Zatacznik nr 1 do Umowy

SZCZEGOLOWY OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Przedmiotem zamowienia jest dostawa fabrycznie nowych kotnierzy i ksztaltek stalowych dla Polskiej
Spotki Gazownictwa sp. z 0.0. Oddziatu Inwestycyjno-Remontowego w Krosnie.

Czes¢ nr | — Kotnierze stalowe PN63 i ANSI 600

Zestawienie ilosciowe przedmiotu zamdwienia.

L.p. | Grupa Materiat ;Isozic; Jedn.
1 Kotnierz DN15 PN63 (21,3x3,2 mm) typ 11, przylga typu B2 wg PN- 30 szt
EN 1092-1 '
° Kotnierz DN20 PN63 (26,9x3,2 mm) typ 11, przylga typu B2 wg PN- 4 szt
EN 1092-1 '
3 Kotnierz DN25 PN63 (33,7x3,2 mm) typ 11, przylga typu B2 wg PN- 20 szt
EN 1092-1 '
4 Kotnierz DN50 PN63 (60,3x4,0 mm) typ 11, przylga typu B2 wg PN- 30 szt
EN 1092-1 '
5 A Kotnierz DN80 PN63 (88,9x4,0 mm) typ 11, przylga typu B2 wg PN- 30 szt
EN 1092-1
Kotnierz DN100 PN63 (114,3x4,5 mm) typ 11, przylga typu B2 wg PN-
6 20 szt.
EN 1092-1.
Kotnierz DN150 PN63 (168,3x5,6 mm) typ 11, przylga typu B2 wg PN-
7 15 szt.
EN 1092-1
8 Kotnierz DN200 PN63 (219,1x6,3 mm) typ 11, przylga typu B2 wg PN- 8 szt
EN 1092-1 '
Kotnierz DN250 PN63 (273,0x6,3 mm) typ 11, przylga typu B2 wg PN-
9 8 szt.
EN 1092-1
10 Kotnierz DN25 ANSI600 (33,7x3,2 mm) typ 11, przylga typu RF wg szt
normy ANSI B 16,5 8 )
11 Kotnierz DN50 ANSI600 (60,3x4,0 mm) typ 11, przylga typu RF wg 8 szt
normy ANSI B 16,5 )
12 B Kotnierz DN80 ANSI600 (88,9x4,0 mm) typ 11, przylga typu RF wg 4 szt
normy ANSI B 16,5 )
13 Kotnierz DN100 ANSI600 (114,3x4,5 mm) typ 11, przylga typu RF wg 4 szt
normy ANSI B 16,5 )
14 Kotnierz DN150 ANSI600 (168,3x5,6 mm) typ 11, przylga typu RF wg 4 szt
normy ANSI B 16,5 )




Czesc¢ nr Il — Kotnierze stalowe PN16.

Zestawienie ilosciowe przedmiotu zamdwienia.

. llos¢
L.p. | Grupa Materiat [szt] Jedn.
Kotnierz DN15 PN16 (21,3x3,2) typ 11, przylga typu B1 wg PN- EN
1 3 szt.
1092-1
5 Kotnierz DN20 PN16 (26,9x3,2) typ 11, przylga typu B1 wg PN- EN 8
szt.
1092-1
3 Kotnierz DN25 PN16 (33,7x3,2 mm) typ 11, przylga typu B1 wg PN- 125 szt
EN 1092-1 '
4 Kotnierz DN32 PN16 (42,4x3,6 mm) typ 11, przylga typu B1 wg PN- o5 szt
EN 1092-1 '
5 Kotnierz DN40 PN16 (48,3x3,6 mm) typ 11, przylga typu B1 wg PN- 30 szt
EN 1092-1 '
6 Kotnierz DN50 PN16 (60,3x4,0 mm) typ 11, przylga typu B1 wg PN- 795 szt
EN 1092-1 '
7 Kotnierz DN65 PN16 (76,1x5,6mm) typ 11, przylga typu B1 wg PN- 12 szt
EN 1092-1 '
8 A Kotnierz DN80 PN16 (88,9x4,0 mm) typ 11, przylga typu B1 wg PN- 275 szt
EN 1092-1
Kotnierz DN100 PN16 (114,3x4,0 mm) typ 11, przylga typu B1 wg PN-
9 30 | szt
EN 1092-1.
10 Kotnierz DN125 PN16 (139,7x5,0 mm) typ 11, przylga typu B1 wg 5 szt
PN- EN 1092-1. '
Kotnierz DN150 PN16 (168,3x4,5 mm) typ 11, przylga typu B1 wg PN-
11 25 szt.
EN 1092-1
Kotnierz DN200 PN16 (219,1x6,3mm) typ 11, przylga typu B1 wg PN-
12 18 szt.
EN 1092-1
Kotnierz DN250 PN16 (273,0x6,3 mm) typ 11, przylga typu B1 wg PN-
13 10 szt.
EN 1092-1
Kotnierz DN300 PN16 (323,9x6,3mm) typ 11, przylga typu B1 wg PN-
14 2 szt.
EN 1092-1
Kotnierz DN350 PN16 (355,6x8,0) typ 11, przylga typu B1 wg PN- EN
15 2 szt.
1092-1
16 Kotnierz DN20 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 3 szt.
17 Kotnierz DN25 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 25 szt.
18 Kotnierz DN32 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 25 szt.
19 Kotnierz DN40 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 15 szt.
B
20 Kotnierz DN50 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 13 szt.
21 Kotnierz DN80 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 10 szt.
22 Kotnierz DN65 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 2 szt.
23 Kotnierz DN100 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 2 szt.
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Kotnierz DN125 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 2 szt.

Kotnierz DN150 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 2 szt.

Kotnierz DN200 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 2 szt.

Kotnierz DN250 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 2 szt.

Kotnierz DN300 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 2 szt.

Kotnierz DN350 PN16, typ 05, przylga typu B1 wg PN- EN 1092-1 2 szt.

1. Specyfikacja techniczna — dla Czesci | i lI- grupy w zestawieniach: A, B.

1)
2)

Kotnierze majg by¢ wykonane w krajach Unii Europejskiej.

Kotnierze powinny by¢ wykonane z materiatébw spawalnych (odkuwek), odpowiadajgcych
witasciwosciami materiatowi rur, z ktérymi majg by¢ spawane. Dla odkuwek stalowych
obowigzuje norma przedmiotowa: EN 10222-4.

Dla wszystkich oferowanych kotnierzy stalowych ustala sie minimalng normatywng granice
plastycznosci Rtos = 245 MPa oraz Rtos < 360MPa potwierdzone Swiadectwem odbioru.
Zaleca sie stosowanie gatunku P355.

Badanie udarnosci kotnierzy powinno by¢ przeprowadzone na prébkach standardowych
Charpy'ego z karbem V zgodnie z normg PN EN ISO 148-1:2010. Wymagana minimalna
praca tamania ma wynie$¢ minimum 40J w temp. minus 30°C i ma by¢ potwierdzona
w $wiadectwie odbioru zatgczonym do kotnierza.

Maksymalna zawartos¢ wegla w stali dla kotnierzy podlegajgcych spawaniu nie powinna
przekracza¢ 0,21%, a maksymalne gwarantowane zawartosci siarki i fosforu nie powinny
przekracza¢ 0,035% dla kazdego pierwiastka lub 0,05% tgcznie w analizach wytopowych.
Maksymalny rownowaznik wegla CEVmax dla materiatu ksztattek obliczony ze wzoru:
CEVmax=C + Mn /6 + (Cr+Mo+V) / 5 + (Cu+Ni) % / 15

powinien by¢ nie wiekszy niz: 0,45 — dla gatunkéw stali z minimalng normatywng granicg
plastycznosci Rtos nie wieksza niz 360 N/mm?.

Kotnierze muszg by¢ oznakowane widocznie i trwate w sposdb umozliwiajacy petng
identyfikacje produktu zgodnie z zapisami normy PN-EN 1092-1. Oznakowanie ma zawierac:
typ kotnierza, wartos¢ DN, oznaczenie PN, grubos¢ scianki, gatunek materiatu i nr wytopu
materiatu. Znakowanie musi by¢ i umieszczone na zewnetrznej czesci kotnierza.

Dostawca kotnierzy powinien dostarczy¢é dokumentacje w celu zapewnienia
identyfikowalnosci materiatu, z ktérego zostat wykonany kotnierz. Nalezy przedstawi¢
Swiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204 na materiat wyj$ciowy, z ktérego zostat wykonany
kotnierz (norma przedmiotowa: EN 10222-4) oraz swiadectwo jakosci wykonania kotnierza.

Powyzsze dane moga by¢ zawarte w jednym dokumencie (np. w $wiadectwie odbioru 3.1).



8) Swiadectwa odbioru powinny byé przedstawione Zamawiajgcemu w postaci oryginatu

lub kopii, potwierdzonej imiennie przez upowaznionego przedstawiciela wykonawcy

wraz z dostawa.

9) Zgodnie z obowigzujgcymi przepisami prawa do kotnierzy ma by¢ dotgczona Deklaracja

wiasciwosci uzytkowych.

10) Na powierzchni zew. i wew. kofnierzy niedopuszczalne sg $lady wzeréw korozyjnych

lub innych uszkodzen mechanicznych.

Czesc¢ nr lll — Ksztaltki stalowe.

Zestawienie ilosciowe przedmiotu zamdwienia.

. llos¢
L.p. | Grupa Materiat [szt] Jedn.
1 tuk 90° DN15 PN16, 3D (21,3 X 3,2mm) wg PN-EN 10253-2. 400 szt.
2 tuk 90° DN20 PN16, 3D (926,9x3,2mm) wg PN-EN 10253-2. 50 szt.
3 tuk 90° DN25 PN16, 3D (9833,7x3,2mm) wg PN-EN 10253-2. 50 szt.
4 tuk 90° DN32 PN16, 3D (d42,4x 3,6mm) wg PN-EN 10253-2 25 szt.
5 tuk 90° DN40 PN16 3D (48,3x3,6) wg PN-EN 10253-2. 25 szt.
6 tuk 90° DN50 PN16 3D (60,3x4,0mm) wg PN-EN 10253-2. 450 szt.
7 tuk 90° DN65 PN16 3D (76,1x5,6mm) wg PN-EN 10253-2. 3 szt.
8 C |tuk 90° DN80 PN16 3D (288,9x4,0mm) wg PN-EN 10253-2. 50 szt.
9 tuk 90° DN100 PN16 3D (J114,3x 4,5mm) wg PN-EN 10253-2. 10 szt.
10 tuk 90° DN125 PN16 3D (139,7x5,0mm) wg PN-EN 10253-2. 2 szt.
11 tuk 90° DN150 PN16 3D (168,3x5,6 mm) wg PN-EN 10253-2. 5 szt.
12 tuk 90° DN200 PN16 3D (9219,1x6,3mm) wg PN-EN 10253-2. 5 szt.
13 tuk 90° DN250 PN16 3D (9273,0x6,3mm) wg PN-EN 10253-2. 5 szt.
14 tuk 90° DN300 PN16 3D (9323,9x7,1mm) wg PN-EN 10253-2. 3 szt.
15 tuk 90° DN350 PN16 3D (9355,6x8,0mm) wg PN-EN 10253-2. 3 szt.
Trojnik rownoprzelotowy DN15 (d21,3 X 3,2mm) PN16, wg PN EN
16 10 szt.
10253-2.
Trojnik rownoprzelotowy DN20 (26,9x3,2mm) PN16, wg PN EN
17 D 3 szt.
10253-2.
Tréjnik rownoprzelotowy DN25 (33,7x3,2mm) PN16, wg PN EN
18 10253-2 3 szt.




Trojnik rownoprzelotowy DN32 (342,4x3,6mm) PN16, wg PN EN

19 10253-2. 3 szt.
Tréjnik rownoprzelotowy DN40(248,3x3,6mm) PN16, wg PN EN

20 10 szt.
10253-2.

21 Trojnik rownoprzelotowy DN50 (60,3 x4,0mm) PN16, wg PN EN 250 szt
10253-2.

22 Trojnik rownoprzelotowy DN65 (76,1 x5,6mm) PN16,wg PN EN 2 szt
10253-2. '
Trojnik rownoprzelotowy DN80 PN16 (88,9 x 4,0mm) wg PN-EN

23 60 szt.
10253-2.
Trojnik rownoprzelotowy DN100 PN16 (J114,3x4,5mm) wg PN-EN

24 10 szt.
10253-2.

o5 Tréjnik réwnoprzelotowy DN125 PN16 (139,7x5,0mm) wg PN-EN y szt
10253-2. '

26 Trojnik rownoprzelotowy DN150 PN16 (J168,3x5,6mm) wg PN-EN 6 szt
10253-2. '

27 Trojnik rownoprzelotowy DN200 PN16 (8219,1x6,3mm) wg PN-EN 6 szt
10253-2. '

8 Trojnik rownoprzelotowy DN250 PN16 (273,0x6,3) wg PN-EN 5 szt
10253-2. '

29 Trojnik rownoprzelotowy DN300 PN16 (323,9x7,1mm) wg PN-EN 2 szt
10253-2. '

30 Trojnik rownoprzelotowy DN350 PN16 (&355,6x8,0mm) wg PN-EN 5 szt
10253-2. '

31 Trojnik redukcyjny PN16 DN50/DN25 (60,3 x4/ @33,7x3,2mm) wg 5 szt
PN EN 10253-2. '

3 Trojnik redukcyjny PN16 DN80/DN50 (88,9 x 4,0/360,3 x4mm) wg 5 szt
PN EN 10253-2. '
Trojnik redukcyjny PN16 DN100/DN8O0 (2114,3x4,5/88,9 x 4,0mm)

33 1 szt
wg PN EN 10253-2. '
Tréjnik redukcyjny PN16 DN150/DN100 (2168,3x5,6/

34 1 szt
J114,3x4,5mm) wg PN EN 10253-2. '
Trojnik redukcyjny PN16 DN150/DN80 (2168,3x5,6/88,9 x 4,0mm)

35 1 szt
wg PN EN 10253-2. '
Trojnik redukcyjny PN16 DN200/DN100 (9219,1x6,3/ 114,3x4,5

36 1 szt
mm) wg PN EN 10253-2. '

37 Zwezka symetryczna PN16 DN20/DN15 (26,9 x 3,2/ &21,3x3,2 30 szt
mm) wg PN-EN 10253-2. '

38 Zwezka symetryczna PN16 DN25/DN15 (833,7x 3,2/ 821,3x3,2 15 szt
mm) PN-EN 10253-2. '

39 Zwezka symetryczna PN16 DN32/DN25 (d42,4x3,6/ @33,7x3,2 mm) 10 szt
PN-EN 10253-2. '

40 Zwezka symetryczna PN16 DN40/DN25 (948,3x3,6/833,7x 3,2mm) 5 szt
PN-EN 10253-2. '

41 Zwezka symetryczna PN16 DN50/DN25 (d60,3x4,0/ @33,7x3,2 mm) 50 szt
wg PN-EN 10253-2. ’

492 Zwezka symetryczna PN16 DN50/DN32 (260,3x4,0/ @42,4x3,6mm) 40 szt

PN-EN 10253-2.




43 Zwezka symetryczna PN16 DN50/DN40 (260,3x4,0/ @48,3x3,6 10 szt
mm) PN-EN 10253-2. '
44 Zwezka symetryczna PN16 DN65/DN32 (976,1x5,6/ @42,4x3,6 mm) 5 szt
PN-EN 10253-2. '
45 Zwezka symetryczna PN16 DN65/DN50 (d76,1x5,6/ @60,3x4,0 mm) 5 szt
PN-EN 10253-2. '
46 Zwezka symetryczna PN16 DN80/DN32 (J88,9x4,0/ @42,4x3,6 mm) 5 szt
PN-EN 10253-2. '
47 Zwezka symetryczna PN16 DN80/DN40 (288,9x4,0/ @48,3x3,6 mm) 20 szt
wg PN-EN 10253-2. '
48 Zwezka symetryczna PN16 DN80/DN50 (288,9x4,0/ @60,3x4,0 mm) 50 szt
PN-EN 10253-2. ’
49 Zwezka symetryczna PN16 DN100/DN50 (2114,3x4,5/260,3x4,0 5 szt
mm) wg PN-EN 10253-2. '
50 Zwezka symetryczna PN16 DN100/DN80 (2114,3x4,5/288,9 x y szt
4,0mm) wg PN-EN 10253-2. ’
51 Zwezka symetryczna PN16 DN125/DN50 (@139,7x5,0/ 5 szt
60,3x4,0mm) PN-EN 10253-2. '
52 Zwezka symetryczna PN16 DN150/DN100 (&168,3x5,6/ y szt
J114,3x4,5mm) wg PN-EN 10253-2. '
53 Zwezka symetryczna PN16 DN150/DN80 (2168,3x5,6/ &88,9x4,0 5 szt
mm) wg PN-EN 10253-2. '
54 Zwezka symetryczna PN16 DN200/DN100 (4219,1x6,3/ &114,3x4,5 3 szt
mm) wg PN-EN 10253-2. '
55 Zwezka symetryczna PN16 DN200/DN80 (9219,1x6,3/ ©88,9x4,0 ° szt
mm) wg PN-EN 10253-2. ’
56 Zwezka symetryczna PN16 DN300/DN150 (&323,9x7,1 /3168,3x5,6 3 szt
mm) PN-EN 10253-2. '
57 Dno stalowe DN100 (J114,3x4,5) wg PN-EN 10253-2. 2 szt.
58 Dno stalowe DN150 (168,3x5,6) wg PN-EN 10253-2. 2 szt.
G
59 Dno stalowe DN200 (2219,1x6,3) wg PN-EN 10253-2. 2 szt.
60 Dno stalowe DN250 (9273,0x6,3) wg PN-EN 10253-2. 2 szt.
1. Specyfikacja techniczna - dla Czesci lll - grupy w zestawieniu: C, D, E, F, G.
1) Wszystkie ksztattki majg by¢ wytworzone w krajach Unii Europejskie;.
2) Dostarczane ksztattki majg by¢ po procesie obrobki cieplnej. W przypadku ksztattowania na

gorgco, ksztattki ze stali weglowych moga by¢ dostarczane bez obrdébki cieplnej, gdy koncowa
operacja ksztaltowania zakonczona zostata w temperaturze miedzy 750°C a 980°C. Trojniki
formowane na zimno powinny by¢ badane metodg penetracyjng lub magnetyczno - proszkowa
w celu wykrycia nieciggtosci powierzchniowych. Miejsca badania oraz warunki akceptaciji



4)

6)
7)

okresla norma PN-EN 10253-2. Badania powinny by¢é wykonane po koncowej obrébce cieplnej
i udokumentowane w $wiadectwie 3.1.

Oferowane ksztaltki stalowe takie jak tuki, elementy zmieniajgce $rednice gazociggu,
odgatezienia (trojniki) powinny by¢ wykonane jako wyroby kute lub ciggnione, typu B.
Wykonanie z rur gat. L360NE wg PN-EN I1SO 3183 lub P355NL1/NH wg PN-EN 10216-3

Sposéb wykonania, odbioru i badan ksztaltek rurowych do przyspawania doczotowego ze stali
niestopowych i stopowych ferrytycznych powinien byé zgodny z zapisami normy PN-EN 10253-
2. W przypadku wyrobow kutych Zamawiajgcy wprowadza ograniczenie w zakresie
maksymalnej grubosci $ciany ksztattki do dwukrotnosci grubosci koncowki do spawania
wskazanej w OPZ tak aby nie wystepowato zawezenie przeptywu medium.

Tolerancja owalnosci $rednicy rur tukow wykonywanych podczas budowy gazociggu nie moze
przekraczac 2,5% zewnetrznej srednicy rur. Kohnce tukéw powinny by¢ zgodne z Wymaganiami
okreslonymi

Ksztattki muszg posiada¢ minimum swiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204

Zgodnie z obowigzujgcymi przepisami prawa do ksztattek ma by¢ dotgczona Deklaracja
wihasciwosci uzytkowych.

Swiadectwa odbioru majg byé przedstawione Zamawiajgcemu w postaci oryginatu lub kopii,
potwierdzonej imiennie przez upowaznionego przedstawiciela wykonawcy wraz z dostawa.

Wszystkie ksztattki stalowe powinny by¢ ocechowane i posiada¢ trwate oryginalne oznaczenie:

a) Gatunkiem materiatu, z ktérego zostaty wykonane oraz gruboscig scianki w miejscu
spawania.

b) Dodatkowo oznaczajgc poszczegdlne rodzaje ksztattek zgodnie z wymaganiami normy
PN-EN 10253-2 nalezy korzysta¢ z opisu w ponizszych podpunktach:

e Luki oznaczane majg by¢ przez podanie odmiany (2D, 3D lub 5D), kata $rodkowego
90°, $rednicy zewnetrznej D i grubosci Scianki T;

e Zwezki oznaczane sg przez podanie odmiany duzej srednicy D i matej srednicy D1;
e Trodjniki rownoprzelotowe oznaczane sg przez podanie $rednicy zewnetrznej D;
e Trojniki redukcyjne oznaczane sg przez podanie duzej $rednicy D i matej Srednicy D1;

e Dna stalowe oznaczane sg przez podanie $rednicy zewnetrznej D i grubosci Scianki T.

Ksztattki stalowe powinny posiada¢ badania udarnosci potwierdzone w swiadectwie /deklarac;ji
zatgczonej do ksztattki.

Wymagana minimalna praca famania ma wynies¢ minimum 40J w temp. minus 30°C i Badanie
udarnosci ksztaltek powinno by¢ przeprowadzone na prébkach standardowych Charpy'ego
z karbem V zgodnie z normg PN-EN 10045-1. Tam, gdzie nie mozna uzyskaé prébek
0 szerokosci co najmniej 5 mm, ksztattki nie powinny by¢ poddawane prébie udarnosci, w tym
przypadku powinny by¢ wykorzystane i podane w raporcie wyniki préby udarnosci materiatu
wyjsciowego. Dla wszystkich oferowanych ksztattek stalowych ustala sie minimalng
normatywng granice plastycznosci Rto,s = 245 N/mm?2 + 360 N/mm?2

10) Maksymalna zawartos¢ wegla, dla wszystkich gatunkow stali, nie powinna przekracza¢ 0,21%,

a maksymalne gwarantowane zawartosci siarki i fosforu nie powinny przekraczaé 0,035% dla
kazdego pierwiastka lub 0,05% tgcznie w analizach wytopowych.

11) Ksztattki powinny by¢ wykonane z materiatéw spawalnych, odpowiadajgcych wtasciwosciami

materiatowi rur wg normy PN-EN I1SO 3183.



12) Maksymalny réwnowaznik wegla CEVmax dla materiatu ksztattek obliczony ze wzoru:
CEVmax=C + Mn /6 + (Cr+Mo+V) / 5 + (Cu+Ni) % / 15

powinien by¢ nie wiekszy niz: 0,45 — dla gatunkéw stali z minimalng normatywng granicg
plastycznosci Rto,s mniejszg niz 360 N/mm?;

13) Na powierzchni zew. i wew. ksztattek niedopuszczalne sg $lady wzeréw korozyjnych lub innych
uszkodzen mechanicznych.



