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S$T-01.01 - INSTALACJE TECHNCLOGICZNE W OBIEKTACH OCZYSZCZALNI SCIEKOW

1. CZESC OGOLNA

1.1.  Nazwa nadana zamdwieniu przez zamawiajgcego

Modernizacja wybranych urzadzen oczyszczalni w celu zwiekszenia bezpieczenstwa proceséw
technologicznych i poprawy ucigzliwosci zapachowej przedmiot specyfikacji technicznej

Przedmiotem niniejszej szczegotowe] specyfikacji technicznej sa wymagania dotyczace wykonania
i odbioru robdt zwigzanych z wymiana urzadzen ukfadu technologicznego

MECHANICZNO - BIOLOGICZNEJ OCZYSZCZALNI SCIEKOW BYTOWYCH W MIEJSCOWOSCI
JABLONKA GMINA DYDNIA

Obiekty oczyszczalni objete opracowaniem:
Zadanie polegac bedzie na:
Wymianie istniejacych urzadzen takich jak:
- Pompy Sciekoéw surowych z orurowaniem i armatura,
Sita na sitopiaskownik,
- Dmuchaw rotacyjnych,
Sondy tlenu,
- Plywakowych sond poziomu na sonde hydrostatyczng lub réwnowazna.
Doposazeniu:
- Pompowni $ciekdw surowych w krate koszowa z zamknieciem paicowym
-  Pomieszczenia dmuchaw w dmuchawe bocznokanatows dla potrzeb stabilizacji tlenowej
zbiornika osadu nadmiemego.
—  Zbiomika osadu nadmiernego w ruszt napowietrzajgcy.
Przebudowie szafy zasilajgce] i sterowniczej polegajacej na dostosowaniu istniejacego ukfadu

sterujgcego do nowych urzadzen.
1.2.  Zakres stosowania Specyfikacji Technicznej.

Specyfikacja Techniczna stosowana jest jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
Robotach wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres Robdt objetych Specyfikacjg Techniczng.

Roboty obejmujg montaz urzadzen, rurociggéw i armatury w wyzej wymienionych
obiektach.

Szczegotowy zakres robdt przedstawiono w przedmiarze robot.

1.5.  Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji Technicznej sg zgodne z Dokumentacja Projektowg
oraz ST-00.00. kod CPV 45000000 - 7 ,Wymagania ogdlne"

Rurociag tloczny - rurociag, w ktérym przepltyw ptynéw odbywa sie dzieki nadcisnieniu zyskanemu
mechanicznie, np. z zastosowaniem pomp lub podno$nikow. Armatura - w zaleznosci od przeznaczenia:
- armatura zaporowa - zasuwy, przepustnice, zawory,
- armatura regulujgca - zawory regulacyjne i redukcyjne,
Przepompownia - obiekt wyposazony w przenoséniki cieczy stuzace do transportu $ciekéw lub
uwodnionych osadoéw. W czasie transportu ciecze te przesyta sie na odlegto$é lub podnosi na wyzszy
poziom.
Mechaniczne oczyszczanie $ciekow - tutaj ze Sciekéw eliminowane sg wieksze zanieczyszczenia state
tzw. skratki oraz piasek.
Reaktor biologiczny - komora z osadem czynnym, zachodza w niej zjawiska fizyczne a takze reakcje
chemiczne i biologiczne.
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Stacja dmuchaw - zespot urzadzen dostarczajacych powietrze pod cisnieniem stuzgce do
napowietrzania sciekéw i osadow oraz do mieszania zawarto$ci komor.

Tlenowa stabilizacja osadéw - to rozkiad zanieczyszczen organicznych osadéw w warunkach tlenowych.
Proces prowadzony jest w wydzielonych, otwartych lub zamknietych zbiomikach z doprowadzeniem
powietrza lub facznie z metoda osadu czynnego z przedtuzonym napowietrzaniem. Nastepuje
zmniejszenie masy organicznej, osady nie zagniwaja, nie wydzielaja nieprzyjemnych zapachéw, a takze
sg czesciowo lub catkowicie pozbawione mikroorganizméw.

1.6. Wymagania dotyczace Robét
1.6.1. Ogdine wymagania dotyczace Robét
Wykonaweca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania Robét oraz za ich zgodnosé z Dokumentacjg
Projektowa, Specyfikacja Techniczna i poleceniami Inspektora nadzoru oraz ze sztukg budowiang.
Ogdine wymagania podano w ST-00.00. kod CPV 45000000 - 7 ,VWymagania ogdine"

1.7.  Dokumentacja rob6t montazowych

Dokumentacje robt montazowych instalacji technologicznych stanowia;

- Projekt budowlano wykonawczy, opracowany przez Zaktad Ustug Inzynierskich BIOEKO Zbigniew Mazur

- Specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét sporzadzona zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra
Infrastruktury z dnia 02.09.2004 r. w sprawie szczegotowego zakresu i formy dokumentacii projektowe;j,
specyfikacji technicznych wykonania i odbioru robét budowlanych oraz programu funkcjonalno-
uzytkowego (Dz. U. z 2004 r. Nr 202, poz. 2072).

- Dokumenty $wiadczace o dopuszczeniu do obrotu i powszechnego lub jednostkowego zastosowania
uzytych wyrobow budowlanych, zgodnie z ustawa z 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z
2004 r. Nr 92, poz. 881).

- Protokoty odbioréw czesciowych, koricowych i robot zanikajacych, z zatgczonymi protokolami z badan
kontrolnych.

- Dokumentacja powykonawcza, wczesniej wymienione sktadowe dokumentacji robot z naniesionymi
zmianami dokonanymi w toku wykonywania robét (zgodnie z art. 3, pkt 14 ustawy Prawo budowlane z
dnia 07.07.1994 r. - tekst jednolity Dz.U. 2006 nr 156 poz. 1118).

1.8. Nazwy i kody
DZIAL -45. BUDOWNICTWO )
GRUPA -45.2 WZNOSZENIE KOMPLETNYCH OBIEKTOW BUDOWLANYCH LUB ICH CZESCI,

INZYNIERIA LADOWA | WODNA
45252000-8 Roboty budowlane w zakresie budowy zakladéw uzdatniania, oczyszczania oraz
spalania odpadow
45252100-9 Zaktady oczyszczania sciekow
45252121-2 Instalacje osadu 3 Przepompowywanie 0 Instalacje zrzutowe
45252130-8 Wyposazenie zaktadéw odprowadzania $ciekéw 45252200-0 wyposazenie oczyszczalni
Sciekow.
45232423-3 Przepompownie $ciekow
2. MATERIALY
Do budowy instalacji technologicznych przewiduje sie:
- Rurociggi ze stali OH18N9 wg PN-EN ISO 1127:1999,
- Rurociagi z polietylenu PE100 SDR17, na ci$nienie. PN 10 wg PN-EN ISO 15494:2004 (U),
- Rurociagi z PVC wg PN-EN 1401-1:1999,
- Ksztattki odpowiadajace rurociggom,

Armatura przemystowa: zasuwy nozowe, zawory zwrotne, dekantery, przelewy, ze stali nierdzewnej
i inne materiaty pomocnicze.
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- spawarka elekiryczna wirujgca 300A,
- sprzet do montazu urzadzen oczyszczaini,
- wciagarka mechaniczna z napedem elektrycznym
- zuraw samochodowy,
- betoniarka wolnospadowa elektryczna 150 dm’,
- ubijak spalinowy 200 kg,
- wyciag.

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podane zostaty w ST - 00.00 ,Wymagania ogoine”

Do wykonania robét nalezy stosowac jedynie taki sprzet, ktory nie spowoduje niekorzystnego wplywu na
jakosc wykonywanych robét.

Sprzet uzywany do rob6t powinien by¢ zgodny z oferta Wykonawcy i powinien by¢ uzgodniony i
zaakceptowany przez Inwestora i Inspektora Nadzoru.

3. Transport i skladowanie rur i ksztaltek ze stali nierdzewnej

Stal nierdzewna powinna by¢ transportowana, magazynowana tak, aby nie pogarszaly sie
wilasciwosci antykorozyjne i powinna by¢ zgodna z tym, co nastepuje:

Stal nierdzewna bedzie magazynowana w suchym i czystym miejscu, nie narazonym na dziatanie
czastek zelaza, odpryski lub dym pochodzacy ze spawania stali zwykfe|. Stal nierdzewna powinna byc¢
chroniona przed iskrami od stali zwyktej. Nalezy ostrzec przed uzyciem tasm ze stali weglowej uzywanych
przy pakowaniu. W zadnych okolicznosciach nie nalezy dopuscié do kontaktu w/w tasm z przedmiotami
ze stali nierdzewne;.

Przy przechowywaniu na placu budowy, materialy powinny byé pokryte impregnowanym
brezentem, jezeli nie ma mozliwosci sktadowania pod dachem.

4. WYKONANIE ROBOT

41. Wymagania ogéine

4.2.  Warunki szczegéine wykonania Robét

Stosowac sig bezwzglednie do instrukcji montazowych producentéw rur, armatury i urzadzen. Przewody
technologiczne podwieszac do $cian obiektow, lub uktadaé na odpowiednich podporach. Potaczenia rur
poprzez spawanie, wciskanie, kotnierze, za pomoca tacznikow przejsciowych kotnierzowych.

4.2.1. Rury i ksztaltki ze stali kwasoodpornej
Rury i ksztattki ze stali nierdzewnej uzywane w trakcie robét powinny by¢ zgodne z odpowiednimi
Polskimi Normami i spetnia¢ nastepujgce kryteria:
- Wykonanie ze stali o symbolu 0H18N9 wg PN-EN 1SO 1127:1999 lub o paodobnych wiasciwosciach
- Zapewni sig, ze stal nierdzewna nie bedzie miata kontaktu ze stalg niestopowa, podczas transportu,
podawania, przetwarzania i magazynowania
- Narzedzia do obrobki, pétki magazynowe etc. dia stali nierdzewnej beda wykonane ze stali
nierdzewnej, drewna lub pokryte plastikiem lub podobnym materiatem
- Stal nierdzewna powinna by¢ transportowana, magazynowana tak, aby nie pogarszaty sie
wiasciwo$ci antykorozyjne i powinna by¢ zgodna z tym, co nastepuje:
a. Zapewni sig, ze stal nierdzewna nie bedzie miata kontaktu ze stala niestopowa, podczas
transportu, podawania, przetwarzania i magazynowania
b. Narzedzia do obrébki, pdtki magazynowe etc. dla stali nierdzewnej beda wykonane ze stali
nierdzewnej, drewna lub pokryte plastikiem lub podobnym materiatem.
c. Stal nierdzewna bedzie magazynowana w suchym i czystym miejscu, nie narazonym na dziatanie
czastek zelaza, odpryski lub dym pochodzacy ze spawania stali zwyklej.
d. Stal nierdzewna powinna byé chroniona przed iskrami od stali zwyklej i nierdzewnej.
Nalezy ostrzec przed uzyciem tasm ze stali weglowej uzywanych przy pakowaniu.
W zadnych okolicznosciach nie nalezy dopusci¢ do ich kontaktu z przedmiotami ze stali
nierdzewnej.
g. Przy przechowywaniu na placu budowy, materiaty powinny byé pokryte impregnowanym
brezentem, jezeli nie ma mozliwosci sktadowania pod dachem.

T

Obrébka stali nierdzewnej
Podczas stosowania cigcia laserowego, plazmowo-tlenowych tarcz tngcych i innych metod obrdbki
powodujgcych rozpryski, mogace pali¢ powierzchnie, Wykonawca powinien skutecznie zabezpieczyé
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podstawowy materiat przed dziataniem ubocznym obrébki j.w. Zuzel na koricach spawanych
potgczen powinien by¢ usuniety przed spawaniem.
Materialy metalowe powinny by¢ obrabiane w taki sposob, aby otrzymac prawidtowy ksztatt i wymiar
zgodnie z dokumentacja projektowa. Odksztatcenia spowodowane spawaniem powinny byc¢ uwzglednione.

Jezeli podczas obrobki skrawaniem uzywany byt smar, materiat powinien by¢ z niego
oczyszczony przed spawaniem odpowiednim rozpuszczalnikiem np. acetonem. Materiat powinien by¢
oczyszczony w odlegtosci min. 50 mm miejsca spawu.

Przy zimnej obrobce np. gieciu itp. warstwa ochronna stali nierdzewnej moze pekaé. W takich
przypadkach stal powinna by¢ poddana kapieli trawigcej w miejscu deformacji, aby odzyskaé wtasciwosci
antykorozyjne.

Spawanie

Wszystkie prace spawalnicze powinny byé prowadzone zgodnie z odpowiednimi Polskimi
Normami.

Kazde spawanie winno by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych spawaczy i doswiadczonych w
poszczegdlnych typach spawania.

Wykonawca jest odpowiedzialny za zapewnienie, ze WSZyscy spawacze majg odpowiednie
kwalifikacje do wykonywania wymaganych prac spawalniczych.

Konce rur powinny by¢ kalibrowane przed spawaniem, aby utrzymac tolerancje osiowosci miedzy
koricami rur w zakresie 20 % grubosci $cianki w kazdym punkcie obwodu.

Wykonawca poda Inspektorowi nadzoru wszystkie szczegdly dotyczace typu elekirod
spawalniczych. Na prosbe Inspektora Wykonawca przeprowadzi na miejscu roboét demonstracje, aby
zaprezentowac zgodno$¢ proponowanej metody, sprzetu i materiatu do spawania.

Kazdy spawacz powinien by¢ wyposazony w markery w celu zaznaczenia identyfikacji kazdego
punkiu, ktory spawa. Inspektor bedzie upowazniony do odwotania zezwolenia na prace, jesli spawacz w
poszczegolnych pracach nie zapewnia odpowiedniego standardu.

Specyfikacje procedur spawalniczych powinny by¢ przygotowane i zaaprobowane przez
Inspektora nadzoru w nastepujacych przypadkach:

- spawanie stali wysokostopowych

- spawanie stali z zawartoscig wegla powyzej 0,38 %

Wykonawca powinien prowadzi¢, do wgladu przez Inwestora, zapis procedur spawalniczych i
testow kwalifikacyjnych spawaczy dla wykonanych prac.

Materialy spawainicze

Materialy spawalnicze beda skiadowane zgodnie z Polskimi Normami. Odrzucony materiat
powinien by¢ natychmiast usuniety z warsztatu lub terenu budowy.
Wypetniacze spawalnicze powinny mieé odpormnosé na korozje przynajmniej taka, jak metal rodzimy.

Spawanie stali nierdzewne|.

Zaréwno dla spawania w warsztacie jak i na budowie powinno stosowac sig spawanie elektroda
wolframowa w ostonie gazu obojetnego (TIG) oraz elektrodg topliwg w ostonie gazu obojetnego (MIG). Dla
Spawania w warsztacie spawanie plazmowe rowniez jest dopuszczaine.

Aby zagwarantowac wysokg jako$¢ spawow, ziaczy, rurociggi i inny sprzet wykonany z
wysokojakosciowej stali nierdzewnej powinien byé w jak najszerszym zakresie prefabrykowany w
warsztacie.

Podczas prac montazowych dopuszczalne jest wylgcznie spawanie czolowe rur. Przy stosowaniu
spoin czofowych penetracja powinna byé catkowita.

Gaz ostonowy bedzie stosowany w najszerszym mozliwym zakresie przy wszelkich pracach
spawalniczych i zawsze kiedy nie jest mozliwe prowadzenie obrobki pospawalniczej tylnej strony spawu.
Gazem ostonowym powinien by¢ argon lub gaz wytwarzany ( 90 % azotu i 10 % wodoru).

Jezeli nie ma by¢ prowadzona zadna obrébka strony graniczna zawarto$é zanieczyszczen w
gazie ostonowym nie powinna przekraczaé nastepujacych limitow:

> Tlen max 25 ppm

> Woda max 25 mm (punkt rosy max -53 stopni)

Gaz stosowany w punkcie spawania powinien posiadaé powyzszy stopien czystosci. Gaz
atmosferyczny powinien by¢ wyparty przez gaz osfonowy w innym wypadku mieszanina nie bedzie
spetniac wymagan ( max 25 ppm tlenu).W rezultacie gaz ostonowy powinien by¢ o wyzszej czystosci w
momencie zakupu niz okreslono powyzej.

Czystos¢ gazu ostonowego powinna by¢ kontrolowana przy pomocy aparatury testujacej z
wykrywaniem limitdw wody i tlenu w przyblizeniu 10 ppm lub mniej. Jezeli taka aparatura nie jest dostepna,
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jakos¢ gazu powinna by¢ sprawdzona poprzez przeglad spawu po ostygnieciu do temperatury pokojowe;j.
W przypadku niebieskich lub brgzowych odbarwien gaz ostonowy nie ma wystarczajgcej czystosci.
Gaz ostonowy powinien byé stosowany za pomoca narzedzi, ktére ostaniaja matg przestrzen
wokét grani. Skutecznosé narzedzi powinna by¢ sprawdzona przed uzyciem. Rury o $rednicy mniejszej
niz 100mm moga jednak by¢ przedmuchiwane bez uzycia narzedzi do gazéw ostonowych.
Przedmuchiwanie powinno byé wykonane nastepujaco :
> Rury o srednicy od 25 do 100 mm mogg by¢ przedmuchane bez uzycia narzedzi do gazéw
ostonowych pod warunkiem, ze gaz wchodzi przez ciasng przestone i pod warunkiem, ze gaz
Za spawem przechodzi przez kryze o $rednicy okoto 22 mm i ze otwér jest mniejszy niz 2.0 mm
dla Srednicy , d"

> Przeplyw przedmuchu, Q podczas spawania powinien wynosié¢: Q=d/3 (Vmin), (np. D= 60 mm
Q=60/3 =20 I/min )

We wszystkich przypadkach przedmuchiwanie gazem ostonowym powinno by¢ utrzymane, az
temperatura spawu spadnie do 250 °C.

Wytrawianie po spawaniu

Jezeli pokrycie gazu ostonowego jest niewystarczajace strona grani powinna by¢ mocno
oksydowana i przyjmuje niebieskie. brazowe i czame odcienie. Z punktu widzenia korozyjnosci, jest to nie
do przyjecia.

Spawy z niedopuszczalnymi odbarwieniami powinny by¢ w konsekwencji wytrawiane, szlifowane
lub szczotkowane szczotkg ze stali nierdzewnej i nastepnie wytrawiane. Ten typ obrébki pospawalniczej
powinien by¢ takze przeprowadzony na czotach spawania.

Po wytrawieniu powierzchnia powinna wygladac gtadko i metalicznie, czysto bez Zzadnych
odbarwien. Gdy podany jest odstep czasowy na obrébke z wytrawianiem np. 8 - 24 godziny, wynika to z
szybkosci reakcji zaleznej od temperatury; im wyzsza temperatura tym szybsza reakcja i tym krotszy czas
obrobki. Spawy winny by¢ dokfadnie umyte w czystej wodzie po wytrawianiu i pasywacji

Przy poprawianiu istniejgcych Spawéw gaz ostonowy powinien byé stosowany aby zapewnié¢
uzyskanie gtadkiej i odpomej na korozje powierzchni. Dla stali nierdzewnej niedopuszczalne jest
piaskowanie.

Kontrola spawow
1. Wykonawca powinien udostepni¢ spawy do kontroli.
Wykonawca na zyczenie Inspektora nadzoru przedstawi spawy do testdw pod nadzorem
przedstawiciela Inspektora. Wszystkie Spawy powinny byc testowane wediug punktu ,A" jak opisano
ponizej. Jezeli w wedtug opinii Inspektora nadzoru wigcej niz 10% spawéw nie przechodzi testéw moze
on zgdac testow opisanych w punktach B, C jub D
A. Kontrola wizualna catego spawania po stronie spawu i grani
B. Spawy, ktére nie moga by¢ sprawdzone wizualnie po stronie grani powinny podlegaé kontroli
radiograficznej obejmujacej przynajmniej 10 % catkowitej dtugosci takich spawow pod nadzorem
Inspektora nadzoru. Szorstkie konce spawow, przeznaczone do kontroli powinny by¢ oczyszczone.
C. Inspektor moze réwniez zazadac radiograficznej lub kapilamej kontroli koloru do 10 %
wszystkich spawdw pod jego nadzorem. Szorstkie korice spawdw, przeznaczone do kontroli
powinny by¢ oczyszczone.
D. Jezeli radiograficzna lub kapilama kontrola koloru wykryje niedopuszczaine bfedy kontrola
bedzie rozszerzona. Z reguty wykrycie wadliwego spawu pociagnie za soba kontrole dwéch
sgsiednich spawow tego samego typu. Jezeli te spawy beda akceptowane, kontrola nie bedzie
dalej rozszerzana.
Jezeli jeden lub obydwa spawy beda wadliwe, kontrola bedzie dalej rozszerzana zgodnie z zaleceniami
Inspektora. Jezeli ,B" i" C" nie $3 wymagane ,D" nie bedzie stosowane.
2. Kryteria dopuszczenia $g nastepujace:
> Na spawach stali nierdzewnej obydwie strony spawow muszg by¢ metalicznie czyste iub
posiadac biate wykoriczenie bez $ladow oksydowanej zgorzeliny i odbarwienia
> Wizualna i kapilama kontrola koloru » SZWy spawalnicze muszg uzyskaé 3 klase bez wad
grani.
> W przypadku kontroli radiograficznej szwy spawalnicze muszg by¢ zdolne do uzyskania
najwyzszej klasy okreslonej Polskimi Normami dia kontroli spawow.
3. Wykonawca dostarczy niezbedny sprzet do testéw.
4. Testy bedg powtdrzone do chwili otrzymania satysfakcjonujacych wynikéw.
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Naprawa spawoéw

1. Kazdy ze spawdw nie spetniajgcy powyzszych kryteriow bedzie naprawiony

2. Spawy stali nierdzewnej z odbarwieniami lub drobnym wytworzeniem, oksydowane;j zgorzeliny beda
naprawione przez wytrawianie.

3. Znaczne tworzenie sie oksydowane; zgorzeliny, ktére nie moze by¢ naprawione przez wytrawianie i
wady geometrii bedzie naprawione przez szlifowanie i ponowne spawanie Inspektor moze zadaé aby
wadliwe spawy byly odciete i zastapione czesciami zamiennymi. Odciecia powinny mieé diugosé
przynajmniej 100 mm i réwno wokét wadliwego szwu.

4. Naprawiany spaw podlega tym samym testom i wymogom kontrolnym, co oryginainy.

Montaz rurociggow ze stali nierdzewnej
Wykonawca musi dostarczyé i zabudowaéd wszystkie rurociggi ze stali nierdzewnej w ilosciach
przedstawionych w projekcie.
Zastosowane dodatkowo do montazu materiaty powinny spetnia¢ nastepujace wymagania:
> Do fgczenia stali nierdzewnej przewiduje sie oprocz spawania kotnierze i $ruby ze stali
nierdzewnej
> Kotnierze musza byé¢ zgodne z odpowiednimi Polskimi Normami i by€ przeznaczone dla
okreslonych cisnien i temperatur
> Montaz rur winien zapewnia¢ prace bez wibracji we wszystkich warunkach eksploatacyjnych.
> Wszystkie materiaty stuzace do montazu rur musza mie¢ aprobate na zastosowanie ze strony
inspektora nadzoru.
> Instalacja rurociagdw powinna by¢ tatwa do demontazu i wymiany wiekszych elementow
armatury.

4.2.2. Rury cis$nieniowe polietylenowe
Przyjeto rury polietylenowe PE100 SDR 17 wg EN 12201-1:1995

Wymagania:

Materiat rur polietylenowych uzywanych w trakcie robét powinien by¢ zgodny z odpowiednimi
Polskimi Normami, normami DIN i speiniaé nastepujgce kryteria:
*  materiat chemicznie odpomy na dziatanie zwiazkow chemicznych organicznych i
nieorganicznych,
* posiadanie atestu higienicznego wydanego przez Panstwowy Zaktad Higieny dla rur
wodociggowych,

* posiadanie aprobaty technicznej do stosowania w budownictwie

Montaz

Montaz sieci z polietylenu wg wytycznych producenta a takze wg ,Warunkéw technicznych
wykonania i odbioru rurociagéw z tworzyw sztucznych"
Potaczenie rur i ksztattek metoda zgrzewania doczotowego lub na ztaczki zaciskowe.

Zgrzewanie

Po cigciu rur ptaszczyzna przecigcia wymaga wyréwnania i oczyszczenia mechanicznego i
odttuszczenia. Usunigcie pylu materiatowego z powierzchni zgrzewanej nalezy dokonywaé przy pomocy
pedzia.

Obie czesci przeznaczone do zgrzewania nalezy podda¢ jednoczesnej obrobce widrowe;j
specjalnym heblem. Grubos¢ widréw powinna by¢ mniejsza niz 0,2 mm. Obrébka jest wystarczajaca, gdy
na obu zgrzewanych czesciach nie ma juz miejsc nieobrobionych. Witry, ktére dostana sig do wnetrza rury
usungac przy pomocy szczypiec.

Powierzchnie zgrzewane w zadnym wypadku nie moga by¢ dotykane rekami. Po obrébce obie
czesci dosunac do siebie az do ich zetknigcia. Szczelina migdzy obiema czesciami w zadnym miejscu nie
moze by¢ wieksza od 0,5 mm. Przemieszczenie czesci nie moze byé wieksze niz 10% grubosci Scianek.
Obrobka powierzchni zgrzewanych powinna mieé miejsce bezposrednio przed zgrzewaniem.
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Wytyczne dla zgrzewania czolowego

Grubos¢ Wyréwnanie przy p=0,15 |Czas nagrzewania Czas Czas chiodzenia
Scianki N/mm?Wysokos¢ wyplywki p=0,01 N/mm? przestawiania |pod ci$nieniem
(mm) p=0,02 Nimm? EkS, spajania
(mm) (sek) (sek) PRO;1S Nirdim®
(min)
20-39 0,5 30-40 4 4-5
4369 0,5 40-70 5 6-10
7,0-11.4 1,0 70-120 6 10-16
12,2-18,2 1,0 120-170 8 17-24
20,1-255 1,5 170-210 10 25-32
28,3-32.3 1.5 210-250 12 33-40

Proces zgrzewania

Ogrzany do temperatury zgrzewania element grzewczy wstawiC do zgrzewarki. Rure i kréciec
ztaczki docisnac do elementu grzewczego z wymagang do wyréwnania sita, az do catkowitego przylegania
powierzchni i powstania zgodnej z tabela wyptywki. Zredukowac nacisk wyréwnania do wartosci p=0,01 do
0,02 N/mm?. Nagrzewac¢ elementy taczone w czasie zgodnym z tabela. Po uptynigciu czasu nagrzewania
usungc element grzewczy, a elementy taczone spoi¢ ze sobg. Czas przerwy na przestawienie nie moze
przekroczy¢ wartosci podanych w tabeli.

Przy spajaniu zwraca¢ uwage zeby zgrzewane czesci zostaly pofaczone ze sobg szybko.
Nastepnie nalezy zwiekszaé site docisku do osiggniecia cisnienia spajania p=0,15 N/mm?2. Ciénienie to
nalezy utrzymywac w catym przedziale czasu chiodzenia. Chiodzenie nastepuje w warunkach otoczenia.
Nie wolno przyspiesza¢ chtodzenia wentylatorem czy woda.

Po zgrzaniu na catym obwodzie rury powinna powsta¢ podwdjna wyptywka.

OO0xg Szerokos$¢ zgrzewu (mm)) [ Oxg Szerokos¢ zgrzewu (mm)
(mm) (mm)
75x4 3 3,3-48 180x10,3 6,9-106
75x6,8 47-6,9 180x16,4 11,317 .2
90x5,2 3,6-5,1 200x11.4 7,8-117
90x8,2 58-84 200x18,2 12,7-19,0
110x6,3 4362 225x12,8 8,7-131
110x10 6,5-10,2 225x20,5 14,2-212
125x7 1 51-73 250x14,2 9,8-146
125x11,4 7,8-11,7 250x22,7 16,0-23 4
140x8 5,5-8,0 315x17.9 12,4-186
140x12,7 8,5-12,9 315x28,6 20,0-29,6
160x9,1 6,2-9,1 400x22,8 16,2-23,7
160x14,6 10,0-15,1 400x36.4 255-376

Rury PE uzywane do budowy sieci wodociggowej powinny mieé atest dopuszczajacy do takiego
uzytkowania.

4.2.3. Rury kanalizacyjne z PVC Wymagania:
Materiat rur PVC uzywanych w trakcie robét powinien by¢ zgodny z odpowiednimi Polskimi
Normami i spetniac nastepujace kryteria:
* materiat chemicznie odpomy na dziatanie zwigzkow chemicznych organicznych |
nieorganicznych
* posiadanie aprobaty technicznej do stosowania w budownictwie i do przesytu wody
przeznaczonej do picia.
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Transport i skltadowanie:

Rury PVC nalezy przewozi¢ i skladowaé poziomo na rownym, ptaskim podiozu tak, aby unikac ich
wyginania.

Magazynowanie i sktadowanie rur w stosach o wysokosci nie przekraczajacej 1,2 m. Wyroby z
PVC nalezy zabezpieczyé przed bezposrednim dziataniem promieni sfonecznych. Szczegoina ostroznosé
nalezy zachowac przy transporcie i przetadunku rur w temperaturze bliskiej 0°C i nizszej z uwagi na
krucho$¢ materiatu w tych temperaturach

Montaz:

Montaz sieci z rur PVC wg wytycznych producenta a takze wg ,Warunkow technicznych wykonania
i odbioru rurociaggéw z tworzyw sztucznych".

Przed montazem rur i ksztattek z PVC-U nalezy dokonac ich ogledzin. Powierzchnie wewnetrzne i
zewnetrzne rur i ksztattek powinny by¢ gtadkie, czyste, bez przypalen, pozbawione nieréwnosci, porow i
jakichkolwiek innych uszkodzer w stopniu uniemozliwiajacym spemienie wymagan okreslonych wnormach
PN-EN 1452-145:2000.

Stosowac potgczenia kielichowe z uszczelkg (pierscieniem elastomerowym). Dopuszczalne jest
stosowanie $rodka smarujacego utatwiajgcego wsuwanie. Nalezy zwréci¢ szczegéina uwage na osiowe
wprowadzenie konca rury w kielich.

Cigcie rur nozycami zapadkowymi, obcinakami krgzkowymi lub pitami recznymi. Ciecie rur nalezy
wykonywacé prostopadle do osi przecinanej rury uwzgledniajac planowane gtebokosci wsunigcia w
ztgczki.

Po obcigciu Wykonawca winien oczyscic wewnetrzng krawedz przecietej rury z pozostatosci
materiatu uciete koncowki nalezy fazowaé pod katem 159 na dtugos$ci min 6 mm. tgczone konce bose i
kielichy aczysci¢ z kurzu i brudu na gtebokos¢ wsuniecia kofcdwki do kielicha. Dia utatwienia montazu
stosowac smar rozprowadzany na bosym koricu taczonych elementéw,

Montaz rurociggéw moze odbywaé sie dwoma metodami:

- montaz odcinkdw rurociagéw na powierzchni terenu i opuszczenie do wykopu,

- montaz odcinkéw rurociggow w wykopie.

Rury w wykopie powinny by¢ ufozone w osi montowanego przewodu z zachowaniem spadkow. Na
catej dtugosci powinny przylega¢ do podfoza na co najmniej % obwodu.

4.2.4. Zasuwy

Zaprojektowano zasuwy nozowe na srednicy DN80, DN 100 i DN 150.

Wymagania:
1. Zasuwy powinny byé zgodne z odpowiednimi Polskimi Normami.
2. Zasuwy na sprezonym powietrzu powinny by¢ odpome na temp. 70°C.
3. Znamionowe ci$nienie zasuw powinno by¢ zgodne z Dokumentacja Projektowa.
4. Zasuwy nozowe dwustronnego dziatania PN10
- znapgdem recznym, lub elekirycznym - zgodnie z dokumentacja projektowa,
- Zniewznoszacym sie trzpieniem,
- _owiercenie kotnierzy PN10.
4.2.5. Zawory zwrotne
Na rurociggach tlocznych zaprojektowano Zawory zwrotne kotnierzowe, DN8O.

Wymagania:

1. Zawory powinny byé odpowiednie do $ciekéw i by¢ zgodne z odpowiednimi Polskimi Normami.
2. Znamionowe ci$nienie zawordw powinno by¢ zgodne z Dokumentacja Projektows.
3. Zawory zwrotne kulowe:

- kula metalowa ptywajaca lub tongca,

- mozliwo$¢ montazu w dowolnej pozycji,

- niezawodna praca bez niebezpieczeristwa zablokowania,

- krotka konstrukcja zgodnie z DIN3202,

- korpus wykonany z zeliwa modularnego GGG40,

- mate opory przeptywu.,

- owiercenie kotnierzy PN10.
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Montaz:

Montaz armatury zgodnie z Dokumentacjg Projektowa. Tolerancja montazu zaworéw w poziomie i
pionie zgodnie z wymogami producenta.

Przed montazem nalezy sprawdzié¢, czy nie zostata uszkodzona powfoka, uszkodzenia nalezy
uzupeini¢ odpowiednig farbag do napraw.

Przed montazem nalezy oczyscié przewody rurowe, usungc zanieczyszczenia i ciata obce. Sruby
i nakretki musza by¢ wykonane ze stali nierdzewnej i zapewnia¢ montaz bez wibracji we wszystkich
warunkach eksploatacyjnych. Montaz $rub parami znajdujgcymi sie po przeciwnych stronach.

Zawor powinien by¢é zgodny z odpowiednimi Polskimi Normami i montowany zgodnie z wytycznymi
producenta.

4.2.6. Materialy izolacyjne Wymagania:
Przewody z rur wymagajacych stosowania zabezpieczen antykorozyjnych winny posiadaé powioki
fabryczne.

4.2.7. Elementy ze stali nierdzewnej Wymagania:
Wykonywac¢ ze stali nie gorszej od stali OH18N9.

4.2.8. Urzadzenia mechaniczne i wyposazenie technologiczne. Czeéé ogdina

Wszystkie roboty mechaniczne powinny by¢ prowadzone zgodnie z Dokumentacja Projektowa,
Specyfikacjg Techniczng oraz odnosnymi Polskimi Normami.

Wykonawca bedzie ponosit wytaczna odpowiedzialno$¢ za prawidlowy montaz i instalacje
wszystkich robot.

Wykonawca nie otrzyma zadnych dodatkowych ptatnosci za jakiekolwiek modyfikacje Srednic lub
pozioméw powstatych w wyniku niedoktadnosci lub niewystarczajgcego nadzoru z jego strony.

Caly sprzet powinien byé w komplecie z silnikami elektrycznymi i wszystkimi akcesoriami to jest
winien posiadaé wszystkie watki, sprzegta, tozyska, ostony, zawory, orurowanie, pokrywy i korpusy, $ruby
mocujgce, smarownice, rozdzielcze mechanizmy sterujgce i czesci zamienne, razem z innymi przyrzadami
i potgczeniami.

Wykonawca powinien zagwarantowagé, ze:

> dostarczone rozwigzania powinny byé najwyzszej jakosci uwzgledniajac materiaty i wykonanie

> jest odpowiedzialny za wszystkie defekty w wytwarzaniu lub defekty w materiale w okresie
odpowiedzialno$ci za usterki

> dostarczone urzadzenia spetniaja wymogi wydajnosci eksploatacyjnej, sprawnosci i poziomu
hatasu zgodnie z projektem i normami

Lozyska i smarownice

1. tozyska musza by¢ typu kulkowego lub rolkowego. Powinny by¢ dobrze skalibrowane i
zwymiarowane, aby zapewni¢ zadowalajacy i stabilny bieg bez wibracji w kazdych warunkach
eksploatacji, z minimalng zywotnoscig 50 000 godzin biegu.
Powinny by¢ skutecznie smarowane i odpowiednio chronione przed przedostaniem sie wilgoci,
brudu i piasku oraz przed szczegdinymi warunkami klimatycznymi dominujacymi w miejscu
pracy.
Wszystkie tozyska powinny mieé wymiary zgodne ze Standardem ISO.

2. Wszystkie czesci ruchome powinny by¢ zaopatrzone w smarownice $rubowe ci$nieniowe lub
smarowniczki. Umiejscowienie wszystkich punktéw smarowania powinno by¢ takie, aby byty
one dostepne w kazdej chwili do rutynowej obstugi.

Przekiadnie

Przekfadnie powinny by¢ catkowicie zamknigte sztywno zbudowane i odpowiednie do ciggtej i
wytrwatej pracy.

Powinny zawiera¢ iozyska kulkowe, lub rolkowe.

Przekfadnie powinny zawieraé fozyska stozkowe, kiedy trzeba przeciwdziataé¢ obciazeniom
wzdtuznym.

Na wejsciu i wyjéciu watkow nalezy zamontowac trwate uszczelnienia, aby zapobiec wyciekom
smaru i przedostawaniu si¢ pytu piasku i wilgoci.

Otwory odpowietrzajace powinny by¢ uszczelnione, aby zapobiec przedostawaniu sie
Zanieczyszczeniom smaru.

Smarowanie fozysk itp. powinno odbywaé sie systemem rozbryzgowym lub wymuszonym.
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Wykonawca powinien zapewnié, ze czynnik smarujgcy do wstepnego napenienia i otoczenia,
przewazajgcych w miejscu pracy.

Przekfadnie powinny nosié szczegoly identyfikacyjne producenta tacznie ze Znamionowymi
predkosciami watkéw, mocag wyjsciows i maksymalng temperaturg otoczenia.

Przektadnie bedg zgodne z odpowiednimi normami odnosnie nastepujgcych wymogéw:

> Przeznaczone do temperatury otoczenia od - 30 °C do + 55 °C

> Hatas w odlegtosci 1 metra przy 120 % mocy wyjsciowej i temperaturze otoczenia 55 °C nie

powinien przekraczaé 80 dB

Identyfikacja

Wykonawca powinien zorganizowaé dostawe i montaz tabliczek identyfikacyjnych dla wszystkich
zasuw, pomp, silnikow i elementéw urzadzen.

Wykonawca powinien rowniez zorganizowaé dostawe i montaz tabliczek ostrzegawczych dla
maszyn sterowanych automatycznie.

Ostony

Do przykrycia mechanizméw napedowych powinny by¢ dostarczone i zamontowane w czasie
montazu odpowiednie ostony. Wszystkie czesci wirujgce i poruszajgce sie ruchem posuwistym, pasy
napgdowe etc. powinny byé bezpiecznie ostonigte, aby zapewni¢ catkowite bezpieczeristwo personelu
zajmujgcego si¢ konserwacjg i eksploatacja.

Wszystkie ostony powinny by¢ tatwo zdejmowane dla umozliwienia dostepu do urzgdzenia bez
potrzeby uprzedniego demontazu, zadnych wigkszych czeéci urzadzenia.

Ttumienie wibracji i hatasow

Wszystkie oferowane urzadzenia powinny by¢ ciche w dziataniu i bez wibracji, ktére moga
zniszczy¢ urzadzenia lub konstrukcje podczas eksploatacii.

Poziom hatasu wewnatrz budynkéw od jakiegokolwiek urzadzenia podczas startu, pracy i
zatrzymania nie moze by¢ wyzszy niz 80 decybeli, zgodnie z odpowiednimi normami. Poziom hatasu na
zewnatrz budynkéw nie moze by¢ wyzszy niz 60 decybeli. Pomiary hatasu powinny by¢ wykonane przy
zakonczeniu instalacji urzadzenia w miejscu pracy, aby zweryfikowaé zgodno$é z niniejszg Klauzula.

Urzadzenie, ktére nie spetnia limitéw hatasy podlega wycofaniu chyba, ze jest odpowiednio
zmodyfikowane na koszt Wykonawcy.

4.2.8.1. Pompownia sciekow.

POMPY ZATAPIALNE Wymagania:

1. Pompy do $ciekéw powinny posiadaé wimik otwarty lub pétotwarty, ktérego konstrukcja zapewnia
wysokg sprawnos$¢ hydrauliczna urzadzenia nie nizsza niz 74%, zdolnosé do samooczyszczania sie
i odpornos¢ na zatykanie przez wiokniny i osady $ciekowe do 8% smo oraz zdolnosé przettaczania ciat
statych o rozmiarach 80mm

2. Pompy winny odpowiadaé wymaganiom wydajnosciowym i ci$nieniowym okreslonym w projekcie.

Wykonanie: zeliwne

4. Instalacja stacjonarna ,mokra" opuszczanie po prowadnicach. Po opuszczeniu pompa automatycznie

zatrzasnie si¢ na stopach sprzggajacych. tancuchy, przyczepione do uchwytu w gérnej czesci pomp

uzywane do podnoszenia i opuszczania pomp wykonane bedg ze stali kwasoodpornej OH18Ng.

W pompie powinny byé zastosowane tozyska toczne niewymagajace dodatkowego smarowania.

Kabel zasilajgcy powinien byé doprowadzony w sposob zapewniajacy wodoszczelnosé.

Stopa sprzegajaca zeliwna, kotnierzowa

Naped : silnik elektryczny N.=5,5 0 kw, pompy muszg by¢ wyposazone w silniki o klasie izolacji nie

gorszej niz H(180°C) IEC85. Silnik wraz z pompg musza tworzy¢ zintegrowang catosé pracujacg

W warunkach petnego zanurzenia (IP68). Siinik musi by¢ wyposazony w termokontakty.

9. Wszystkie czesci skladowe, ktére beda wymagaty remontu podczas przegladu technicznego i wszystkie
elementy podlegajgce wymianie muszg by¢ dostepne w sieci serwisu producenta.

10. Pozostate szczegotowe wymogi powinny by¢ zgodne z odpowiednimi normami polskimi i Dokumentacjg
Projektows.

w

©~No o

Montaz pomp zatapialnych

Wyposazenie pomp winno byé zamontowane zgodnie z uktadem przedstawionym w Dokumentaciji
Projektowej i warunkami okreslonymi w DTR dostawcy pomp.

Szczegbing uwage nalezy zwrécié na doktadne osadzenie stopy z kotnierzem sprzegajgcym
i prowadnice pomp.
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Wyposazenie technologiczne:
Montaz prowadnic.
Montaz rurociggow pomp - DN80 ze stali 1.4301.
Montaz armatury odcinajacej i zwrotnej DN8O.
Montaz rurociggéw DN8O
Montaz obejm rurociggow.

H S 1D

Montaz kraty koszowe;j.

Krata wykonana jest ze stali nierdzewnej. Konstrukcje stanowig ksztattowniki zim nogigte,
ptaskowniki i blacha.

Prowadnice mocowane sa do $ciany kotwami rozporowymi nierdzewnymi.

Wysyp skratek odbywa sie w gérnym potozeniu, przy samoczynnym obrocie kosza. Skratki
wysypywane s3 do rynny, a nastepnie do pojemnika.

Krata palcowa przeznaczona jest do zatrzymywania zanieczyszczen (skratek) w czasie, gdy kosz
jest podnoszony do gory. Podnoszenie i opuszczanie kosza odbywa sie za pomoca elektrowciagarki,
natomiast kraty palcowej za pomoca wciagarki reczne;j.

4.2.38.3. Stopien mechanicznego oczyszczania $ciekow

Wymagania:

A. Sitopiaskownik z sitem spiralnym o przepustowos$ci co najmniej 30 I/s.

B. Instalacja napowietrzania i odtluszczania

C. Tablice kontrolno-sterujgcg

D. Przenosnik skratek bezwatowy wykonany ze stali nierdzewnej, diugos¢ I= 4,3 m, $rednica $limaka 160
mm,

E. Przenosnik piasku bezwatowy wykonany ze stali nierdzewnej, dtugosc I= 8,3 m, $rednica $limaka 160 mm,

Wyposazenie technologiczne:

1. Urzadzenia winne by¢ wykonane wytacznie ze stali nierdzewnej co najmniej AlSI304

2. Sitopiaskownik zostanie wyposazony w :

Sito spiralne:
-sito spiralne o przepustowosci min. 40 I/s, wymaga sie aby dtugosc strefy sitowej w sicie wynosita
co najmniej 1400 mm, perforacja sita 3-6mm.
-brak uszczelnien gumowych, dopuszcza sie jedynie zastosowanie uszczelnien teflonowych lub
polietylenowych
- przenosnik Slimakowy zageszczajgcy i usuwajgcy skratki. Spirala przenosnika (2250 mm
bezwatowa) wykonana ze stali konstrukcyjnej zabezpieczonej antykorozyjnie.
- wszystkie otwory rewizyjne sita otwierany za pomoca specjalnego kiucza;
-obudowe sita ostaniajgcg wszelkie czesci ruchome zgodnie z wymogami bezpieczenstwa.
- rynna zsypowa do skratek ocieplana
- by-pass umozliwiajgcy przepuszczenie tloczonych Sciekéw z pominigciem sita w przypadku
wystagpienia takiej koniecznosci.
- czujniki poziomu $cieku oraz przelewu: czujniki konduktometryczne lub sonda hydrostatyczna
- szczotka czyszczgca czgsé perforowang sita z okuwka ze stali nierdzewnej
- silniki i przektadnia wolnoobrotowa firmy NORD o mocy nie wiekszej niz 0,18 kW

Piaskownik skfadajacy sie:
- zbiornika piaskownika przeptywowego o przepustowosci co najmniej 30 V/s i zdolnosci usuwania

piasku 90% dla czgstek >0,2 mm,
- zbiornik podtuzny wykonany ze stali nierdzewnej AISI304
- przenosnik Slimakowy usuwajgcy piasek z urzgdzenia. Spirala przenosnika ( 71160 mm watowa)
wykonana ze stali konstrukcyjnej zabezpieczonej antykorozyjnie.
- 2 silniki i 2 przektadnie wolnoobrotowe firmy NORD o mocy nie wigkszej niz 0,18 kW kazdy
- zbiornik oraz konstrukcja wsporcza wykonana ze stali nierdzewnej AlSI304
- rynna zsypowa do piasku wykonana ze stali nierdzewnej AISI1304
- przelew pilasty z mozliwoscig regulacji wysokosci przelewu

Szafa kontrolno-sterujgca
- zabezpieczenie termiczne napedow
- sterownik programowalny PLC typu SIMATIC S7-1200 lub réwnowazny
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— panel operatorski z kolorowym ekranem dotykowym o przekatnej minimum 7" i podswietleniem LED
firmy Siemens lub rownowazny
— Ssystem sterowania z panelu umozliwia zmiang wszelkich parametréw pracy z poziomu wyswietiacza
oraz zatgczenie kazdego napedu w trybie recznym biteddw podczas pracy

- funkcja automatycznego rozruchu sita po zaniku zasilania

- wbudowana w system sterowania historia alarméw i ostrzezer:

— Sygnalizacja Swietina i dzwigkowa pracy urzadzenia
Dostarczony sitopiaskownik powinien mie¢ gabaryty umozliwiajgce posadowienie go w miejscu wskazanym
przez Zamawiajacego.
Montaz wyposazenia technologicznego

Sito zamontowac zgodnie z uktadem przedstawionym w Dokumentacji Projektowe] i warunkami
okreslonymi w DTR dostawcy.

W trakcie montazu Wykonawca zapewni prawidfowos¢ montazu zgodnie z DTR dostawcy
urzgdzenia i wymaganiami projektu.

Montaz rurociagéw i armatury zgodnie z Dokumentacja Projektowa. Tolerancja montazu
w poziomie i pionie zgodnie z wymogami producenta.

Kotnierze musza byé zgodne z odpowiednimi Polskimi Normami i by¢ przeznaczone dla
okreslonych cisnien.

Sruby | nakretki musza byé wykonane ze stali nierdzewnej i zapewniaé montaz bez wibracji we
wszystkich warunkach eksploatacyjnych. Montaz $rub parami znajdujgcymi sig po przeciwnych stronach.
Instalacja armatury winna byé tatwa do demontazu i wymiany.

SYSTEM NAPOWIETRZANIA
Wymagania:
Montaz

Dyfuzory wraz z rusztem zamontowaé zgodnie z ukfadem przedstawionym w Dokumentaciji
Projektowej i warunkami okreslonymi w DTR dostawcy.

W trakcie montazu Wykonawca zapewni prawidiowo$¢ montazu zgodnie z DTR dostawcy
i wymaganiami projektu.

4.2.8.4. DMUCHAWY (zlokalizowane w pom. dmuchaw)
Wymagania:

1. Dwie dmuchawy rotacyjne
W' wyposazeniu: zawory elektromagnetyczne, zawory bezpieczeristwa, manometry, mierniki
podcisnienia obrazujgce zanieczyszczenie filtra, obudowy dzwiekochtonne.

3. Sterowanie wydajnoscia Przy pomocy przetwornic czestotliwosci na podstawie odczytow sond
tienowych.

4. Dmuchawy winny odpowiadaé wymaganiom wydajnosciowym okreslonym w projekcie.

5. Prosty nadzér.

Montaz
Montaz urzadzen zgodnie z DTR producenta i wymaganiami projektu w budynku. W trakcie
montazu Wykonawca zapewni prawidtowo$é montazu zgodnie z DTR dostawcy i wymaganiami projektu.

Wyposazenie technologiczne:
1. Montaz rurociggow ze stali nierdzewnej 1.4301 - do zbiomika osadu nadmiernego
Montaz wyposazenia technologicznego

Montaz armatury zgodnie z Dokumentacjg Projektows.

Kotnierze muszg by¢ zgodne z odpowiednimi Polskimi Normami i by¢ przeznaczone dla
okreslonych cisnien.

Sruby i nakretki muszg byé wykonane ze stali nierdzewnej i zapewnia¢ montaz bez wibracji we
wszystkich warunkach eksploatacyjnych. Montaz $rub parami znajdujgcymi sie po przeciwnych stronach.
Instalacja armatury winna by¢é tatwa do demontazu i wymiany.

4.2.8.5. Reaktor biologiczny:

Wymagania:
Wyposazenie technologiczne zamontowaé zgodnie z ukltadem przedstawionym w Dokumentac;ji
Projektowej.
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Dekanter podwieszany

Wymagania:

1. Dekanter umiescié na prowadnicach, potaczy¢ z wozkiem jezdnym oraz silnikiem.
2. Dekanter na sztywnym przegubie, w wykonaniu ze stal nierdzewnej, wydajno$é 60m3/h.

Montaz

Dekanter zamontowadé zgodnie z ukladem przedstawionym w Dokumentac;ji Projektowej
| warunkami okreslonymi w DTR dostawcy.

W trakcie montazu Wykonawca zapewni prawidtowo$¢ montazu zgodnie z DTR dostawcy
| wymaganiami projektu.

4.2.9. Préby hydrauliczne

1. Proby przewodéw ttocznych powinny byé przeprowadzone zgodnie z punktem 5.2.2. Rurociagi
technologiczne - rury polipropylenowe - badanie szczelnosci te] Specyfikacji.

2. Wszystkie urzadzenia pracujgce pod cisnieniem jak pompy, rury, armatura powinny byé poddane

prébom do okreslonego cisnienia. Jezeli ciSnienia nie okreslono minimalne cisnienie prébne powinno

by¢ 1,5-krotnie wyzsze od maksymalnego cisnienia roboczego.

Swiadectwa prob wszystkich urzadzen powinny by¢ przediozone Inwestorowi.

Kazde z hydraulicznie testowanych urzadzen powinno podlegac losowemu ponownemu sprawdzaniu

przez Inwestora.

o

4.2.10. Czyszczenie rurociagéw
Po zakorczeniu uktadania wewnetrzne powierzchnie rurociggéw powinny byé oczyszczone
catkowicie w taki sposéb, aby usungc¢ wszelki olej, piasek oraz inne niszczace materiaty.

4.2.11. Srodki ostroznosci przed prébami rurociggéw

1. Przed probami rurociggéw Wykonawca powinien si¢ upewni¢, ze sa one odpowiednio zamocowane |
parcie od tukéw, kolan, odgatezier i korncow rur jest przenoszone na podpory.

2. Otwarte korice powinny by¢ zakoriczone korkami, pokrywami lub odpowiednio potaczonymi slepymi
kotnierzami.

4.2.12. Swiadectwo préb
Wykonawca powinien powiadomié Inwestora przynajmniej jeden petny dziers roboczy wczesniej o
zamiarze przeprowadzenia prob na odcinku rurociggu.

5. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
5.1. Wymagania ogélne.

Ogolne wymagania dotyczace prowadzenia Robét podano w ST-00.00
5.2. Kontrola i badanie w trakcie Robét i odbioru.

Przedmiotem kontroli jako$ciowej bedzie zgodnosé wykonania Robot i uzytych Materiatow z
Dokumentacjg Projektowa, Specyfikacjami Technicznymi i poleceniami Inspekiora nadzoru. W ramach
kontroli jako$ci nalezy:

- poddac rurociagi probie na szczelnose,

- sprawdzi¢ usytuowanie armatury i urzadzen,

- sprawdzié¢ zgodnosé z Dokumentacjg Projektowa,

- sprawdzi¢ podparcia, podwieszenia armatury i rurociggow,

- sprawdzi¢ prawidtowo$¢ dziatania,

- Sprawdzi¢ szczelno$¢ zamykania przepustnic, zawordw,

- sprawdziC dziatanie przyrzadow pomiarowych,

- Sprawdzi¢ osiggniecie wydajnosci urzgdzen zgodnie z Dokumentacja Projektowa,

- sprawdzi¢ zgodno$¢ parametrow zanieczyszczen wody uzdatnionej z Dokumentacjg

Projektows.
6. OBMIAR ROBOT
6.1. Ogéine zasady obmiaru robét.
Ogolne zasady obmiaru Robét podano w ST-00.00 Kod CPV 45000000-7 ,YWymagania ogéine"
6.2. Jednostki obmiaru. Jednostkg obmiaru Robot jest:
> mb - wykonanej i odebrane; sieci z dokfadnoscig do 1,0
> szt - dla zainstalowanych urzadzen, ksztattek i armatury.
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-6.3. Wykaz Robét.
Szczegoétowy wykaz robét podano w Przedmiarze Robot Budowlanych.

7. ODBIOR ROBOT
7.1.  Ogélne zasady odbioru robét.
Ogbline zasady odbioru Robét podano w ST-00.00
7.2.  Warunki szczegétowe odbioru robét technologicznych w obiektach.
Odbiér techniczny instalacji nastgpuje po zakonczeniu montazu instalacji i przeprowadzeniu
badan. Nalezy sprawdzié:
> Zgodno$¢ wykonania z Dokumentacja Projektows i zapisami w Dzienniku Budowy.
Uzycie wdasciwych Materiatéw oraz dokumenty dotyczgce jakosci tych Materiatow.
Prawidtowo$¢ zamontowania i dziatania armatury.
Prawidlowos¢ wykonania potgczen rurociagéw i armatury.
Szczelnos¢ catego uktadu.
Protokoéty z odbiordw czesciowych.

VVVYVYy

8. Dokumentacja odbioru

Przy odbiorze instalacji wykonawca powinien dostarczy¢ dokumentacje techniczng zatwierdzona

przez Inspektora nadzoru zawierajacg:
* projekt technologiczny,

* dokumentacje montazows instalacji {gcznie z dokumentacja montazowa urzadzen i

wyposazenia instalacji,
* wykaz czgsci zamiennych i szybko zuzywajacych sie,
* dokumentacje préb ruchowych oraz ruchu prébnego,
* dokumentacje techniczno-ruchows,

* dokumentacje powykonawcza i odbiorowa, zawierajgcg komplet protokotéw i poéwiadczen

odbiorow fabrycznych urzadzer i podzespotow instalacji oraz wyposazenia.

9. Program i opis badan
Program badarn koricowych instalacji winien przedstawiaé sig¢ nastepujaco:

* Sprawdzenie dokumentacji stanowiacej podstawe odbioru instalacji polegajacej na stwierdzeniu

czy dostarczone zostaty wymagane dokumenty

* Sprawdzenie zgodnosci istniejgcych warunkow dia pracy instalacji z warunkami okreslonymi w

dokumentac;ji.
* Sprawdzenie pomieszczen instalaciji nalezy przeprowadzié¢ przez ogledziny.

* Sprawdzenie wykonania instalacji. Urzadzenia podstawowe i pomocnicze nalezy sprawdzi¢ na

podstawie protokotow i poswiadczen odbioréw fabrycznych.

*  Materialy uzyte do budowy nalezy sprawdzi¢ przez kontrole atestow lub przez wyrywkowa kontrole

zgodnosci z atestami.

* Zbiomiki podlegajace dozorowi technicznemu nalezy sprawdzi¢ przez kontrole $wiadectw

wytworcy. Znakowanie nalezy sprawdzié przez ogledziny.

*  Przepustowos¢ nalezy sprawdzié przez pomiar natgzenia przeptywu. Ponadto nalezy sprawdzié¢

jakosé montazu i szczelnoséé instalacji.

* Sprawdzenie wyposazenia instalacji nalezy przeprowadzié przez ogledziny kompletnosci
wyposazenia oraz skontrolowanie zaswiadczen o legalizacji aparatury. Ponadto nalezy

przeprowadzi¢ préby dziatania aparatury regulacyjnej i blokad
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Sprawdzenie jakosci $ciekow oczyszczonych oraz poréwnaé z projektowang charakterystykg.
Analizy nie objete pomiarami automatycznymi wykonywaé powinno wyspecjalizowane
laboratorium.
Sprawdzenie wydajnosci nominalnej ciggu technologicznego
Sprawdzenie zakresu wydajnosci roboczych ciggu technologicznego Wwyznaczonego na podstawie
pomiaru wydajnosci nominainej niej przy zachowaniu warunku uzyskiwania wymaganych
parametréw jakosciowych dla wody dla catego przedziatu wydajnosci.
Sprawdzenie zapotrzebowania wody na potrzeby wiasne polegajgce na wykonaniu pomiaréw ilosci
wody doprowadzonej do instalacji i odprowadzonej wody uzdatnionej dla peinego zakresu
wydajnosci roboczej instalacji. Zapotrzebowanie wody na potrzeby wiasne stanowi réznice tych
pomiaréw.
Sprawdzenie zapotrzebowania surowcéw i energii polegajace na pomiarze dia petnego zakresu
wydajnosci roboczej instalacji:
- zuzycie energii przez odczyty licznikow energii i przeliczeniu na jednostke czasu (godzine)
Sprawdzenie wydajnos$ci eksploatacyjnej ciagu technologicznego i catej instalacji na podstawie
zapisow czasu pracy urzadzen podstawowych pracujacych z okreslong wydajnoscig wykonywang
przez uzytkownika instalacji. Po okreslonym dla danego ciggu technologicznego okresie pracy
nalezy przeprowadzi¢ obliczenie wydajnosci eksploatacyjnej ciggu i instalacji na podstawie ilosci
oczyszczonych $ciekéw.

11. Ocena wynikéw badan.

Instalacje nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami normy, jezeli wszystkie wyniki badari uzyskaty

wynik dodatni.
Wyniki badan parametréw technologicznych powinny by¢ wartosciami granicznymi i statymi.

12. Zaswiadczenie o wynikach badan.

Z przeprowadzonych badar instalacji sporzadza sie sprawozdanie, ktére powinno zawieraé co

najmniej nastepujace dane:

13.

13.2.

miejsce przeprowadzenia badan,

oznakowanie zespotow instalacji objetych badaniami,

wykonawce badan,

opis badanego obiektu z podaniem wytwarcéw podstawowych urzadzen instalacji,
opis poszczeg6inych badar,

daty, wyniki i oceny dotrzymania wymagarn poszczegodlnych badan,

wnioski koncowe,

zatgczniki zwigzane z badaniami.

PODSTAWA PLATNOSCI
13.1.  Ogélne wymagania dotyczace platnosci.

OgdIne wymagania dotyczgce ptatnosci podano w ST-00.00
Platnosci.

Ptatnosci bedg dokonywane na podstawie obmiaru robét zgodnie z pkt.7.2 Zakres Robét jest podany w
niniejszej ST. Cena obejmuje odpowiednio:
Roboty pomiarowe, przygotowawcze, wytyczenie tras i miejsc montazu

>

> Zakup i dostarczenie Urzgdzen i Materiatow do miejsca wbudowania.
Montaz rurociagéw i armatury .

Préba szczelnosci instalacji.

Wykonanie inwentaryzacji powykonawcze;.

Uporzgdkowanie miejsca prowadzenia Robot.
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