyrzgd stykowy) lub ISO 8503-5 (tasma
Replica Tape).

4.2.3 Czysto$¢ powierzchni nalezy oceni¢ zgodnie z wymaganiami normy 1SO 8502-3. Maksymalnym
dopuszczalnym poziomem powinna by¢ Klasa 2.

424 Po obrdobce strumieniowej maksymalny dopuszczalny poziom soli na powierzchni rury nie
powinien by¢ wiekszy niz 20 mg/m2.

Grubos¢ warstwy 1 (wewnetrznej) powtoki trojwarstwowej wytworzonej z epoksydu FBE, powinna wynosi¢
min. 125 ym.

Grubos¢ warstwy 2 (srodkowej) powtoki tréjwarstwowej wytworzonej z kopolimeru, powinna wynosi¢ od
150um do 250um.

Catkowita minimalna grubos¢ wytworzonej powtoki zewnetrznej w zalezno$ci od masy 1 m rury powinna
odpowiada¢ minimalnym wartosciom wedtug PN-EN ISO 21809-1:2011. Dla nowobudowany gazociggdow
zaleca sie stosowanie powtoki klasy B3 lub C3.

Wewnetrzne malowanie epoksydem min. 100 ym - max. 140 ym wg APl RP 5L2 (PN-EN10301:2006).
Powierzchnie wewnetrzne koncdéwek rur na dtugosci 60 mm +/- 10 mm majg by<¢ nie malowane. Przed
natozeniem powtoki epoksydowej nalezy zapewni¢ przygotowanie podtoza zgodnie z wymaganiami
normy ISO 8501-1 stopien Sa 2 .

Rury na swoich kohcach powinny by¢ pozbawione powtoki zewnetrznej. Poliolefina powinna zostac
skosnie przycieta pod kgtem nie wiekszym niz 30° mierzonym w kierunku osi rury. Dtugo$¢ odstony mierzona
od konhca rury do poczgtku skosu powtoki powinna wynosi¢ 130 + 150 mm.

Wymagane zabezpieczenia fazowanych koncdw rur przed uszkodzeniami mechanicznymi.

Konce rur powinny by¢ zabezpieczone lakierem oraz przy pomocy kotpakdw (zaslepek z tworzyw
sztucznych).

Wykonawca powtok zewnetrznych i wewnetrznych musi posiada¢ Certyfikat Systemu Zarzgdzenia
Jakoscig w zakresie wykonania izolacji. Zamawiajgcy wymaga przedstawienia tego certyfikatu dla
przedmiotu Zamodwienia w kazdym Zamowieniu.

Parametry rur:

Na gazociqgi przewiduje sie zastosowanie rur o dtugosciach okreslonych 14 m (+/- 0,5m) lub o
dtugosciach fabrykacyjnych — r3 wg. tab. 11, PN-EN10208-2:2011.

Odchytki srednicy i koncow rur - wymagane jest wykonanie rur z odchytkami srednicy +/-0,25%D lecz
najwyzej +/- 3 mm oraz kohcow rur +/-1,2mm.

Wymagane jest wykonanie kohcdw rur o nieokrggtosci do 0,5%

Wymaga sie dostarczenia rur z odchytkami grubosci Scianki wg tab. 10 normy PN-EN10208-2:2011,
przy czym za wielko$¢ dolnej odchytki nalezy przyjg¢ rowng zero.

Dokumenty odbioru rur:
Kazda rura powinna posiadac¢ oznakowanie znakiem budowlanym B.
Wykonawca jest zobowigzany do wystawienia deklaraciji zgodnosci rur z norma PN-EN 10208:2011.

Dla kazdej partii rur Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ swiadectwo odbioru rodzaj 3.2 wg PN-
EN10204:2006.



6.4. Dla kazdej partii rur Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ swiadectwo odbioru rodzaju 3.1 dla
blachy, tasmy stalowej oraz powtok ochronnych wg PN-EN10204:2006.



