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SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

ST-05.01

Wyposazenie technologiczne

Nazwy i kody robot wedtug kodu numerycznego stownika giléwnego Wspdlnego Stownika Zamowien (CPV)

Dziat -
45000000 -7 - Roboty budowlane

Grupa robét —
45200000-9 - Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektow
budowlanych lub ich czesci oraz roboty w zakresie inzynierii lgdowej i wodnej

Klasa robot —
45240000-1 — Budowa obiektéw inzynierii wodnej

Kategoria robét -
45252100-9 - Zaktady oczyszczania sciekow

Opracowanie PPU PROJ-EKO Sp. z 0.0., marzec 2017 r. nr rej. 090/STWIiOR/16 strona 1



Modernizacja oczyszczalni sciekéw w Starogardzie Gdanskim — Etap |
Specyfikacje techniczne wykonania i odbioru robét

05. ROBOTY TECHNOLOGICZNE
ST-05.01. Wyposazenie technologiczne

SPIS TRESCI:

O 1 S I = OO PPPPPP PPN 4
1.1. NQZWA ZAMOWIENIA ... 4
1.2, ZAKIES STOSOWEAINIA ...ceeeiiiiiiiiiiiiiiieee ettt ettt ettt e et et e e e e e e e e e e e e eeeeees 4
1.3, ZaKIES FODOL ... 4
1.4. OKreslenia POASIAWOWE ..........ooooiiiiiiii e e e e e et e e 4

B 7N I = 4
2.1. Asortyment zastosowanych urzgdzeh i materiatdw............ccccceeiiiiiiiiiiii . 4
2.2. Ogolne zasady doboru materiatOw ............ccoooviiiiiiiii e 5
2.3. Stal nierdzewna (KWaSOOUPOIMA) .......uuuuuururerieniniieeiuneneneesaseaeesssensaeanesseeeeeeeeesseeeesnennnnnne 6
2.4, STl OCYNKOWEANE ...ttt 6
2.5. Skiadowanie MateriatOW ...........cooiiiiiiiiii e 6

B T~ 1 o 7.4 6

A, TRANSP O RT Lttt 7

5. WYKONANIE ROBOT ......coooiiiiiiiiiiiinicieisises ettt 7
5.1. Wymagania dla rob6t demontaZzowyCh ................euiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiie 7
5.2. POSAAOWIENIE UIrZGAZEN .......euuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeieie ittt enssennnnees 7
5.3. Warunki dostawy i montazu maszyn i UrZgdzZen ................eeveeemummmmmmmmmmniiiiinnnninnnennnnnnnnees 8
5.4. Wyglad i gtadkoSE POWIEIZCNNI ......ciiiiii i e et e e 9
5.5. DoKIadNOSE WYKONANIA.........cciiiiii i e et e et e e ee 9
5.6. Montaz rurociggdw wewngtrz obieKtOW ... 9
5.7. Polaczenia MEChANICZNE ... ... e 9

5.7.1. Sruby, nakretki, podktadki i inne materiaty 13CZaCe ..........coeveveveieiieeeeeeeeeen 9
L 7S o - .1 10
5.7.3. Spawanie metali nierdzewnych chromowo-niklowych gat. OH18N9 i pochodnych 11
5.7.4. Gwinty i potgczenia gWINtOWENE ............uuuuuimiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeaeeneeneneennane 11
5.7.5. Potaczenia ruChOME .........ooii e e 11
5.8. Zabezpieczenia antyKOIOZYJNE ..........uuuuuuuuuuueiiiiiitiiieiuieieieeieseeeesennsenenneseeeeeeeeneeeeeeennenne 11
5.9. Warunki przeprowadzania prac malarskiCh ....................uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiis 12
5.10. KONTrOla WYKONANIA ...ttt 12
5.11. WarunKi DN i PPOZ. ...ttt nnnne 13
5.12. Oznakowanie ruroCiggOW i @rMIALUIY ...........uuuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeaeeeeeeeeeeeeaeeaee 13
5.13. Oznakowanie urzgdzen i MateriatOW .................uueueuuiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeee e 14
5.14. OzNakowanie BHP i PPOZ. .....uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieieeeeebes bbb eeeseeeeeseeaeseeeennnnnne 14
5.15. Uruchamianie i proby Urzgdzen ...............uuuueiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeaeeneeeeeeeeeenenees 14
5.16. Utrzymywani€ W rUCNU OCZYSZCZAINI........uuuuuuuuriiiieiiiiiiiiiiiiiiiiiesieinnsnnesnennessennneneeeneenne 14

Opracowanie PPU PROJ-EKO Sp. z 0.0., marzec 2017 r. nr rej. 090/STWIiOR/16 strona 2



Modernizacja oczyszczalni $ciekow w Starogardzie Gdanskim — Etap |
Specyfikacje techniczne wykonania i odbioru robét

05. ROBOTY TECHNOLOGICZNE
ST-05.01. Wyposazenie technologiczne

© © N o

5.17. Warunki szczegotowe wykonania robot............cooooeiiiiiiiiiie 15
5.17.1. Zestawienie obiektow wraz z montowanymi urzgdzeniami .............ccccceeeeeeeeeeeenn. 16
5.17.2. UrZAzZENIa .....cco oo 23
5.17.2.1. Napedy elektryczne do przepustniC........cccceieeeiiiiiiiiiiiii e 23
B5.17.2.2. DIMUCNAWY ....ooiiiiiiiis ettt e e e e e e e e ettt a e e e e e e e e e ettt s e e e eeeeeaerenanans 24
5.17.2.3. Zgarniacz osadu i czeSCi ptyWajgCyCh .......cccooviiiiiiiiiiii e, 26
5.17.2.4. Pompy 0sadu recyrkuloWanego............uuuiiiiieeiiiiiiiiiie s 26
5.17.2.5. Mieszadta zatapialne $rednioobrotowe..............covvviiiiiiiiiiiiiiecce e, 27
5.17.2.6. Mieszadta WOINOODIOIOWE .........ccooiiiiiiiiiiii e 27
B5.17.2.7. DEKANIET......ce oo 28
5.17.2.8. MABCEIALON ...ttt e et e et e et et e e e e et e e e e rea s 29
5.17.2.9. Stacja ZaAgESZCZANIA..........cuuuuiiiieeeeieeeieie e 31
5.17.2.10. ZaSadNiCZa @rMaATUIEL..........uuuiiiieeeereeeiriiaaseeeeeeeeeaainaaseeeeeeeeeertnnaaeeeeesenenennnnnns 32
5.17.2.11. INNE ElEMENTY .....oi i 34
5.17.2.12. WypPO0S@ZENI€ MUCNOME ......coeeiiieieeeeeeee e 35

5.18. Szkolenie w zakresie obstugi Urzgdzen ... 35
KONTROLA JAKOSCIROBOT .......cocuiiiiiiiiiiccieie sttt 35
ODBIOR ROBOT ..ottt 37
ROZLICZENIE ROBOT .....ocooiiiiiiiiieieieisieiett ettt 37
DOKUMENTY ODNIESIENIA ... oeitiiiittittutttittituetuaesaeseennaessnsssesssssssesssssssssssessssssssnesssssnsnes 38

1S 20 L0 1 1 1| PP PPPPPTRR PRSP 38

1S I | 0 0 TP P PP UPPPPTRPUPPIN 39

Opracowanie PPU PROJ-EKO Sp. z 0.0., marzec 2017 r. nr rej. 090/STWIOR/16 strona 3



Modernizacja oczyszczalni sciekéw w Starogardzie Gdanskim — Etap |
Specyfikacje techniczne wykonania i odbioru robét

05. ROBOTY TECHNOLOGICZNE
ST-05.01. Wyposazenie technologiczne

1. WSTEP

1.1. Nazwa zaméwienia
Nazwa zamowienia brzmi: ,, Modernizacja oczyszczalni $ciekow w Starogardzie Gdanskim
— Etap I”.

1.2. Zakres stosowania
Specyfikacja niniejsza jest stosowana, jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i
realizacji robét wymienionych w pkt. 1.3. w ramach realizacji zamowienia podanego w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robét
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczg wyposazenia technologicznego, tj. urzadzen
zwigzanych bezposrednio z procesem oczyszczania $ciekéw, usuwania osaddéw sciekowych
oraz instalacji technologicznych tj. rurociggdéw technologicznych, armatury i innych elementéw
instalacyjnych.
Specyfikacja odnosi sie do wyposazenia technologicznego planowanego dla nastepujacych
obiektow:

e reaktor biologiczny RB (%),

e stacja dmuchaw SD,

e osadniki wtorne OWT,

e przepompownia osadu recyrkulowanego i nadmiernego ‘PRN’,

e komora pomiaru ilosci osadu PQO,

¢ wydzielona komora fermentacyjna otwarta WKFO,

e zhiornik osadu nadmiernego ZON,

¢ stacja odwadniania i zageszczania osadu SZOO,

e pomieszczenie odbioru osadu POO,
wiaty magazynowe osadu WMO i plac tymczasowego sktadowania osadu PTSO.

1.4. Okreslenia podstawowe

Najczesciej uzywane w ST okreslenia podstawowe podano w ST-00.01 pkt 1.3.

Ponadto:

Urzadzenia technologiczne - urzgdzenia stanowigce wyposazenie obiektéw technologicznych.

2. MATERIALY

Ogodlne wymagania dotyczgce materiatdw podano w ST-00.01 pkt. 2.
Do wykonania robét technologicznych instalacyjnych nalezy stosowaé wyroby i materiaty
zgodnie z Dokumentacjg Projektowg i spetniajgce nizej okreslone wymagania.

2.1. Asortyment zastosowanych urzadzen i materiatow

W zamowieniu wystepujg nastepujgcego rodzaju urzadzenia technologiczne:
- Dmuchawy,

- Zgarniacze osadu,

- Pompy osadu wirowe,

- Mieszadta zatapialne,

- Zurawie stupowe,

! Uzywane w tym projekcie nazwy, symbole i numery obiektow istniejgcych podane sg w rozdziale 3.2 (tabela 1), a obiektow

objetych dziataniami w ramach przedmiotowej inwestycji w rozdziale 7.0 (tabela 9).
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- Wociggarki reczne dla mieszadet,

- Dekanter,

- Pompy osadu $rubowe,

- Flokulator dynamiczny,

- Zageszczacz mechaniczny osadu wtérnego,

- Automatyczna stacja przygotowania polielektrolitu,

- Pompa dozowania roztworu polielektrolitu, Srubowa,

- Pompa wody technologicznej, wirowa.

W zamdwieniu wystepujg nastepujgce materiaty tworzace instalacje technologiczne:

- Membrany do drobnopecherzykowego napowietrzania,

- Rury ze stali nierdzewnej OH18N9 (1.4301),

- Rury z PE,

- Rury z kanalizacyjne z PP,

- Waz PVC zbrojony,

- Rury stalowe ocynkowane,

- Przepustnice powietrza z napedem recznym i elektrycznym,

- Zasuwy klinowe kotnierzowe,

- Zasuwy nozowe,

- Zawory zwrotne,

- Zawory odcinajace kulowe,

- Inna pomniejsza armatura,

- Inne elementy drobne elementy instalacyjne jak przejscia wodoszczelne, izolacje, zwezki,
ztgczki, ksztattki, podpory, opaski montazowe, itp.

2.2, Ogolne zasady doboru materiatow
Zastosowane materiaty w urzadzeniach i instalacjach powinny by¢ dostosowane do warunkéw
pracy na oczyszczalni sciekdw. Nalezy uwzglednic¢ to, ze wszystkie urzgdzenia bedg
potencjalnie pracowaty w temperaturze otoczenia wahajgcej sie w zakresie od -20° C do + 30°C
w warunkach podwyzszonej wilgotnosci. Wymagana minimalna trwato$¢ materiatow rozumiana,
jako czas, w ktérym na materiatach nie pojawiajg sie widoczne $lady korozji lub innego
podobnego procesu wynosi 10 lat bez potrzeby prowadzenia w tym czasie dziatan
konserwujgcych materiaty.
Nalezy przestrzegac nastepujgcych zasad:
dla elementéw majgcych kontakt ze sciekami i aerozolami nalezy stosowac¢ materiatow
niekorodujgce (stale szlachetne, tworzywa sztuczne, stopy aluminium),
elementy wykonane z materiatéw wrazliwych na korozje (zeliwo, stal zwykta itp.)
powinny byé poddane galwanizacji lub zabezpieczone fabrycznie (np. przez
zalaminowanie),
elementy narazone na korozje, ktére z uzasadnionych powodéw nie mogag by¢
zabezpieczone przed korozjg poprzez galwanizacje lub fabrycznie nalezy zabezpieczy¢
antykorozyjnie na budowie stosujgc z nalezyta starannoscia:
= Qczyszczanie pneumatyczne strumieniowo-scierne,
= oczyszczenie i odtluszczenie,
= naniesienie powtok zabezpieczajgcych.
Sposdéb malowania i grubo$é powtok powinny by¢ dostosowany do rodzaju uzytych
srodkow (farb) zgodnie z instrukcjg podang przez producenta. Procedura malowania,
tacznie z okresleniem koloru powtoki oraz procedurami naprawy powierzchni
malowanych, zostanie przedstawiona Inzynierowi do zaaprobowania.
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tam, gdzie zachodzi konieczno$¢ uzycia roznych metali stykajgcych sie ze sobg, metale
te powinny by¢ dobrane w taki sposob, aby réznica potencjatow elektrochemicznych
byta nie wieksza niz 250 mV; tam, gdzie jest to niewykonalne, oba metale powinny
zosta¢ oddzielone od siebie odpowiednim materiatem dielektrycznym,

Sruby stalowe uzyte w urzgdzeniach powinny by¢ wykonane ze stali szlachetnej lub
poddane galwanizacji metodg tzw. "goracej kgpieli”,

elementy sprezynujgce powinny by¢ wykonane z mosigdzu, brgzu lub innego,
odpornego na rdzewienie, materiatu.

elementy ruchome urzgdzen, ktére nie mogg by¢ wykonane z metalu nie zawierajgcego
zelaza, powinny zosta¢ wykonane ze stali o potwierdzonej odpornosci na korozje,
pofgczenia dowolnego materiatu ze stalg nierdzewng muszg by¢ wykonane, jako
roztgczne; potgczenie musi byé ze stali kwasoodporne;j.

2.3. Stal nierdzewna (kwasoodporna)

Jesli w Dokumentaciji Projektowej nie okreslono inaczej stal okreslana ogdlnie, jako nierdzewna
kwasoodporna lub szlachetna powinna by¢ stalg gatunku OH18N9 (wg PN) lub inng stalg
szlachetng o podobnych lub lepszych wtasnosciach dla danego zastosowania stali.

2.4. Stal ocynkowana
Jesli nie podano szczegolnych wymagan dla stali ocynkowanej stal taka powinna by¢ stalg
ocynkowang galwanicznie lub ogniowo o grubosci powtoki min. 225 mikrondw.

2.5. Sktadowanie materiatéw

Przechowywane materiaty, urzgdzenia, maszyny i aparaty nalezy konserwowac i przechowywac
w sposob umozliwiajgcy tatwg identyfikacje danej partii materiatéw.

Skfadowanie materiatdw powinno odbywaé sie w warunkach zapobiegajgcych zniszczeniu,
uszkodzeniu lub pogorszeniu ich wlasnosci technicznych. Nalezy bezwzglednie stosowac sie do
instrukcji sktadowania opracowanej przez producenta.

Transport i sktadowanie rur i ksztattek muszg by¢ przeprowadzane przy ciggtej obserwacji
wiasciwosci materiatow i zewnetrznych warunkéw panujgcych podczas procesu tak aby wyroby
nie byly poddawane zadnym szkodom.

Urzadzenia nalezy przechowywaé w magazynach zamknietych, w ktorych temperatura
wewnetrzna nie spada ponizej 5°C.

Szczeliwo, tgczniki, kotnierze i inne materiaty pomocnicze nalezy przechowywa¢ w magazynach
lub pomieszczeniach zamknietych, w skrzyniach lub pojemnikach.

3. SPRZET

Ogodlne wymagania dotyczgce stosowania sprzetu podano w ST-01 pkt. 3.
Sprzet budowlany powinien odpowiada¢ pod wzgledem typéw i ilosci wymaganiom zawartym w
projekcie organizacji robot, zaakceptowanym przez Inzyniera.
Do montazu wyposazenia technologicznego przewiduje sie uzycie nastepujgcego sprzetu:
rusztowanie,
dzwig samojezdny
wciggarka mechaniczna
urzgdzenie do spawania recznego w ostonie z argonu,
zestaw do spawania acetylenowo — tlenowego
agregat spawalniczy elektryczny,
potautomat spawalniczy 400 A,
sprezarka powietrza,
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elektronarzedzia reczne: wiertarki, szlifierki, lutownice, pity tarczowe, wkretarki,
gwintownice itp.,

zestaw narzedzi montersko-$lusarskich, klucze dynamometryczne,

gietarka do rur.

4. TRANSPORT

Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w ST 00.01 pkt. 4.
Do transportu materiatbw i urzadzen stosowaé nastepujgce, sprawne technicznie i
zaakceptowane przez Inzyniera srodki transportu takie jak:

samochaod ciezarowy skrzyniowy samowytadowczy,

samochod dostawczy,

ciggnik siodtowy z naczepa,

zuraw samochodowy,

- samochdd skrzyniowy,

W czasie transportu wyposazenie powinno byé zabezpieczone przed przemieszczaniem i
uszkodzeniem.
Urzagdzenia dostarczane, jako gotowe wyroby powinny by¢ transportowane na plac budowy w
oryginalnych opakowaniach producenta.

5. WYKONANIE ROBOT

Ogdlne wymagania dotyczgce wykonania robét podano w ST-00.01 pkt. 5.

Nalezy stosowac urzadzenia zblizone gabarytami do przedstawionych w Dokumentac;ji
Projektowej, dostosowane wielkoscig do wymiarow budowlanych istniejgcych i projektowanych
obiektow w ten sposéb, ze zapewnione bedg dogodne przejscia komunikacyjne oraz dostep do
urzagdzen wymagany przez wzgledy eksploatacyjne (biezaca obstuga, serwisowanie).

Dla urzadzen, dla ktérych nie podano wymagan w tej Specyfikacji nalezy przyjmowac zasade,
ze wymagania dla takiego przypadku wynikajg z cech konkretnego urzgdzenia jakie zostato
zastosowane w Dokumentacji Projektowej. Uzyte w Dokumentacji Projektowej typy konkretnych
urzgdzen w takim przypadku wyznaczajg standard jako$ciowy zastepujgcy Specyfikacje.

Pod uwage nalezy bra¢ wtedy istotne dla funkcjonalnosci rozwigzania cechy urzgdzen
podanych w Dokumentacji Projektowej wptywajgce na niezawodno$¢ dziatania, trwatosé,
tatwos¢ obstugi, koszty eksploatacyjne i inne wazne czynniki. Mozliwe jest zastosowanie
urzgdzen, co najmniej rownorzednych technicznie, o takich samych lub analogicznych
parametrach jak podano w Dokumentacji Projektowe;j.

5.1. Wymagania dla robét demontazowych

Demontaz maszyn, urzadzeh oraz zespotow i podzespotdéw osprzetu technologicznego nalezy
wykonywa¢ w oparciu o obowigzujgce przepisy BHP w zakresie robdt rozbidrkowych i
demontazowych, pod statym nadzorem Kierownika Budowy.

Wykonawca zobowigzany jest zna¢ wszystkie przepisy i wytyczne, ktore sg w jakikolwiek
sposéb zwigzane z Robotami demontazowymi maszyn i urzgdzen i bedzie w pemhi
odpowiedzialny za przestrzeganie tych praw, przepiséw i wytycznych podczas prowadzenia
Robot. Zdemontowane urzgdzenia oraz zespoty i podzespoty osprzetu technologicznego nalezy
w uzgodnieniu z Inzynierem zdeponowac¢ u Zamawiajgcego W miejscu przez niego wskazanym.

5.2. Posadowienie urzadzen

Wykonawca upewni sie, ze cokoly, na ktorych posadowione zostang urzgdzenia, Sruby
mocujgce i ustawienie Urzadzen wykonane zostaty zgodnie z dokumentacjg projektows.
Wykonawca, w oparciu o dokumentacje, wykona roboty ziemne i montazowe zwigzane z
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budowg fundamentow i podtoza pod elementy konstrukcji, wigcznie z wydrgzeniem otwordw i
bruzd do przeprowadzenia rurarzu, okablowania, przewodéw ostonowych, zamocowania srub
fundamentowych z ostrogami oraz tam, gdzie zachodzi koniecznos¢ - rozmaitych innych
elementoéw zaznaczonych na rysunkach konstrukcyjnych.

Wykonawca zapewni wszystkie szablony niezbedne do ustalenia miejsc mocowan, otwordw, itp.
Urzadzenia zostang posadowione na ptaskich podparciach stalowych o grubosci umozliwiajgcej
kompensowanie nierdbwnego poziomu wylanego fundamentu. Podparcia zostang posadowione
po skuciu i zeszlifowaniu powierzchni betonowej.

W kazdym miejscu nalezy uzy¢ podparcia o grubosci tak dobranej by byta ona odpowiednia z
dobranymi srubami mocujacymi. Wyklucza sie stosowanie wiecej niz dwoch podkiadek
wyrownujgcych w jednym miejscu, a grubos¢ kazdej podktadki nie moze przekracza¢ 3 mm.
Urzadzenia nalezy ustawi¢ w osi, wypoziomowac i utwierdzi¢ poprzez dokrecenie nakretek srub
dociskowych przy pomocy klucza standardowej diugosci. Dopuszcza sie uzycie zaprawy
cementowej dopiero po uruchomieniu Urzgdzenia i jego skontrolowaniu przez Inzyniera pod
katem wystepowania wibracji i niestabilnosci.

Wykonawca uzyje zaprawy cementujgcej przy pompach, silnikach, dzwigarach, itp. po ich
ostatecznym ustawieniu i zamocowaniu.

Wiasciwe ustawienie elementow takich jak: napedy, potgczenia, przekfadnie, itp.,
wspotpracujgcych ze sobg w obrebie instalacji jest niezbedne do prawidtowe;j jej pracy. Dlatego
kazde urzgdzenie nalezy ustawi¢ we wtasciwej pozycji przy pomocy dybli, szpilek i srub
kierunkowych oraz innych srodkéw umozliwiajgcych ponowne ustawienie urzgdzen po
pozniejszych remontach i przeglgdach.

5.3. Warunki dostawy i montazu maszyn i urzadzen

Montaz maszyn i urzgdzeh oznacza wszelkie czynnosci zwigzane z ich zakupem, transportem,
ubezpieczeniem, instalacjg i przygotowaniem do rozruchu. Tym samym w $wietle Warunkow
Kontraktowych montaz jest zabudowg materiatow i podlega wszelkim zapisom odnoszgcym sie
do zabudowy materiatow.

Montazu maszyn, urzgdzen oraz zespotow i podzespotow osprzetu technologicznego nalezy
dokonywaé w oparciu o dokumentacje projektowg, dokumentacje techniczno - ruchowe (DTR).
Montaz mozna rozpoczg¢ po rozpakowaniu, rozkonserwowaniu i zlikwidowaniu zabezpieczenh
transportowych.

Przed przystgpieniem do montazu nalezy przygotowac miejsce zabudowy (fundamenty, kanaty
technologiczne itp.) i po uzgodnieniu z operatorem zgtosi¢ gotowosé pracy.

Wykonawca odpowiedzialny jest za roztadunek materiatéw i urzadzen na placu budowy.
Bez zgody Inzyniera / inspektora nadzoru nie wolno rozpocza¢ prac montazowych.
Uzycie niezbednego sprzetu, narzedzi, przyrzgdéw pomiarowych, wykwalifikowanych i
niewykwalifikowanych pracownikow w czasie budowy instalacji i montazu Urzgdzen, dokonane
zostanie na koszt Wykonawcy. Cata instalacja musi zosta¢ zakonczona i pozostawiona w peni
sprawna.

Przed rozpoczeciem prac Wykonawca dokona ustalen z Inzynierem / inspektorem nadzoru po
to, aby budowa instalacji i montaz Urzadzen nie kolidowaty z pracg Urzgdzen juz
zamontowanych i pracujgcych. Wykonawca dostarczy na Plac Budowy i zamontuje te elementy,
ktore sg niezbedne do posadowienia instalacji zanim instalacja dotrze na Plac Budowy
Wykonawca musi przewidzie¢ i uwzgledni¢ przestoje prac budowlanych wynikajgce z
koniecznosci zachowania ciaggtosci pracy Urzadzen juz pracujgcych.

Wszystkie nietypowe przybory niezbedne do montazu instalacji zostang dostarczone przez
Wykonawce i pozostawione na miejscu po zakonczeniu prac.
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Wykonawca zapewni nalezytg opieke nad instalacjg od chwili dostarczenia Urzgdzen na Plac
Budowy do momentu Przejecia przez Zamawiajgcego. W szczegolnosci Wykonawca zadba o
dostarczenie plandek chronigcych Urzgdzenia przed wniknieciem kurzu i zabrudzeniem
podczas réwnolegle prowadzonych prac budowlanych i wykonczeniowych.

Elementy, podzespoty i zespoty pochodzace z kooperacji powinny by¢ zgodne z dokumentacjg i
warunkami zamowienia.

5.4. Wyglad i gtadkosé powierzchni

Obrabiane powierzchnie elementéw nie powinny mie¢ miejsc nieobrobionych, plam, zgniotéw i
zadziorow. Na zadnej powierzchni nie powinno by¢ naderwan wioskowatych, peknieg,
porowatosci, zawalcowan i wzerow od rdzy.

Wszystkie ostre krawedzie elementow nalezy stepié.

5.5. Doktadnos$¢ wykonania

Doktadnos¢ wykonania elementéw instalacji i urzadzen powinna byé zgodna z wymaganiami na
rysunkach roboczych. Wymiary nietolerowane powinny by¢ utrzymane w 12 klasie doktadno$ci
dla powierzchni nieobrobionych wg PN-77/M-02102 z zachowaniem zasady tolerowania w gtgb
materiatu. Dopuszczalne odchytki wymiaréw dtugosciowych elementéw obrobionych
skrawaniem, wykona¢ zgodnie z szeregiem tolerancji zaokraglonych ,s" - Sredniodoktadnych wg
PN-EN 22768-1:1999.

Tolerancja katéw - dopuszczalne odchyiki katéw wykonac¢ w 10 szeregu tolerancji wg PN-77/M-
02136.

5.6. Montaz rurociggéw wewnatrz obiektow

Instalacje technologiczne wykona¢ zgodnie z projektem wykonawczym, Wymaganiami
szczegotowymi a takze zgodnie z zasadami wiedzy technicznej.

Rurociagi technologiczne mogg by¢ wykonane ze stali nierdzewnej OH18N9; PE oraz stali
ocynk.

Podpory pod rurociggi wykonac ze stali nierdzewnej wg projektu lub niniejszego ST.

Wszystkie przejscia rurociggami przez sciany zbiornikow pompowni wykonac, jako przejscia
wodoszczelne ze stali kwasoodpornej uszczelnienie pierscieniami elastomerowymi dociskanymi
pierscieniami i Srubami ze stali k/o.

5.7. Potaczenia mechaniczne
W ponizszych podpunktach zawarto ogdélne wymagania z zakresu branzy mechanicznej oraz
standardy jakosci wykonania wyposazenia i instalacji.

5.7.1. Sruby, nakretki, podktadki i inne materiaty taczace

Wszystkie nakretki i Sruby zaopatrzone zostang w podkfadki umieszczone pomiedzy $rubg a
nakretkg, grubos¢ podkiadek winna by¢ zgodna z normg. Wszystkie potgczenia srubowe
zostang wykonane zgodnie z PN-90/B-03200.

Wszystkie $ruby, nakretki, podktadki, zaczepy wykonane zostang ze stali kwasoodpornej.
Wszystkie Sruby, nakretki, podktadki, zaczepy stuzgce do przymocowania elementéw
ocynkowanych bgdz wykonanych ze stopéw aluminiowych, wykonane zostang ze stali
kwasoodpornej. Podktadki typu PTFE zostang umieszczone ponizej podktadek ze stali
kwasoodpornej, zaréwno pod tbem Sruby jak i pod nakretka.

Wszystkie sruby, nakretki, sSruby obustronnie gwintowane i podktadki uzyte w pompach
wykonane zostang ze stali kwasoodpornej.

Wszystkie sruby dociskajgce, nakretki, podktadki i mocowania uzyte zewnetrznie bgdz w innych
miejscach narazonych na kontakt z wodg lub z wilgocia, (lecz na state nie przebywajgce w
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$rodowisku wodnym), wykonane zostang ze stali kwasoodpornej. Sruby dociskajgce, nakretki,
podktadki i mocowania zanurzone w sciekach wykona¢ ze stali kwasoodpornej o podwyzszonej
wytrzymatosci i trwatosci gat. 2H13 (1.4021).

Nalezy dostarczy¢ wszystkie niezbedne materiaty uszczelniajgce.

Wszystkie czesci znormalizowane, jak: sruby, nakretki, wkrety, podktadki, zawleczki, wpusty,
smarowniczki, uszczelki, tozyska toczne itp. powinny odpowiada¢ wymaganiom wiasciwych
polskich norm.

5.7.2. Spawy
Wszystkie prace spawalnicze prowadzone bedg w mozliwie najbardziej dogodnych warunkach,
Z uzyciem nowoczesnego, wydajnego sprzetu i najnowszych technologii spawania. Wszystkie
spawy wykonane zostang przez wykwalifikowanych i doswiadczonych spawaczy posiadajgcych
wymagane uprawnienia. Wykonawca jest odpowiedzialny za sprawdzenie kwalifikaciji
zawodowych spawaczy i znajomosci specyfiki powierzonego im zadania.
Wykonawca przedtozy Inzynierowi do wgladu rejestry procedur spawalniczych oraz wyniki
testow potwierdzajgcych kwalifikacje spawaczy.
Metody i czynno$ci wykonywane podczas spawania w warunkach warsztatowych i na Placu
Budowy zostang zatwierdzone przez Inzyniera przed rozpoczeciem prac.
Potgczenia spawane powinny by¢ wykonane odpowiednimi elektrodami zgodnie z
obowigzujgcymi dla danego materiatu warunkami technologii i spawania.
Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkow do spawania)
nalezy wykona¢ wg PN-75/M-69014, PN-73/M-69015, PN-90/M-69016.
Do wykonywania potgczen spawanych mozna uzywac wytgcznie materiatow spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ swiadectwo jakosci. Do
wykonania spoin czepnych nalezy stosowaé spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy
przetopowe i na pierwsze warstwy wypetniajgce.
Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy spawanych zgodnie z technologig
spawania i Rysunkami. Jego stan techniczny powinien zapewnic¢ utrzymanie okreslonych
parametrow spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia pragdu podczas spawania nie
moga przekraczaé 10 %.
Technologia spawania winna uwzglednia¢ wszystkie wymogi wynikajgce z dokumentacji
projektowej oraz niniejszych SST i zawiera¢ m.in.:

— dobdr elektrod do spawania

— dobdr parametrow spawania

— sposob przygotowania krawedzi blach

— kolejnos¢ spawania

— plan kontroli spoin

— wytyczne dokonywania kontroli spoin.
Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyktej wytrzymatosci powinna
by¢ wyzsza niz 0°C, a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5°C.
Powierzchnie tagczonych elementow na szerokosci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny
nalezy przed spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczen
do czystego metalu.
Ukosowanie brzegdéw elementéw mozna wykonywaé recznie, mechanicznie lub palnikiem
tlenowym, usuwajgc zgorzeline i nieréwnosci.
Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ pospawane lub wykonane takg technologig (np. przez
zastosowanie odpowiednich podkfadek), aby gran byta jednolita i gtadka. Dopuszczalna
wielkos¢ podtopienia lub wklesdniecia grani w podspoinie przyjmowac¢ wg PN-85/M-69775 wg
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klasy wadliwosci W1 dla ztgczy specjalnej jakosci i W2 dla ztgczy normalnej jakosci.
Obrobke spoin mozna wykonac recznie szlifierkg lub frezarkg albo stosowac¢ inng obrdbke
mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie
przekroczy 3 % tej grubosci.

5.7.3. Spawanie metali nierdzewnych chromowo-niklowych gatunek OH18N9 i
pochodnych
Stale tego typu charakteryzujg sie strukturg austeniczng o dobrych wtasnosciach
spawalniczych.
Aby uzyskaé duzg odpornos¢ spoiny na korozje nalezy przestrzega¢ odpowiednich warunkéw
spawania:
— wiasciwy dobér elektrody otulonej lub drutu spawalniczego do danego gatunku stali,
— spawanie prowadzi¢ w taki sposob, aby nagrzewanie stali w obrebie spoiny byto
mozliwie mate a szybkos¢ chtodzenia po spawaniu duza,
— zaleca sie spawanie elektrodami o matych Srednicach z dodatkowym odprowadzaniem
ciepta np. przez stosowanie podktadek chtodzonych woda,
— unikanie peknie¢ spoin przez odpowiedni dobor materiatu do spawania (elektrody, drut).
Metody spawania:
— reczna elektrodami otulonymi,
— TiG, MiG - spawanie w ostonie argonu.
— Metoda TiG stosowana jest do elementow cienkich, pozostate metody do elementéw
grubych.
Przy spawaniu stali nierdzewnych nalezy stosowaé mate natezenie pradu.
Szczegdbtowe warunki spawania dla danej stali okresla technolog spawalnik.

5.7.4. Gwinty i potaczenia gwintowane

Gwinty powinny by¢ wykonane, jako srednio doktadne wg PN-70/M-02133. Powierzchnie
gwintéw powinny by¢ gtadkie o petnym profilu, bez wyrw, zgniotéw i zadzioréw. Podciecia i
przejscia na inne srednice powinny by¢ wykonane tukami, jezeli w dokumentaciji nie
przewidziano inaczej.

Potgczenia gwintowe powinny by¢ po nalezytym dokreceniu czesci fgczonych, zabezpieczone
przed samoczynnym zluzowaniem. Przed potgczeniem gwinty powinny byc¢ lekko powleczone
smarem statym. Wystawanie srub ponad nakretki powinno byé zgodne z PN - 74/M - 82053.
5.7.5. Potaczenia ruchome

Wielkos¢ luzow istniejacych w potgczeniach ruchomych nie powinna przekracza¢ wielko$ci
wynikajgcych z dokumentacji techniczne;j.

Wszystkie miejsca trgce w potgczeniach ruchowych powinny byé nasmarowane zgodnie z
wytycznymi smarowania.

5.8. Zabezpieczenia antykorozyjne
Elementy wyposazenia technologicznego i instalacje wykonane ze stali nierdzewnej, gumy lub
tworzyw sztucznych nie wymagajg zabezpieczenia przeciw korozji.
Elementy metalowe wymagajg zabezpieczenia antykorozyjnego powtokami malarskimi.
Zabezpieczenie antykorozyjne podlega odbiorowi.
Jako standardowe zabezpieczenie elementéw stalowych nalezy dla oczyszczalni $ciekow
stosowac system powtokowy malarski w oparciu o wyroby epoksydowe o trwatosci min. 10 lat.
Elementy stalowe nalezy zabezpieczy¢ zestawem farb epoksydowo-poliuretanowym zgodnie z
zasadami:

— przygotowanie podtoza.
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Stal - oczyszczona do stopnia co najmniej Sa (St) 2 1/4 stopnia czysto$ci wg PN-1SO
8501-1 lub pokryta ciggtag powtokg farby epoksydowej do gruntowania konstrukciji
stalowych (do czasowej ochrony, farba cynkowa, wysokoprocentowa); powierzchnia
sucha, pozbawiona ttuszczu i kurzu. Stal ocynkowana - ogniowo - oczyszczona i bardzo
dokfadnie odttuszczona, powierzchnia sucha, pozbawiona ttuszczu i kurzu.

Stal ocynkowana - natryskowo - podtoze zagruntowane farbg epoksydowg do
gruntowania (do czasowej ochrony) powierzchni stalowych szczegdlnie
eksploatowanych w atmosferze agresywnej chemicznie.

— gruntowanie podfoza o ile w dokumentacji projektowej nie okreslono inaczej:

Pierwsza warstwa - malowanie farbg epoksydowg do gruntowania uniwersalng
tiksotropowg do systemow epoksydowych i poliuretanowych przeznaczong do
malowania powierzchni elementéw stalowych, ocynkowanych eksploatowanych w
warunkach atmosfery przemystowej jedng warstwg o grubosci srednio 40 um.

Druga warstwa - malowanie farbg epoksydowg do gruntowania tiksotropowg
przeznaczong do gruntowania konstrukcji stalowych, eksploatowanych w atmosferze
agresywnej warstwg o grubosci 40 um.

— malowanie nawierzchniowe o ile w dokumentac;ji projektowej nie okreslono inaczej:
Malowanie dwiema warstwami emalii poliuretanowej nawierzchniowej przeznaczonej do
malowania konstrukcji eksploatowanych w agresywnej atmosferze warstwami o grubosci
okreslonej w projekcie wykonawczym srednio ok. 100 um. elastyczna, twarda oraz
odporna na dziatanie czynnikow mechanicznych. Wykonana powtoka powinna byc¢
dobrze przyczepna do podtoza, elastyczna, twarda oraz odporna na dziatanie czynnikéw
mechanicznych, odporna na promieniowanie stoneczne, na czynniki atmosfery
chemicznej oraz na rozpuszczalniki organiczne

Wykonawca uwzgledni warunki techniczne wykonania zabezpieczenia przeciwkorozyjnego w
zaleznosci od lokalizacji elementéw stalowych i potencjalne zagrozenia. Wykonawca opracuje
trzy zestawy zabezpieczen dla:

— elementéw stalowych zanurzonych w Sciekach lub intensywnie ochlapywanych

— elementéw stalowych znajdujgcych sie ponad zwierciadtem Sciekdw ale w ich oparach

— elementéw stalowych nie znajdujgcych sie w bezposrednim otoczeniu sciekéw

5.9. Warunki przeprowadzania prac malarskich
Malowana powierzchnia winna by¢ sucha i wolna od sladéw rdzy, brudu, kurzu i zgorzeliny. W
celu polepszenia adhezji nalezy powierzchnie szlifowac. Szczegdlng uwage nalezy zwrdci¢ na
miejsca trudnodostepne lub posiadajgce ostre krawedzie.
Warunki przeprowadzania prac malarskich wykona¢ zgodnie z zaleceniami producenta lub
normg PN-71/H-97053. W szczegdlnosci:
— wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekraczac¢ 70%,
— najkorzystniej jest prowadzi¢ prace malarskie przy wilgotnosci wzglednej ponizej 65%,
— niedopuszczalne jest wykonywanie prac malarskich na zewnatrz pomieszczen we
wczesnych godzinach rannych i péznych popotudniowych, w czasie deszczu, mgty czy
wystepowania rosy, jak rowniez na powierzchniach zawilgoconych,
— malowanie na zewnatrz powinno by¢ wykonywane w miare mozliwosci w okresie letnim,
wytgcznie w dni pogodne, po wyschnigeciu rosy,
— nie wolno malowac¢ przy temperaturze powietrza ponizej +5°C, a temperatura
malowanego przedmiotu nie moze w zadnym przypadku przekracza¢ +40°C.
5.10. Kontrola wykonania
Wykonanie czesci i podzespotéw oraz zespotdw, a takze montaz urzgdzen powinna sprawdzic i
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odbiera¢ Kontrola Techniczna producenta, na podstawie zatwierdzonej dokumentacji
technicznej. Czesci i zespoty powinny by¢ po odbiorze nacechowane znakiem Kontroli
Technicznej w miejscu ustalonym przez Kontrole Techniczna.

5.11. Warunki bhp i ppoz.

Przy modernizacji oczyszczalni nalezy w trosce o ochrone zdrowia pracownikow oraz osob
trzecich przestrzegac wszystkich obowigzujgcych zasad bhp zawartych w przepisach i normach
branzowych.

Szczegdblng uwage nalezy zwrdci¢ na zagrozenia bezpieczenstwa zdrowia i zycia wynikajgce z
prowadzenia robét liniowych i rozbiérkowo - montazowych na terenie eksploatowane;j
oczyszczalni:

— wykonywanie gtebokich wykopéw (konieczne jest zabezpieczenie wykopu zgodnie z
projektem konstrukcyjnym oraz przygotowanie bezpiecznych zej$¢ do wykopdw np.
budowa sieci miedzyobiektowych i zbiornikow zelbetowych,

— niebezpieczenstwo wpadniecia do gtebokich zbiornikéw (np. bioreaktor z osadnikiem
wtérnym),

— wilasciwy roztadunek ciezkich i wielkogabarytowych urzadzen (np. pompy, mieszadta),

— sktadowanie materiatéw zgodnie z instrukcjami producentéw i przepisami bhp w
miejscach, do ktérych bedzie ograniczony dostep osob niezatrudnionych,

— zagrozenia przy transporcie wewnetrznym ciezkich materiatow prefabrykowanych z
miejsca sktadowania do miejsca montazu (m.in konieczne jest wyznaczenie strefy ruchu
poza strefg prowadzenia prac montazowych oraz przestrzeganie zasad bezpieczenstwa
przy transporcie),

— zagrozenia przy pracach prowadzonych na istniejgcym obiekcie, przy jednoczesnym
braku mozliwosci wyeliminowania obecnosci osob trzecich tj. pracownikéw oczyszczalni,

— zagrozenia przy robotach budowanych prowadzonych przy montazu ciezkich elementéow
(pompy, mieszadta),

— zagrozenia przy koniecznosci wejscia do jakiegokolwiek zbiornika celem dokonania np.
demontazu, remontu lub oczyszczania. Przed wejsciem wnetrze nalezy dobrze
przewietrzy¢ przenosnym wentylatorem i usungc¢ resztki substancji znajdujgcych sie w
zbiornikach (np. $cieki, zwigzki chemiczne). Osoba wchodzgca do $rodka winna by¢
wyposazona w aparat tlenowy i asekurowana z zewnatrz,

— przy wykonywaniu prac malarskich wewnatrz zbiornikéw lub innych podobnych urzgdzen
oprocz zapewnienia odpowiedniej wymiany powietrza, nalezy pracownika dodatkowo
zabezpieczyé. Praca powinna przebiega¢ pod nadzorem drugiego pracownika.
Pracownik znajdujgcy sie wewnatrz zbiornika musi mie¢ zatozone szelki bezpieczenstwa
z ling wyrzucong na zewnatrz. Wewnatrz zbiornika nie nalezy nanosi¢ powtok
lakierowanych za pomocg natrysku.

— Na kazdym stanowisku pracy winno znajdowac sie naczynie z odpowiednim srodkiem
do zmywania resztek farby ze skory. Mozna stosowac oleje naturalne, lub odpowiednie
roztwory detergentow.

— Kazde stanowisko nalezy wyposazy¢ w odpowiedni sprzet gasniczy

5.12. Oznakowanie rurociggow i armatury

Na zamontowanych rurociggach nalezy trwale oznaczy¢ srednice, kierunki przeptywu i media.
Na zmontowanych zasuwach z napedem recznym nalezy trwale oznaczy¢ potozenie otwoérz-
zamknij.

Oznakowanie i numerowanie armatury wykona¢ w oparciu o instrukcje eksploatacji energetyki i
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automatyki dostosowujgc do numeracji zastosowanej na istniejgcym obiekcie.
Zamontowane rurociggi nalezy pomalowaé¢ zgodnie z kolorystyka podang w normie PN-92/N-
01270.01. Koszty ujg¢ w cenie rozruchu technologicznego opisanego w ST-05.03.

5.13. Oznakowanie urzadzen i materiatéw

Urzadzenia i instalacje znajdujgce sie na terenie oczyszczalni powinny by¢ oznaczone za
pomocg grawerowanych tabliczek z odpowiedniego tworzywa o kolorystyce: zotte tto, czarne
litery (czarny napis na tablicy wykonany w technologii sitodruku, musi by¢ odporny na
utlenianie, wilgo¢ promieniowanie ultrafioletowe oraz agresywne warunki panujace na
oczyszczalni sciekéw np. metan, siarkowodor) przymocowane w sposob trwaty do
urzgdzenia, nazwie i odpowiednim nr technologicznym zgodnym ze schematem
technologicznym.

Kazda czes¢ urzadzenia musi by¢ wyposazona w oryginalne tabliczki producenta na ktérych
muszg znajdowac sie podstawowe dane techniczne i dane identyfikacyjne producenta.

5.14. Oznakowanie BHP i ppoz.

Oznakowanie ppoz. Muszg by¢ zgodne z przepisami i opisem szczegdtowym zawartym w
»Instrukcji Bezpieczenstwa Pozarowego dla obiektéw oczyszczalni sciekdw” oraz oznakowania
zgodnie z przepisami podrecznego sprzetu BHP.

W budynkach i na terenie oczyszczalni nalezy umiescié¢ tabliczki okreslajgce miejsca
przechowywania sprzetu gasniczego, drogi ewakuacyjne itp. Wymagane odpowiednimi przez
Zamawiajgcego przepisami i przez nich zaakceptowanymi.

5.15. Uruchamianie i proby urzadzen
Po zakohczeniu montazu urzadzen i instalacji, a przed ich uruchomieniem nalezy
przeprowadzi¢ kontrole prawidtowosci jakosci montazu i stanu zabezpieczen antykorozyjnych.
Nastepnie nalezy wykonaé kolejno nastepujgce czynnosci:

— sprawdzi¢ zgodnos¢ ze schematem,

— sprawdzi¢ skutecznosé zerowania korpusow urzgdzen i konstrukgciji,

— dokona¢ sprawdzenia szczelnosci poszczegolnych instalacji,

— przeprowadzi¢ rozruch prébny urzadzen z napedem elektrycznym (o ile to mozliwe i

konieczne przy wspotudziale przedstawicieli serwisu producenta),

— stworzy¢ odpowiednie protokoty odbiorowe.
Wszystkie urzgdzenia winny by¢ zamontowane zgodnie z wytycznymi producentéw zawartymi
w DTR-kach.

5.16. Utrzymywanie w ruchu oczyszczalni

Wykonawca bedzie wspoétpracowat z personelem eksploatacyjnym oczyszczalni $ciekéw za
posrednictwem Inzyniera / inspektora nadzoru, aby zapewnié ciggte funkcjonowanie OS.
Wykonawca zapewni takze przez caty czas bezpieczny dostep do wszystkich czesci
oczyszczalni personelowi obstugi.

Tam, gdzie potrzebne jest podtgczenie sie do istniejgcych instalacji i sieci OS, Wykonawca
uzgodni z 14-dniowym wyprzedzeniem swoj program i metody pracy z personelem
eksploatacyjnym za posrednictwem Inzyniera / inspektora nadzoru.

Planujac realizacje rob6t w ramach modernizacji i rozbudowy przedmiotowej oczyszczalni
Sciekow nalezy zwrdci¢ uwage na podstawowg okolicznosc, ze przebiegac one bedg w czasie
eksploatacji oczyszczalni. W catym okresie prowadzenia roboét i rozruchu nowego uktadu
technologicznego oczyszczalnia powinna zapewni¢ odpowiedni efekt oczyszczania
wynikajgcego z aktualnego pozwolenia wodnoprawnego lub nowego pozwolenia, jesli takie
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zostatoby udzielone przed lub w czasie realizacji inwestyciji.

W czasie prowadzenia prac mozliwe bedzie wytgczanie z ruchu poszczegoéinych
modernizowanych obiektéw, ale jako catos¢ istniejgca oczyszczalnia bedzie czynna. Czes¢
obiektow przewidzianych do realizacji po zakonczeniu robét na tych obiektach zostanie
uruchomiona i pracowac¢ bedzie w czasie prowadzenia robét na nastepnych obiektach.

Przy planowaniu harmonogramu realizaciji, jako jedng z gtéwnych zasad nalezy przyjac
minimalizacje zaburzen w pracy istniejgcej oczyszczalni.

Jako ogdlng zasade zwigzang z prowadzeniem inwestycji na ruchu zaktadu sugeruje sie
przyjecie, ze obiekty istniejgce wystepujgce rownolegle (np. osadniki wtérne OWT) bedag
modernizowane kolejno (najpierw wytgczenie osadnika OWT.1 przy dziatajgcym drugim OWT.2
w stanie obecnym, potem uruchomienie zmodernizowanego OWT.1 i wylgcznie OWT.2 dla
przeprowadzenie jego modernizacji). Niewykluczona jest jednak koniecznos¢ pewnych
krotkotrwatych jednoczesnych wytgczen z ruchu obu réwnolegtych obiektéw lub obiektéw
pojedynczych i stosownie do takich przypadkow nalezy przyjg¢ w czasie realizacji rozwigzania
zapewniajgce wymagane dziatanie oczyszczalni w takich okolicznosciach (np. ,bypassy”,
retencjonowanie sciekow w zbiorniku ZRO i in.).

5.17. Warunki szczeg6towe wykonania robét
Wykonawca musi przewidzie¢ w swoim harmonogramie realizacji robot utrzymanie ciggtosci
pracy modernizowanej oczyszczalni.
Wszelkie prace na czynnych obiektach oczyszczalni nalezy uzgodni¢ z Uzytkownikiem.
Wykonawca na swoj koszt wykona harmonogram realizacji robét ze szczegdlinym
uwzglednieniem termindw realizacji na obiektach modernizowanych, ktére mogg wptynaé na
pogorszenie pracy oczyszczalni. Realizacja rob6t moze nastgpic¢ po zatwierdzeniu
harmonogramu przez Inzyniera.
Montaz urzadzen technicznych i technologicznych oraz instalacji technologicznych z nimi
zwigzanych wykona¢ zgodnie dokumentacja projektowg, ST oraz z instrukcjami producentow,
Wszystkie roboty montazowe muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych pracownikéw,
stosownie do rodzaju robét i kierowane przez osoby posiadajgce stosowne uprawnienia
wymagane przez Prawo Budowlane i przepisy branzowe.
Wszystkie wykazane i zamontowane materiaty, maszyny, urzgdzenia i wyposazenie muszg byc¢
fabrycznie nowe.
Parametry technologiczne stanowig optymalny - nominalny punkt pracy urzgdzen. Parametry
oferowanych urzgdzeh mogg zawiera¢ sie w pewnych przedziatach <min, max>, ktérych
poczagtek i koniec wyrazone sg, jako wartosci procentowe danego nominalnego parametru
podanego w STWIOR i DP w nastepujgcy sposob:

— wydajnosc¢ tlenowa rusztow napowietrzajgcych (OC, przy podanej dostawie powietrza):

min 100%, max bez limitu,

— wydajnosc¢ objeto$ciowa i masowa linii zageszczania osadu: min 100%, max bez limitu,

— wydajnosci pomp: min 100%, max 125%,

— wydajnosci dmuchaw: min 100%, max 125%,

— moc pomp: min bez limitu, max 110%,

— moc dmuchaw: min bez limitu, max 110%,

— moc mieszadet: min bez limitu, max 110%,

— moc innych urzagdzen: min bez limitu, max 125%,

— masy urzgdzen: min bez limitu, max 125%,

— S$rednice nominalne rurociggéw i armatury: zgodna z ST i DP,

— wymiary (gabaryty urzgdzen): min i max bez limitdw, ale z zapewnieniem, ze gabaryty
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oferowanego urzgdzenia nie naruszg ogolnie planowanej aranzacji urzadzen i instalacji
dla danego obiektu, ze dane urzgdzenie miesci sie na swoim planowanym stanowisku,
zachowane sg niezbedne przejscia i dojscia zgodnie z wymogami przepiséw bhp i
zasadami ergonomii , istnieje dogodnos$¢ wykonywania czynnosci serwisowych, itp.

5.17.1. Zestawienie obiektéw wraz z montowanymi urzadzeniami

Ponizej przedstawiono zestawienie obiektéw projektowanej oczyszczalni sciekéw oraz
podstawowych urzgdzen stanowigcych ich wyposazenie.

Uwagi:

1. Zestawienie obejmuje obiekty nieliniowe objete dziataniami w ramach przedmiotowe;j
inwestyciji.

2. Okreslony w zestawieniu zakres prac branzowych to zakres, jaki wynika wytgcznie z
przyjetych rozwigzan technologicznych w dokumentaciji projektowej (tomie T). Catkowity
zakres prac branzowych w ramach przedmiotowej inwestycji moze by¢ wiekszy,
stosownie do zakresu okreslonego w SIWZ.

3. Podane wymiary elementéw kubaturowych majg charakter orientacyjny i odnoszg sie na
0got do wymiarow wewnetrznych (w swietle). Doktadne i wigzgce wymiary budowlane
okresla projekt branzy konstrukcyjnej.

4. Zestawienie moze nie obejmowac pewnych elementow, jakie zawarte sg w projektach
branzowych. W szczegolno$ci zestawienie nie obejmuje wyposazenia zwigzanego z
pomiarami i sterowaniem, ktore ujete jest w projekcie branzy automatyki.

5. W niniejszej dokumentacji nie podaje sie znakow towarowych i innych nazw witasnych
dla zastosowanych urzgdzen, tzn. oznaczen urzadzen charakterystycznych dla danego
producenta jak i nazwy danego producenta. Jest to podyktowane opiniami o naruszaniu
zasad uczciwej konkurencji, jakie miatoby mie¢ miejsce przy postugiwaniu sie w
procedurach zamowien publicznych dokumentacjg zawierajgca takie nazwy wiasne.
Tym niemniej dla praktycznych potrzeb sporzgdzenia dokumentacji projektowej wybrano
pewne konkretne typy urzgdzen i ich producentéw. Dane techniczne tych wybranych
urzgdzen, ich postaé, wymiary, ksztatty, lokalizacje przytaczy itp. uzyto przy
sporzadzaniu rysunkow i specyfikowaniu parametréw urzgdzeh w tabeli. Nalezy
podkresli¢, ze przy realizacji niniejszego projektu mozliwe jest zastosowanie innych
urzgdzen (innych producentéw) niz te, ktére dobrano dla potrzeb sporzgadzenia projektu
(i bytoby to takze mozliwe, gdyby projekt ujawniat nazwy wiasne dotyczace urzgdzen).
Powinny to by¢ urzgdzenia réwnorzedne technicznie, o takich samych lub analogicznych
parametrach jak podaje tabela, (ktérg z okresleniem dopuszczalnych odchytek mozna
traktowac, jako tzw. tabele rownowaznosci) i standardzie jakosciowym zgodnym z
wymaganiami okreslonymi w STWIOR.

6. Podstawowe oznaczenia w tabeli:

L - dlugosc
B - szerokos¢
H - wysokosé

D - srednica
Q — wydajnos¢ (maksymalna), przepustowosc¢
n — obroty

f — czestotliwos¢ zasilania (przy falowniku)
P2 - moc elektryczna zainstalowana

P1 — moc elektryczna pobierana

Pc — moc cieplna
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p — ciSnienie
T — temperatura
s — zawartos¢ suchej masy

7. Przejscia rurociggdéw przez Sciany lub stropy istniejgcych i projektowanych zbiornikéw i
komér podane na rysunkach do wykonania jako wodoszczelne nalezy wykonac dla
cidnienia:

¢ min. 0,25MPa dla przej$¢ pod zwierciadtem $ciekow,

¢ min. 0,05MPa dla przej$¢ powyzej zwierciadta $ciekow.

e min 0,05 MPa dla przej$¢ przez niezanurzone sciany stykajgce sie z gruntem,
Przejscia winny by¢ zdolne do przenoszenia obcigzen poprzecznych wynikajgcych z
ciezaru rury wraz z medium, wykonane z materiatéw niepodlegajgcych korozji, np.
uszczelnione pierscieniami elastomerowymi dociskanymi pierscieniami i Srubami ze stali
k/o. Przejscia nalezy zamawia¢ u wybranego dostawcy dla kazdego z przejs¢ podajac
m.in. srednice zewnetrzna Dz danej rury i $rednice Do przygotowanego otworu.
Przyktadowe minimalne $rednice Do dla jednego z dostawcow takich przejs¢ okreslaja
nastepujace warunki:

e dla Dz < 150mm: (Do-Dz)/2>12,5mm,

e dla Dz < 250mm: (Do-Dz)/2>20mm,

o dla Dz < 500mm: (Do-Dz)/2>30mm.

Dla pozostatych przej$é przez przegrody budowlane stosowac przejscia w tulejach
ochronnych z materiatéw niekorodujgcych z wypetnieniem pustej przestrzeni piankg PU i
zatarciem powierzchni zaprawa.

8. Zastosowane urzgdzenia i armatura i powinna by¢ w rozwigzaniach funkcjonalnych,
konstrukcyjnych i wykonaniu materiatowym adekwatne do podanego dla danej pozycji
rodzaju medium i jego parametréw.

Podane dlugosci rurociggow w instalacjach technologicznych wyrazone sg w metrach
biezacych rurociggu wykonanego z podanych rur i obejmujg dlugosci ksztattek (tukow,
kolan, zwezek itp.). Dla rurociggdéw wiekszych Srednic (DN 300 i powyzej) wystepujace
ksztattki podano w zestawieniu. llo$¢ i rodzaj ksztattek mozna odczytac takze z
rysunkéw, w szczegoélnosci dla rurociggdw mniejszych srednic. Na zatamaniach
rurociggow ze stali k/o nalezy stosowac tuki gtadkie o promieniu R=1,5*"DN, chyba ze na
rysunku podano inny promien.

9. Woyceniajgc rurociggi nalezy uwzgledni¢ wszelkie niezbedne elementy potrzebne do
wykonania rurociggu z podanych rur jak tgczniki, podpory, obejmy, kotnierze itp.
elementy instalacyjne.

Stosowane mogg by¢ podpory betonowe oraz podpory, wsporniki i zawiesia z
ksztattownikow ze stali k/o - systemowe lub tez indywidualnie wykonywane. Mocowanie
tych elementéw do Scian, dna lub posadzki nalezy wykonywaé za pomocg kotkéw
systemowych ze stali k/o. Szczegdtowe rozwigzanie konstrukcji nalezy do realizatora
robot.

Podpory dla rurociggdw wiekszych srednic pokazane sg na rysunkach.

W przypadku rurociggow mniejszych srednic nalezy stosowac typowe podpory w
rozstawie co ok. 15+30xDN.
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Zestawienie obiektow i wyposazenia

Lp. WYSZCZEGOLNIENIE llosé Uwagi
OBIEKT nr 7:
REAKTOR BIOLOGICZNY ‘RB’
INSTALACJE | ROBOTY TECHNOLOGICZNE:

7.T.1 Przepustnica DN 200 do zabudowy 4 kpl. | medium: sprezone
miedzykotnierzowej, z napedem elektrycznym powietrze p=550mbar,
niepetnoobrotowym regulacyjnym S4-25%, P=0,01kW T=80°C:

(4OQV), ze sterownikiem z komunikacjg w standardzie demontaz (wymiana)

Profibus DP L .
istniejgcych przepustnic;
pozostate parametry wg pkt.
5.17.2.1.

7.T.2 Przepustnica DN 150 do zabudowy 2 kpl. | medium: sprezone
miedzykotnierzowej, z napedem elektrycznym powietrze p=550mbar,
niepetnoobrotowym regulacyjnym S4-25%, P=0,01kW T=80°C;

(400V); ze sterownikiem z komunikacjg w standardzie demontaz (wymiana)

Profibus DP istniejacych przepustnic
pozostate parametry wg pkt.
5.17.2.1.

OBIEKT nr 8:

STACJA DMUCHAW ‘SD’

INSTALACJE | ROBOTY TECHNOLOGICZNE:

8.T.1 Dmuchawa $rubowa Q=58,3 m*/min przy: 3 kpl. [demontaz (wymiana) 3
n=5510 obr/min, f=50 Hz (Q=17,9...66,3 m®min przy istniejgcych dmuchaw;
f=18,0...56,1Hz), p=550 mbar, P2=75 kW, w obudowie podana wydajnos$¢ odnosi
dzwiekochtonnej; z szafg zasilajgco-sterowniczg sie dla strumienia na kréécu
wyposazong w falownik dla dmuchawy, mozliwos¢ wylotowym po przeliczeniu
pomiaru zuzycia energii przez dmuchawe i obstuge dla warunkéw
protokotu Profibus DP; masa catego agregatu standardowych (T=20°C,
m=2485 kg p=1013hPa); zmiana

miejsca zainstalowania
istniejgcej, czwartej
dmuchawy

pozostate parametry wg pkt.
5.17.2.2.

8.T.2 Przepustnica DN 300 PN 10 do zabudowy miedzy 4 szt. | medium: sprezone
kotnierzami DN 10, z napedem recznym powietrze p=550mbar,

T=80°C;

demontaz (wymiana)
istniejgcych przepustnic DN
200

8.T.3 Rura stalowa nierdzewna DN 300 (323,9*3,0mm); 9m w tym:

stal 1.4301 - 4 kolana
- 4 zwezKi
DN 300/DN 200:
demontaz
(wymiana)
istniejgcych

przepustnic DN 200
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Zestawienie obiektéw i wyposazenia —c.d.

1 2 3 4
OBIEKT nr 11:
OSADNIKI WTORNE ‘OWT’
INSTALACJE | ROBOTY TECHNOLOGICZNE:
11.T.1 |Zgarniacz osadu i czesci ptywajgcych dopasowany do |2 kpl. |demontaz (wymiana) 2

istniejgcego osadnika wtérnego radialnego o

wymiarach:

- Srednica: 36,00 m

gtebokos¢ catkowita przy Scianie: 4,20 m

gtebokos¢ catkowita przy leju: 5,20 m

- wysokosc¢ czesci martwej: 0,60 m

- $rednica leja: 6,00 m

i do koryt poz. 11.T.2, obejmujgcy nastepujace

podzespoty:

- obrotowy, U-ksztaltny pomost, z nawierzchnig z
antyposlizgowej kratki pomostowej, wyk. stal
nierdzewna 1.4301; z centralna obrotnicg i
korpusem z pierscieniami slizgowymi i
ogumowanymi kotami jezdnymi na obwodzie; z
obwodowym napedem ciernym poruszajgcym sie
po wewnetrznej scianie osadnika, P2=0,25 kW

- cylindryczny deflektor wlotowy, D*H=500*225 cm,
mocowany do obrotowego pomostu, z wycieciem
(otworem) dla slimaka systemu usuwania czesci
ptywajgcych; wyk. stal nierdzewna 1.4301

- zgrzebto gtdbwne do zgarniania osadu, potgczone
ciegnami z obrotowym pomostem, wyk. stal
nierdzewna 1.4301, kétka ogumowane

- zgrzebto dogarniajgce do zgarniania osadu,
potgczone ciegnami z obrotowym pomostem, wyk.
stal nierdzewna 1.4301, kétka ogumowane

- Slimakowy, obrotowy, ptywajgcy system usuwania
czesci ptywajgcych, P2=0,12 kW, mocowany do

obrotowego pomostu, wyk. stal nierdzewna, z lejem

zbiorczym flotatu i z pompg flotatu Q=60 m3/h,
H=19 m, P2=2,4 kW

- rurociag ttoczny flotatu, stal k/o DN 80, od pompy
do potaczenia z istniejgcym rurociggiem na
zewnatrz osadnika, obejmujacy odcinek rurociggu
na obrotowym zgarniaczu, centralny przegub
hydrauliczny oraz odcinek rurociggu nad
osadnikiem prowadzony na konstrukcji wsporczej,
w izolacji termicznej z ogrzewaniem kablem
grzejnym, P2~0,5 kW

- konstrukcja wsporcza dla rurociggu flotatu
pomiedzy kolumng centralng a fundamentem poz.
11.B.1, wyk. stal nierdzewna 1.4301

- szczotka biezni, mocowana do obrotowego
pomostu, P2=0,75 kW

- szczotka koryta sciekdéw, mocowana do
obrotowego pomostu , P2=0,75 kW

- instalacje elektryczne w obrebie zgarniacza

- szafa zasilajgco-sterownicza, wyk. stal nierdzewna

istniejgcych zgarniaczy
pozostate parametry wg pkt.

5.17.2.3.
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1 2 3 4
11.T.2 |Koryto do odbioru $ciekéw, B*H=60*70 cm, L~110 mb, |2 kpl. |demontaz (wymiana) 2 kpl.
z dwustronna, pilastg krawedzig przelewowa; z istniejgcych koryt
przegrodg do zatrzymywania czesci ptywajacych o
planie okregu o srednicy 32,40 m; z systemem
mocowania (podparcia od spodu) do wewnetrznej
Sciany istniejgcego osadnika radialnego; z odptywem
do istniejgcej komory odptywowej przylegtej do
osadnika; wyk. stal nierdzewna 1.4301
11.T.3 |Zasuwa klinowa kotnierzowa DN 80 PN 10, 2 kpl. | medium: czesci ptywajgce z
z przediuzaczem trzpienia z obudowg i skrzynkg uliczng osadnikow wtérnych
(zabudowa w gruncie)
11.T.4 |Rura stalowa nierdzewna DN 80 (88,9*2,0mm); 9m
stal 1.4301
11.T.5 |lzolacja termiczna rury stalowej nierdzewnej DN 80: 5mb
pianka poliuretanowa twarda, gr. 5 cm, w ptaszczu z
blachy aluminiowej gr. 0,7mm
11.T.6 |Kabel grzejny samoregulujgcy niskotemperaturowy, o 2 kpl. |dla owinigcia 2,5 mb
mocy jednostkowej 10W/m, L=4 m, P2=40 W (230V) rurociggu DN 80
OBIEKT nr 13:
PRZEPOMPOWNIA OSADU RECYRKULOWANEGO I
NADMIERNEGO ‘PRN’
INSTALACJE | ROBOTY TECHNOLOGICZNE:
13.T.1 |Pompa osadu recyrkulowanego, wirowa, zatapialna; 3 kpl. | zasilanie pomp przez 3
Q=700 m®h, H=6,0 m (Q=0....1100 m*/h, falowniki;
H=13,3...1,4 m); P2=15 kW, m=410 kg; ze stopg podany punkt pracy odnosi
sprzegajgcy z przytagczem DN 250; z prowadnicami sie do przypadku
rurowymi ze stali nierdzewnej wspotpracy dwdch pomp;
wymiana trzech pomp, stép
sprzegajgcych i prowadnic
pozostate parametry wg pk.
5.17.2.4.
13.T.2 |Rura stalowa nierdzewna DN 350 (355,6*3,0mm); 45m |wtym:
stal 1.4301 3 zwezki DN 350/DN250;
demontaz (wymiana)
istniejgcych rurociggow
OBIEKT nr 14:
KOMORA POMIARU ILOSCI OSADU ‘PQO’
INSTALACJE | ROBOTY TECHNOLOGICZNE:
14.T.1 |Zasuwa nozowa DN 80 PN 10, do zabudowy miedzy 2 szt. | medium: czesci ptywajgce z
kotnierzami PN 10, z napedem recznym osadnikéw wtérnych
14.T.2 | Zawor zwrotny kulowy kotnierzowy DN 80 PN 10 2 szt.
11.T.3 | Rura stalowa nierdzewna DN 150 (168,3*3,0mm); 3m demontaz (wymiana)
stal 1.4301 istniejgcej rury
14.T.4 | Rura stalowa nierdzewna DN 80 (88,9*2,0mm); 4m

stal 1.4301
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OBIEKT nr 16:
WYDZIELONA KOMORA FERMENTACYJNA
OTWARTA ‘WKFO’
INSTALACJE | ROBOTY TECHNOLOGICZNE:
16.T.1 | Mieszadto zatapialne, srednioobrotowe 2 kpl. | medium: osad wtérny s<5%
(n=365 obr/min); P2=13 kW, m=285 kg; wyk. stal sm;
nierdzewna ASTM 304 (korpus) i ASTM 316L (wirnik); demontaz 3 istniejgcych
z prowadnicg ze stali nierdzewnej AISI 304 mieszadet
16.T.2 | Mieszadto zatapialne, wolnoobrotowe (n=365 obr/min); |2 kpl. |pozostate parametry wg pkt.
P2=7,5 kW, m=295 kg; wyk. zeliwo (korpus) i 5.17.2.5.15.17.2.6.
poliuretan (wirnik); z prowadnicg ze stali nierdzewnej
AlSI 304
16.T.3 | Zuraw stupowy obrotowy z napedem recznym, udzwig |2 szt. |zurawie dla obstugi
300 kg, wysieg 120cm; wyk. stal ocynk. mieszadet poz. 16.T.1
16.T.4 | Zuraw stupowy obrotowy, udzwig 315 kg, wysieg 2 kpl. | zurawie dla obstugi
200 cm; wyk. stal z powtokami malarskimi; mieszadet poz. 16.T.2;
z wciggnikiem tancuchowym przejezdnym; naped demontaz 3 istniejgcych
obrotu zurawia reczny; naped jazdy wciggnika reczny; zurawi
naped podnoszenia wciggnika reczny
Obiekt nr 17:
ZBIORNIK OSADU NADMIERNEGO ‘ZON’
INSTALACJE | ROBOTY TECHNOLOGICZNE:
17.T.1 | Mieszadto zatapialne, srednioobrotowe 2 kpl. | medium: osad wtorny s<2%
(n=705 obr/min), wyposazone w zwezke strumieniowq; sm;
P2=2,5 kW, m=70 kg; wyk. stal nierdzewna ASTM 304 demontaz (wymiana) 2
(korpus) i ASTM 316L (wirnik); istniejgcych mieszadet
z prowadnicg ze stali nierdzewnej AISI 304 pozostate parametry wg pkt.
5.17.2.5.
17.T.2 | Dekanter na ptywaku z odptywem grawitacyjnym, 1 kpl.
Q=150m3/h; z przegubowym systemem odptywowym
DN 150 i prowadnicami rurowymi; wyk. stal nierdzewna
AISI 304L
17.T.3 | Membrana do drobnopecherzykowego napowietrzania | 330 demontaz (wymiana)
dla zainstalowania w istniejgcym dyfuzorze szt. membran w istniejgcym
talerzowym 9” prod. Sanitaire dla uzyskania rusztu o ruszcie
parametrach: OC=66 kgO2/h przy dostawie powietrza
1000 m¥h, napetnieniu w komorze 3,80 m i sprezu na
przytgczu p<500mbar
17.T.4 |Wociagarka reczna dla mieszadta poz. 17.T.1, 2 szt. |demontaz (wymiana) 2
wyk. stal nierdzewna AISI 304 istniejacych wciggarek
OBIEKT nr 18:
STACJA ZAGESZCZANIA | ODWADNIANIA OSADU
‘8200’
INSTALACJE | ROBOTY TECHNOLOGICZNE: 1 szt. | pozostate parametry wg pkt.
18.T.1 | Macerator nozowo-sitowy dla osadéw; Qmax=50 m3/h; 5.17.2.8.
tmax osadu:3500; Zawarto$¢ suchej masy do 10%;
odczyn: 2+11; P2=5,5 kW;
18.T.2 | Pompa nadawy osadu na zageszczacz, srubowa, 1 kpl. |dostawa wraz z

Q=12...60 m3/h, p=2 bar, P2=9,2 kW; przylgcza
DN 125; z falownikiem w uktadzie zasilania; obudowa
zeliwna

zageszczaczem poz. 18.T.4
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1

2

4

18.T.3

Flokulator dynamiczny, w formie cylindrycznego
zbiornika D*H~115*185 cm; przylgcza doptyw/odptyw
DN 100, przelew DN 200; wyk. stal nierdzewna

AISI 304; z mieszadtem P2=0,75 kW

1 kpl.

dostawa wraz z
zageszczaczem poz. 18.T.4

18.T.4

Zageszczacz mechaniczny osadu wtdrnego, srubowo-

bebnowy; Qv=26,7 m3/h, Qm=400 kg sm/h; P2=1,5kW;

wyk. stal nierdzewna AISI 304; z pompg ptuczaca

Q=6 m3/h, p=4 bar, P2=4,0 kW; z korytem odptywowym

osadu z kré¢écem DN 200 oraz czujnikiem poziomu
osadu w korycie; z szafg zasilajgco-sterowniczg do
sterowania urzgdzeniami poz. 18.7.1-18.T.7 oraz
instalacjami zasilajgco-sterowniczymi miedzy tymi
urzgdzeniami

1 kpl.

efekt zageszczania: 5% Sm

18.T.5

Pompa osadu zageszczonego, srubowa,
Q=4...20 m3/h, p=3 bar, P2=4 kW; przytgcza DN 65;
z falownikiem w ukfadzie zasilania; obudowa Zzeliwna

1 kpl.

dostawa wraz z
zageszczaczem poz. 18.T.3

18.T.6

Automatyczna stacja przygotowania polielektrolitu; dla
ciggtej podazy roztworu przygotowywanego z proszku
lub emulsji; trzykomorowa (komora mieszania,
dyspersyjna i dojrzewania), wyk. stal nierdzewna

AlSI 304; Q=1500I/h (roztwor 0,05+0,3%);

Z podajnikiem i rozdrabniaczem proszku, P2=0,18kW;
z pompg emulsji, Srubowa, P2=0,20 kW;

z dwoma mieszadtami, kazde o mocy P2=0,18 kW,

z zespotem kontroli dostarczania wody o przeptywie
500+2000 I/h; z szafg zasilajgco-sterowniczg

1 kpl.

dostawa wraz z
zageszczaczem poz. 18.T.3

18.T.7

Pompa dozowania roztworu polielektrolitu, Srubowa,
Q=200...1000 I/h, p=2 bar, P2=0,37 kW; przytacza 17;
z falownikiem w ukfadzie zasilania; obudowa Zeliwna

1 szt.

dostawa wraz z
zageszczaczem poz. 18.T.3

18.T.8

Pompa wody technologicznej, wirowa, zatapialna, do
podwieszenia na stalowej lince; Q=6 m3/h, H=5 m,
P2=0,55 kW

1 szt.

dostawa wraz z
zageszczaczem poz. 18.T.3

18.T.9

Zasuwa nozowa DN 150 PN 10, do zabudowy miedzy
kotnierzami PN 10, z napedem recznym

1 szt.

medium: osad wtérny s<3%
sm

18.T.10

Zasuwa nozowa DN 100 PN 10, do zabudowy miedzy
kotnierzami PN 10, z napedem recznym

3 szt.

medium: osad wtorny s<6%
sm

18.T.11

Zawoér zwrotny kulowy kotnierzowy DN 100 PN 10

1 szt.

medium: osad wtdrny s<6%
sm

18.T.12

Zawoér odcinajgcy kulowy DN 25 PN 10 z napedem
recznym ze ztgczkag do weza, wraz z kroécem stal k/o
DN 25 do wspawania w rurocigg i ~ 0,5 m odcinkiem
weza (pobdr prébek i/lub odpowietrzenie rurociggu)

3 kpl.

medium: osad wtdrny s<6%
sm

18.T.13

Rura stalowa nierdzewna DN 150 (168,3*3,0mm);
stal 1.4301

18.T.14

Rura stalowa nierdzewna DN 125 (139,7*2,6mm);
stal 1.4301

18.T.15

Rura stalowa nierdzewna DN 100 (114,3*2,6mm);
stal 1.4301

18.T.16

Rura do kanalizacji cisnieniowej lub instalacji
przemystowych klasy PN 10 (SDR 17) PE Dz 50

18.T.17

Rura do kanalizacji cisnieniowej lub instalacji
przemystowych klasy PN 10 (SDR 17) PE Dz 40

18.T.18

Waz PVC zbrojony Dw=50 mm

18.T.19

Izolacja termiczna rury stalowej nierdzewnej DN 100:
pianka poliuretanowa twarda, gr. 5 cm, w ptaszczu z
folii PE
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INSTALACJE WODOCIAGOWE:
18.W.1 | Rura stalowa ocynkowana DN 25 6m instalacja zasilajgca:

stacje przygotowania
polielektrolitu poz. 18.T.5

INSTALACJE KANALIZACYJINE:

18.S.1 | Rura stalowa nierdzewna DN 200 (219,1*3,0mm); 5m przelew awaryjny z

stal 1.4301 flokulatora poz. 18.T.2 i
instalacja odptywu Sciekéw z
zageszczacza poz. 18.T.3 i

OBIEKT nr 37:
WIATY MAGAZYNOWE OSADU ‘WMO’

INSTALACJE KANALIZACYJNE:
37.S.1 | Odwodnienie liniowe diugosci 5,0 m: koryta z betonu 12 kpl.
zbrojonego widknem, klasy F , ze spadkiem dna 0,5%,
B=200mm, z rusztem zeliwnym szczelinowym klasy

D 400; ze sciankg czotowg z kroccem DN 150

37.S.2 |Rura stalowa nierdzewna DN 150 (168,3*3,0mm); 30 m |rurociggi odprowadzajgce
stal 1.4301 Scieki z placow pod wiatami
37.S.3 |Rura do kanalizacji zewnetrznej PP Dz 0,16 168 m |do studzienek w ciggu

kanalizacyjnym ‘A” oraz
odprowadzajgce wody
opadowe z wiat do
studzienek w ciggu
kanalizacyjnym ‘B’

WYPOSAZENIE RUCHOME:
37.R.1 |tadowarka teleskopowa, z wyposazeniem w tyzke 1 kpl.
uniwersalng o pojemnosci 1,0m?; udzwig nominalny
3700 kg, maksymalna wysokos$¢ podnoszenia 6,1 m;
naped spalinowy 75 kW

5.17.2. Urzadzenia

Ponizej opisano wymagania dodatkowe dla wszystkich istotnych urzadzen technologicznych
planowanych do zainstalowania w projektowanym uktadzie, ktorych nie przedstawiono w
powyzszej tabeli. Urzadzenia drugorzedne, nieopisane w ponizszych rozdziatach, (jesli wystgpi
taki przypadek) powinny posiada¢ cechy analogiczne (nie gorsze) niz urzgdzenia zastosowane
w Dokumentacji Projektowe;j.

5.17.2.1. Napedy elektryczne do przepustnic

Wymagania dla napeddéw armatury:

— dowolna pozycja montazowa (dtawiki kablowe zawsze w jednym kierunku najlepie;j
skierowane w dot, ewentualnie w poziomie),

— praca reczna: do ustawiania napedu lub przesterowania w razie awarii, kdtko reczne nie
obraca sie podczas pracy silnika, zasprzeglenie nastepuje poprzez wcisniecie przycisku,

— rezim pracy S4-25% (klasa C wg. EN 15714-2) dla armatury regulacyjnej

— silnik: tréjffazowy asynchroniczny silnik AC: 400V/50Hz, o klasie izolacji F podtgczony do
napedu elektrycznie poprzez ztgcze typu gniazdo -wtyk

— automatyczna korekta faz w gtowicy,
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napedy wyposazone w integralny uktad sterowania tyrystorowego) zabudowany na
napedzie

zapewnienie samohamownosci w petnym zakresie pracy (tryb pracy elektrycznej, recznej,
przetgczenie pomiedzy trybami),

magnetyczny ukfad odwzorowania drogi i momentu (w razie zaniku napiecia, po
przesterowaniu recznym naped zna swoje potozenie, nie dopuszcza sie by ukfad
wyposazony byt w baterie z koniecznoscig wymiany na etapie eksploatacji),

grzatka antykondensacyjna w bloku sterowania, samoregulacyjna grzatka,

przytacze elektryczne typu gniazdo/wtyk (jedno zigcze wielopinowe, gniazdo integralng
czes$cig napedu), dodatkowe uszczelnienie double seald zapewniajgce szczelnos¢ przy
zdjetym wtyku elektrycznym

klasa szczelnoéci IP68 zgodnie z EN 60 529 (dopuszczalne zanurzenie 8m ponizej stupa
wody na 96 godz),

zabezpieczenie antykorozyjne wg klasy korozji C4 lub wyzszej wg. PN-EN 15714-2, naped
malowany proszkowo, powtoka lakiernicza min.140 mikrometrow, kolor zgodny z RAL7037.
regulacja i parametryzacja napedu bez uzycia dodatkowych narzedzi/urzgdzenh/pilotéw,
pulpit sterowania lokalnego w klasie IP68 wyposazony w wyswietlacz z menu w jezyku
polskim, min.5 diod sygnalizujgcych stany napedu, przyciski sterujgce osobne dla rozkazéw
otworz/stop/zamknij

w sytuacji utrudnionego dostepu dla obstugi wskazany moze by¢ montaz gtowicy sterujgcej
z pulpitem lokalnym na wysiegniku nasciennym — naped musi mie¢ mozliwosc¢ przejscia w
zabudowe rozdzielna na etapie uzytkowania; niedopuszczalne jest zastosowanie napedu
posiadajgcego przekfadnie i glowice sterowniczg w jednej obudowie

mechaniczny wskaznik potozenia

komunikacja bluetooth z gtowicg napedu

Napedy wyposazone majg by¢ w funkcje diagnostyczne ij.: rejestr btedéw, rejestracja liczby
cykli pracy, wykres momentu obrotowego do diagnostyki armatury

sterowanie oraz sygnaty zwrotne — profibus DP (odwzorowanie potozenia i przekazanie do
systemu nadrzednego poprzez protokot profibus DP)

zabezpieczenie przeciwprzepieciowe magistrali fieldbus od strony napedu do 4kV

w ramach dostawy urzgdzen (napedéw elektrycznych) wymagane jest zapewnienie obstugi
gwarancyjnej urzgdzen bezposrednio przez autoryzowany serwis producenta w Polsce.

w ramach dostawy urzgdzen (napedow elektrycznych) wymagane jest zapewnienie
szkolenia dla obstugi obiektu z zakresu eksploatacji, obstugi, parametryzacji urzadzen
bezposrednio przez autoryzowany serwis producenta w Polsce.

wymaga sie napeddéw renomowanego producenta (z mozliwoscig wykazania, co najmniej 15
oczyszczalni sciekow w Polsce ze sprawnie dziatajgcymi instalacjami, na ktorych pracuje co
najmniej 15 napedow elektrycznych tego producenta).

5.17.2.2. Dmuchawy
Dmuchawa srubowa ze zintegrowang przetwornicg czestotliwosci
Parametry techniczne:

Silnik 75kwW

Sprez pracy 550 mbar , z mozliwoscig pracy przy nadcisnieniu 700 mbar

Wydajnosé: min 17,91 m3/min; max 66,29 m3/min (zgodnie z ISO 1217:2009 annex C resp.
E.)

Zapotrzebowanie mocy na wale dmuchawy przy min wydajnosci nie wiecej niz 19,30 kW
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— Zapotrzebowanie mocy na wale dmuchawy przy max wydajnosci nie wiecej niz 65,39 kW

— Temperatura powietrza na wylocie z dmuchawy przy max wydajnosci nie moze przekraczac
69°C

— Zapotrzebowanie mocy kompletnej dmuchawy przy cisnieniu 550 mbar i min wydajnosci nie
moze przekraczac 22,3 kW. ( podana moc musi zawierac¢ straty na silniku i przetwornicy
czestotliwosci — okreslac rzeczywisty pobér energii na przytagczu elektrycznym) . Wartos¢ ta
musi by¢ potwierdzona przez producenta certyfikatem. (zgodnie z ISO 1217:2009 annex C
resp. E.)

— Zapotrzebowanie mocy kompletnej dmuchawy przy max cisnieniu i max wydajnosci nie
moze przekraczac 74,3 kW. ( podana moc musi zawierac¢ straty na silniku i przetwornicy
czestotliwosci — okreslac rzeczywisty pobér energii na przytgczu elektrycznym) . Wartosé ta
musi by¢ potwierdzona przez producenta certyfikatem. (zgodnie z ISO 1217:2009 annex C
resp. E.)

Agregat dmuchawy srubowej powinien by¢é wyposazony w:

— Stopien sprezajacy zbudowany w oparciu o wirniki bez dodatkowej powtoki

— Przektadnie pasows i silnik elektryczny klasy minimum IE3

— Rame nos$na sprzezong z:
— wahadtowg pétkg utrzymujaca silnik i napinaczem, ktéra zapewnia prawidtowy nacigg

paséw w czasie pracy,

— ttumikiem wylotowym absorpcyjnym

— Filtr powietrza z absorpcyjnym ttumikiem hatasu na ssaniu.

— Przytgcze elastyczne na ttoczeniu i ssaniu

— Zawor bezpieczehstwa i zwrotny,

— Przewody spustowe oleju zakohczone zaworami.

— Ostony pasoéw napedowych zabezpieczajgcej przed wypadkiem.

— Zautomatyzowany uktad odpowietrzania komér olejowych zawierajgcy bezobstugowy
separator oparéw oleju z przekfadni.

Dmuchawa nie moze by¢ wyposazona w dodatkowe chtodnice, pompy prézniowe i pompy oleju,
ktore powodujg dodatkowy pobdr energii elektrycznej.

Obudowa wyciszajgca powinna ograniczy¢ hatas do poziomu nieprzekraczajgcego 74 db(A)
mierzonego zgodnie z DIN EN 1SO 2151.

Dmuchawa zintegrowana z przetwornicg czestotliwosci zamontowang we wspolnej obudowie
oraz sterownikiem nadzorujgcym takie parametry pracy dmuchawy jak: cinienie powietrza
wlotowe; cisnienie powietrza wylotowe; temperatura powietrza wlotowa i temperatura powietrza
wylotowa; temperatura wewnatrz obudowy; zabrudzenie filtra; poziom i temperature oleju.
Sterownik musi kontrolowa¢ poprawng temperature silnika oraz kontrolowa¢ wentylator.
Wszystkie powyzsze dane oraz czas pracy dmuchawy powinny by¢ zapisywane na karcie SD
oraz na biezgco monitorowane przez serwis producenta w okresie gwaranc;ji.

Komunikacja serwis producenta — dmuchawa srubowa musi by¢ realizowana poprzez tagcznosc
komdrkowg niezalezng od Zamawiajgcego i nie obcigzac go kosztami.

Dmuchawa powinna by¢ wyposazona w gniazdo karty SD do zapisu danych i aktualizacji,
czytnik RFID, serwer sieciowy, wizualizacja wartosci aktywowanych wej$¢ analogowych i
cyfrowych; zgtoszenia ostrzegawcze i alarmowe; graficznie przedstawiony przebieg cisnienia,
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temperatury.
Sterownik powinien mie¢ mozliwos¢ komunikacji po wybranym protokole ModBUS RTU,
ModBUS TCP, Profibus DP.
Na dmuchawe z przetwornicg czestotliwosci musi by¢ wydana deklaracja CE przez producenta
dmuchawy.
5.17.2.3. Zgarniacz osadu i czesci pltywajacych
Poza parametrami wymienionymi w tabeli zgarniacz wyposazony w szafke sterowniczg ze stali
nierdzewnej zawierajgca:

—  Wylgcznik gtéwny

—  Wylacznik awaryjny

— Ogrzewanie szafy wewnetrznej sterowane termostatem

— Sterownik LOGO wraz z niezbednymi modutami DI/DO

— Sterowanie napedem trakcyjnym 0,25kW

— Sterowanie zgarniaczem 0,12kW

— Sterowanie pompg 2,4kW

— Sterowanie ogrzewaniem postojowym silnikow

— Kontrola obrotéw napedu trakcyjnego

— Sygnalizacja pracy/awarii za pomoca lampek sygnalizacyjnych

—  Wybdr trybu pracy za pomocg przetgcznikow

— Mozliwoé¢ sterowania recznego i automatycznego kazdego napedu

— Sterowanie napedem szczotki biezni 0,75 kW

— Sterowanie napedem szczotki do czyszczenia koryta przelewowego 0,74 kW
Wszystkie czesci stalowe wykonane majg by¢é ze stali nierdzewnej 1.4301 / AISI304,

wytrawianej i pasywowane;j.

Wszystkie czesci stalowe SSR majgce kontakt ze sciekami wykonane majg by¢ ze stali
nierdzewnej AlSI 304, wytrawianej i pasywowanej.

Kompletne elementy konstrukcyjne w modutach do 10 m poddawane majg by¢é obrdbce
chemicznej wytrawiania i pasywacji w specjalnie przygotowanych basenach. Tak przygotowane
gotowe elementy transportowane majg by¢ na miejsce przeznaczenia do montazu.

Jedynie napedy, pompa czesci ptywajgcych oraz centralna obrotnica kotowa wykonane majg
by¢ ze stali pokrytej potréjng powtokg antykorozyjna.

5.17.2.4. Pompy osadu recyrkulowanego

Wymagania techniczne dla odsrodkowych pomp zatapialnych:

— Pompa winna byé wyposazona pototwarty, symetryczny samooczyszczajacy sie wirnik z
utwardzonymi powierzchniami roboczymi do minimum 45 HRC umozliwiajgcy pompowanie
$ciekow zawierajgcych ciata state i wtokniste oraz osadow Sciekowych do 8% smo. Wirnik
wykonany z zeliwa klasy min. GG25. Nie dopuszcza sie stosowania wirnikéw otwartych typu
Vortex ze wzgledu na ich niskg sprawnos¢ hydrauliczng oraz wirnikow kanatowych typu
zamknietego ze wzgledu na podwyzszone ryzyko ich zatykania.

— Korpus pompy ma by¢ wykonany z Zeliwa klasy min. GG25.

— Wat pompy powinien by¢ utozyskowany w tozyskach tocznych niewymagajacy dodatkowego
smarowania oraz regulaciji,

— Wat pompy powinien by¢ wykonany ze stali nierdzewnej o wiasciwosciach mechanicznych i
antykorozyjnych nie gorszych niz stal klasy ASTM 431,

— Wat pompy pomiedzy silnikiem, a kanatem przeptywowym pompy powinien by¢
uszczelniony za pomocg wysokiej jakosci podwodjnego uszczelnienia mechanicznego z
pierscieniami wykonanymi z materiatu o odpornosci antykorozyjnej na scieki nie gorszej niz
weglik wolframu i gesto$ci materiatu nie nizszej niz 14g/cm3, pracujgcymi niezaleznie od
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kierunku obrotow,

— Silnik indukcyjny asynchroniczny pompy powinien by¢ wykonany ze stopniem ochrony P68,
z klasg izolacji silnika H(1800C), rodzajem pracy S1, do zasilania pradem zmiennym 3-
fazowym, 400 V, 50 Hz,

— Silnik pompy powinien posiada¢ wbudowane w uzwojenia stojana czujniki termiczne
odtaczajgce pompe od zasilania w przypadku przecigzenia silnika. Czujniki termiczne winny
zadziata¢ w temperaturze powyzej 125 st.C,

— Powyzej mocy silnika 7,0kW stosowa¢ pompy nie wymagajgce smarowania olejowego,
wyposazone w komore inspekcyjng z czujnikiem przecieku.

— Praca termokontaktéw i czujnika zawilgocenia kontrolowana przez montowany w szafie
sterowniczej przekaznik wspétpracujgcy z uktadem sygnalizacyjnym,

Parametry hydrauliczne pompy powinny by¢ zgodne z normg EN ISO 9906 klasa 2.

5.17.2.5. Mieszadta zatapialne srednioobrotowe

Wymagania techniczne dla mieszadet zatapialnych $rednioobrotowych:

— Predkos¢ obrotowa mieszadet ma by¢ zgodna z predkoscig obrotowg silnika (bezposrednie
przetozenie napedu), dla mieszadet o mocy P2 do 3,0kW nie wieksza niz 750 obr./min., dla
mieszadet o mocy P2 powyzej 3,0kW nie wieksza niz 500 obr./min.;

- Smigto trzytopatowe (samoczyszczace);

— Piasta, wirnik, obudowa silnika i zaczep $lizgowy do prowadnicy wykonane ze stali
kwasoodpornej klasy minimum AISI 316L;

— Wal mieszadia ma by¢ wykonany ze stali nierdzewnej klasy min. AISI 431;

— Kabel zasilajgcy doprowadzony w sposob zapewniajgcy wodoszczelnosé;

— Dopuszczalne zatopienie urzadzenia powinno by¢ nie mniejsze niz 20m;

— Mieszadta muszg by¢ wyposazone w silniki o klasie izolacji nie gorszej niz H(180°C) IEC85;
Silnik chtodzony przez optywajaca ciecz;

— Uszczelnienie podwojne mechaniczne produkowane przez dostawce urzgdzenia.
Uszczelnienie zewnetrzne wykonane z materiatu o wtasciwosciach antykorozyjnych nie
gorszych niz weglik wolframu i gestosci materiatu nie nizszej niz 14g/cm3,

— Komora olejowa ma by¢ wypetniona olejem ekologicznym — nieszkodliwym dla srodowiska
w przypadku powstania wycieku;

— Silnik mieszadta powinien posiada¢ wbudowane w uzwojenia stojana czujniki termiczne
odfgczajgce mieszadto od zasilania w przypadku przecigzenia silnika. Czujniki termiczne
winny zadziata¢ w temperaturze powyzej 140 st.C.

— W komorze silnika powinien by¢ zabudowany czujnik kontroli zawilgocenia wspotpracujacy z
uktadem sygnalizujgcym. Nie dopuszcza sie stosowania czujnikow w komorze olejowe;j.

— Konstrukcja nosna (prowadnica) muszg by¢ wykonane ze stali kwasoodpornej klasy min.
AISI 304;

— Konstrukcja nosna (prowadnica) z mozliwoscig regulacji kata poziomego ustawienia
mieszadta w zbiorniku, co 5 stopni, wykonana z profilu kwadratowego 50x50 mm dla
mieszadfa o mocy P2 do 3,0 kW i 100x100mm dla mieszadta o mocy P2 powyzej 3,0 kW.

Dostawa mieszadet zatapialnych ma obejmowac¢ swoim zakresem projekt/schemat montazu i

ustawienia mieszadta w komorze, ze wzgledu na optymalizacje warunkéw hydrodynamicznych i

procesu mieszania. Wszystkie mieszadta powinny pochodzi¢ od jednego producenta.

5.17.2.6. Mieszadta wolnoobrotowe
Wymagania techniczne dla mieszadet zatapialnych wolnoobrotowych:
—  Smigto trzytopatkowe samooczyszczajgce sie o wysokiej sprawnosci wykonane z
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poliuretanu wzmacnianego wtbknem szklanym;

— Silnik o klasie izolacji nie gorszej niz H(180°C) IEC85, 4-biegunowy o maksymalnej
predkosci obrotowej nie wyzszej niz 15000br/min,

— Dopuszczalna ilo$¢ rowno roztozonych rozruchow na godzine nie nizsza niz 30;

— Piasta ma by¢ wykonana z zeliwa klasy min. GG25;

— Obudowa mieszadta ma by¢ wykonana z zeliwa klasy min. GG25 zabezpieczong powtokg
antykorozyjna;

— Wal mieszadta ma by¢ wykonany ze stali nierdzewnej klasy min. AlSI 431 i nie gorszych
wiasciwosciach mechanicznych i wytrzymatosciowych.

— Przektadnia zebata dwustopniowa zaprojektowana na min 100.000 godzin bezawaryjnej
pracy o wysokiej sprawnosci. Nie dopuszcza sie stosowania przektadni planetarne;j.

— Kabel zasilajgcy doprowadzony w sposob zapewniajgcy wodoszczelnosé;

— Dopuszczalne zatopienie urzgdzenia powinno by¢ nie mniejsze niz 20m;

— Silnik chtodzony przez optywajgca ciecz;

— Uszczelnienie: mechaniczne zewnetrzne pojedyncze wykonane z materiatu o nie gorszej
odpornosci antykorozyjnej niz weglik wolframu i gestosci materiatu nie nizszej niz 14g/cm3,
produkowane przez dostawce urzgdzenia.

— Uszczelnienia wewnetrzne wargowe wykonane z NBR.

— Komora olejowa uszczelnienia musi by¢ wypetniona olejem parafinowym — nieszkodliwym
dla srodowiska w przypadku powstania wycieku.

— Zaczep slizgowy mieszadta do prowadnicy wykonane ze stali kwasoodpornej klasy
minimum AISI 316L;

— Silnik mieszadta powinien posiada¢ wbudowane w uzwojenia stojana czujniki termiczne
odtgczajgce mieszadto od zasilania w przypadku przecigzenia silnika. Czujniki termiczne
winny zadziata¢ w temperaturze powyzej 125 st.C.

— Konstrukcja nosna jednostupowa 100x150mm wyposazona w usztywnienia oraz dolne i
gorne zamocowanie; elementy instalacji muszg by¢ wykonane ze stali kwasoodpornej klasy
min. AISI 304.

Dostawa mieszadet zatapialnych ma obejmowac¢ swoim zakresem projekt/schemat montazu i

ustawienia mieszadta w komorze, ze wzgledu na optymalizacje warunkéw hydrodynamicznych

procesu mieszania. Wszystkie mieszadta powinny pochodzi¢ od jednego producenta.

5.17.2.7. Dekanter

Ptywajacy dekanter z odptywem grawitacyjnym do dekantacji cieczy nadosadowej w
Zbiorniku Osadu Nadmiernego -ZON.

Dostarczony dekanter musi skutecznie i catkowicie zapobiega¢ zasysaniu cze$ci ptywajacych z
powierzchni cieczy. Funkcja ta ma by¢ osiggana dzieki zastosowaniu specjalnej bariery
zanurzonej ponizej poziomu cieczy odgradzajgcej czesci ptywajgce od przelewu do systemu
spustowego.

Naptyw cieczy nadosadowej do koryta odptywowego ma byC uksztattowany w sposobow
ograniczajgcy predkos¢ przeptywu pionowego, tak by nie dopusci¢ do zasysania osadu.

Naptyw do urzadzenia musi byC osiggany przez krawedz przelewowag, a maksymalny
dozwolony naptyw musi by¢ mniejszy niz 100 m3/h na 1 metr dtugosci przelewu.

Przelewy poziome lub otwory wlotowe sg niedozwolone ze wzgledu na niebezpieczenstwo
poziomego zasysania osadu.

Przelew musi by¢ zaprojektowany i wykonany w sposob umozliwiajgcy naptyw do urzgadzenia
réwny ze wszystkich kierunkéw (360°).

Dekanter ma by¢ wyposazony w szczelny jednoczesciowy ptywak wykonany w catosci ze stali
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nierdzewnej nie gorszej niz AISI 304L, wypetniony dwuskfadnikowg piankg poliuretanows.
Plywak ma mie¢ wieksze wymiary zewnetrzne niz koryto odptywowe dekantera w celu
uniemozliwienia naptywu lub zassania czesci ptywajgcych do koryta odptywowego.

Nie dopuszcza sie stosowania ptywakéw z laminatéw, zbrojonych zywic epoksydowych i innych
tworzyw sztucznych.

Dodatkowo ptywak musi by¢ wyposazony w podpory, umozliwiajgce wsparcie urzgdzenia na
dnie zbiornika przy oprdznianiu zbiornika.

Urzadzenie musi dostosowywac sie ptynnie, lecz bez zastosowania zadnych dodatkowych
urzgdzen pomiarowych, do zmiennego poziomu cieczy w czasie fazy dekantacji w zbiorniku,
oraz utrzymywaé maksymalng odlegtos¢ od osadu w zbiorniku.

Srodek ciezkosci dekantera musi znajdowac sie ponizej linii wody.

Dekanter musi by¢ utrzymywany w pozycji pracy przez system prowadnic nawet w czasie
najwiekszej intensywnosci napowietrzania i mieszania.

Dekanter ma byé wyposazony w przegubowy system odprowadzenia sciekow o DN 150.
System przegubowy zapewnia petng réwnolegtosé koryta odptywowego dekantera w stosunku
do powierzchni cieczy, oraz gwarantuje fagodny naptyw cieczy nadosadowej do koryta i brak
turbulencji na odptywie z dekantera.

System sktada sie z trzech odcinkéw rury ze stali nierdzewnej, potgczonych pretami ze stali
nierdzewnej oraz zawiasami. Odcinki rury ze stali nierdzewnej potgczone sg rurociggami
elastycznymi. System odprowadzenia ma by¢é wyposazony na obu kohncach w kotnierze
potgczeniowe ze stali nierdzewnej AISI 304L do przytgczenia do koryta odptywowego z jednej i
do rurociggu odprowadzajgcego ze zbiornika z drugiej strony.

System odprowadzania sciekdw musi zapewnia¢ swobodny ruch dekantera przy zmieniajgcym
sie poziomie cieczy w zbiorniku, a jesli to konieczne zatrzymanie w pozycji spoczynkowej na
dnie zbiornika.

Rura spustowa, jak rowniez wszystkie czesci ruchome i przytgcza muszg by¢ wykonane ze stali
nierdzewnej AISI 304.

W celu zapobiegnigcia oprdznienia zbiornika w sytuacjach awaryjnych nalezy zainstalowa¢ dwa
niezalezne systemy zabezpieczenia spustu ze zbiornika.

Dekanter ma by¢ dostarczony na plac budowy kompletny ze wszystkimi niezbednymi
akcesoriami i elementami umozliwiajgcymi montaz.

Dostawca ma zapewni¢ szkolenie obstugi eksploatacyjne;j.

5.17.2.8. Macerator

CHARAKTERYSTYKA

— macerator przystosowany do odbioru i rozdrabniania ciezkich tadunkow

— zmienny stopien rozdrabniania regulowany przepustowoscig i geometrig sita thgcego
oraz predkoscig obrotowg watu

— szybki i prosty dostep do uktadu tngcego przez otwarcie gornej pokrywy, zamykanej na
szybkoztgcza z regulacjg sity domkniecia

— uszczelnienie mechaniczne parg pierscieni Slizgowych

— podstawa i stopy maceratora wykonana z stali ogniowo cynkowanej

— gazowy teleskop dla utatwienia otwierania pokrywy z napedem

— otwor rewizyjny do szybkiego usuwania ciat obcych z separatora

— zawor odpowietrzajgco-spustowy na pokrywie

— wytgcznik bezpieczenstwa w przypadku otwarcia pokrywy podczas pracy maceratora lub
w czasie konserwacji i napraw

— automatyczne sterowana praca nawrotna, tzw. AutoRewers uktadu tngcego
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zabezpieczajgcy gtowice thgca przed blokadg
— opor hydrauliczny maceratora — ok. 0,1 bar
— waga maceratora do 225 kg

WYKONANIE

Separator i glowica thgca:  konstrukcja ze stali kwasoodpornej 1.4571 , wat i rotor w komorze
przeptywowej wykonane ze stali kwasoodpornej 1.4462 (Duplex)

Noze docinajgce: 4 szybko wymienialne i samoostrzgce sie noze, samonastawne
(osadzone na sworzniu!), wykonane ze stali nierdzewnej 1.4034
przeznaczonej do produkcji narzedzi skrawajgcych

Sito plastrowe @15: hartowane ze stali trudnoscieralnej HARDOX, sito do
obustronnego uzycia, zoptymalizowana geometria naciec,

Uszczelnienie watu: mechaniczne — para pierscieni $lizgowych, olejowa komora
zaporowa zabezpieczajgca uszczelnienie

Pierscienie slizgowe: para Duronit/Duronit

O-ringi: NBR

PRZYLACZA

Wykonane ze stali kwasoodpornej 1.4571, z kotnierzem EN1092-1/11

Wilot/naptyw: DN 150 PN16

Wylot: DN 150 PN16

Otwor rewizyjny: 6” DN 150

NAPED silnik elektryczny z przektadnig:

Moc silnika: 5,5 kW

Predko$¢ obr napedu: 236 obr/min przy 50 Hz
Napiecie: 3 x 400/690 V
Czestotliwosé: 50 Hz

Predkos¢ obr silnika: 1450 obr/min

Rodzaj zabezpieczenia: IP55

Klasa I1SO: F

Forma budowy: AR

Czujnik termometryczny: 3 szt.

LAKIEROWANIE MOTOREDUKTORA
- powtoka gruntowa
- powloka kryjgca.

STEROWANIE
Sterownik z kompletnym oprogramowaniem i wyswietlaczem do zabudowy w szafce
sterowniczej. Sterownik niewyposazony w zadne dodatkowe styczniki. Programowalna pamie¢
musi zawierac algorytm sterowania zapewniajgcy w petni automatyczng prace maceratora.
Programowanie - parametry uzytkowe definiowane przez uzytkownika:
— czestotliwos¢ zmian kierunku obrotow rotora dla zminimalizowania zuzycia i
samoostrzenia sie nozy
— automatyczne sterowanie funkcjg AutoRewers uniemozliwiajgcg uszkodzenie
maceratora w przypadku zapychania sie sita lub blokady od ciata statego,
— sygnaly zaburzen pracy (awarii) wyswietlane na panelu czotowym .
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Oprzyrzadowanie - wskaznik buforowania, programowalne ztgcze komunikacyjne, kompletne
oprogramowanie uzytkowe, przekaznik nadzorczy, schemat montazowy, napiecie zasilajgce
230 V AC.

Przytacza dla: wylgcznik cisnieniowy ACC, wylacznik pozycyjny pokrywy, PTC termistor
napedu maceratora, PTC termistor wspétpracujgcej pompy, czujnik suchobiegu pompy, czujniki
podcisnienia i nadci$nienia w rurociggu,

Zabezpieczenie: IP20 - IEC 529,

UKELAD KONTROLI DOCISKU ACC

Macerator ma by¢ wyposazony w uktad zasilajgcy i kontrolny ACC umozliwiajacy doktadne
ustawienie wartosci docisku nozy tngcych do sita podczas pracy maceratora oraz utrzymanie
zadanego docisku na statym poziomie podczas eksploatacji urzadzenia.

llos¢ interwencji personelu ma zostac ograniczona do niezbednego minimum.

Nowa jednostka zasilajgca zwarta i ergonomiczna, a pompka reczna zintegrowana z obudowg
jednostki.

5.17.2.9. Stacja zageszczania

Zageszczacz srubowy.

Szafa zasilajgco-sterownicza zageszczacza - tablica kontrolna - 400V, 50 Hz, IP65, kontroluje i
zabezpiecza prace zageszczacza, pomp osadu i polielektrolitu.

Automatyczna stacja przygotowania polielektrolitu.

Szafa zasilajgco-sterownicza stacji przygotowania polielektrolitu - tablica kontrolna -400V, 50Hz,
IP65, ma kontrolowac i zabezpieczaé prace zespotu przygotowania polielektrolitu oraz
podajnika Srubowego z rozdrabniaczem i mieszadet.

Trzykomorowy zbiornik ma by¢ ze stali nierdzewnej AlS1304-1500 |, kazda komora ma by¢
wyposazona w 3/4"GM kréciec denny. Pojemnik zasypowy z pokrywg, podajnik srubowy
sproszkowanego polielektrolitu wraz z zamontowanym wewnatrz zsypu rozdrabniaczem ze stali
nierdzewnej AlSI 304 . Zespot kontroli dostarczania wody o przeptywie od 500 do 2000 I/h.
Czujnik poziomu polielektrolitu ma by¢ zainstalowany w komorze zbiornika i podtgczony do
panelu kontrolnego.

Szkolenie

Dostawca urzadzen, przeprowadza szkolenie obstugi i nadzoru bezposredniego stac;ji
odwadniania osadu. Szkolenie ma by¢ przeprowadzane na gotowym do eksploatacji (rozruchu)
obiekcie przez wykwalifikowanych pracownikow serwisu.

Po szkoleniu pracownicy obstugi bedg znali: zasady dziatania, konstrukcje i charakterystyki
zastosowanych urzgdzen, czynnosci obstugowe i konserwacyjne, systemy alarmowe i sposoby
postepowania w przypadku nieprawidtowosci oraz zasady BHP na stanowisku pracy.

Czas trwania szkolenia 1-2 dni w zaleznosci od potrzeb. Zaleca sie prowadzenie szkolenia
rownolegle z rozruchem technologicznym na osadzie sciekowym.

Obstuga posprzedazna i serwis

Dostawca zagwarantuje najwyzszy poziom serwisu i obstugi dostarczonych urzgdzen tak aby
czas reakcji serwisu nie przekraczat 24 godzin, a czas usuniecia dowolnej usterki — 48 godzin (
z wylgczeniem dni wolnych od pracy).

Dostawca zapewni przeglady techniczne co 3-6 miesiecy w okresie gwarancji, a takze petng
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obstuge serwisowg w okresie pogwarancyjnym z dostawg oryginalnych czesci zamiennych w
ciggu co najmniej 10 lat.

5.17.2.10. Zasadnicza armatura

Ponizej opisano wymagania dla zasadniczych rodzajow stosowanej armatury.

Armatura pomniejsza (drugorzedna) nieopisana w ponizszych rozdziatach powinna posiadac¢
cechy analogiczne (nie gorsze) niz armatura zastosowana w Dokumentacji Projektowej lub
cechy nie gorsze niz powszechnie przyjete standardy w budownictwie dla danego rodzaju
armatury.

5.17.2.10.1. Przepustnice powietrza
— Przepustnica centryczna z wyktadzing elastomerowg ma stuzy¢ do odcinania i/lub regulaciji
przeptywu mediow. Elastomerowa wyktadzina ma catkowicie oddziela¢ medium od korpusu
przepustnicy zabezpieczajgc go przed wptywem korozyjnego czynnika ptyngcego przez
instalacje.
— Konstrukcja zgodna z: MSS SP-67, AP1609, EN593;
— Przytacze kotnierzowe: zgodne z DIN PN10/16/25, ANSI B16.1,BS4504, ISO PN10/16, JIS
B2212/2213, BS 10 Tabela D, BS 10 Tabela E; PN-EN 1092-2 PN6/10/16
— Podtaczenie napedu: zgodne z ISO 5211
— Szerokos¢ zabudowy: zgodne z API609, ISO 5752 seria 20, BS5155;
— Inspekcja i test armatury wg: AP1598, certyfikat materiatowy, préba cisnieniowa wg PN-EN
12266;
— Certyfikaty: - BOSMAL BOS/0603/BM/15 Badanie materiatowe powtoki malarskiej —
certyfikat rownowazny dla GSK RAL; certyfikat PZH dla wyktadziny z gumy EPDM.
—  Wiasciwosci produktu:
o Whykladzina elastomerowa zapewniajgca staly moment obrotowy
o Znikoma deformacja wykfadziny dzieki profilowanej krawedzi dysku
Konstrukcja miedzykotnierzowa centryczna, dwukierunkowa, dtugo$¢ zabudowy wg PN-
EN 558
o Utozyskowanie watka zapewniajgce stabilne pozycjonowanie tarczy w korpusie
Zminimalizowany moment przesterowania.
o Mozliwos¢ zastosowania dzwigni recznej, przektadni recznej, napedu elektrycznego lub
pneumatycznego.
e Optywowa konstrukcja dysku zapewniajgca duzy przeptyw medium przy minimalnym
oporze przeptywu
Petna szczelnos¢ w podanym zakresie cisnien
e Zastosowanie: woda, Scieki, powietrze, para, itp.

5.17.2.10.2. Zasuwy miekkouszczelnione

— Korpus, pokrywa i klin wykonane z zeliwa sferoidalnego EN-GJS 400-15

— Prosty przelot zasuwy, bez przewezen i bez gniazda w miejscu zamkniecia

—  Kilin wulkanizowany na catej powierzchni tj. zewnatrz i wewngtrz gumg EPDM

—  Wymienna nakretka klina wykonana z mosigdzu prasowanego

—  Trzpien ze stali nierdzewnej z walcowanym gwintem i scalonym kotnierzem trzpienia

—  Wrzeciono tozyskowane za pomoca nisko tarciowych podktadek z tworzywa w
ptaszczyznach poziomej i pionowej

— Uszczelnienie trzpienia o-ringowe, strefa o-ringowego uszczelnienia korka odseparowana
od medium

— Mozliwa wymiana o-ringowego uszczelnienia trzpienia pod cisnieniem, bez koniecznosci
demontazu pokrywy
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— Korek uszczelniajgcy wykonany z mosigdzu prasowanego zabezpieczony specjalnym
pierscieniem przed wykreceniem

— Uszczelka czyszczgca zabezpiecza korek gorny uszczelnienia trzpienia przed penetracja
zanieczyszczen z zewnatrz

- Sruby taczace pokrywe z korpusem ocynkowane, wpuszczone i zabezpieczone masa
zalewowq

— Ochrona antykorozyjna powtokg na bazie zywicy epoksydowej, minimum 250 mikronéw wg
normy PN-EN ISO 12944-5:2009

—  Zgodnosé wyrobu z PN-EN 1074-1 i 2:2002, PN-EN 1171:2007

— Potgczenia kotnierzowe i przytgcz wg. PN-EN 1092-2:1999 (DIN 2501), cisnienie PN10,

—  Dlugosc zabudowy szereg 14 wg PN-EN 558+A1:2012, F4 (DIN 3202)

—  Znakowanie zasuwy odpowiada wymaganiom normy: PN-EN-19:2005, PN-EN-1074:2002

— Pakiet zasuw i obudéw w ramach jednego producenta

Wymagane dokumenty:

Deklaracja zgodnoséci z PN

Karta katalogowa

Ubezpieczenie OC za produkt

—  Certyfikat ISO

5.17.2.10.3. Zasuwy nozowe
zabudowa miedzykotnierzowa;
zawieradto ze stali nierdzewnej nie gorszej niz OH18N9 (AISI 304, 1.4301);
korpus: zeliwo szare z pokryciem antykorozyjnym proszkowym epoxy (grubos$¢:

minimum175um);

— uszczelnienie poprzeczne zasuwy — profilowo-wargowe wykonane z elastomeru. Docisk
uszczelnienia realizowany poprzez sprezenie masy plastycznej, znajdujgcej sie wewnatrz
uszczelki elastomeroweyj;
konstrukcja uszczelnienia musi umozliwiac:

» doszczelnienie podczas pracy zasuwy (bez potrzeby wytgczania rurociggu z pracy i

demontazu zasuwy),

* uzupetnienie masy uszczelniajgcej podczas pracy zasuwy na pracujgcym rurociggu, pod
cisnieniem, bez koniecznosci demontazu uszczelnienia oraz bez koniecznosci
rozszczelnienia rurociggu;

— nie dopuszcza sie stosowania zasuw nozowych uszczelnionych dtawicowo;

— uszczelnienie w kierunku przeptywu — obwodowe elastomerowe (NBR), umieszczone w
korpusie w sposéb zapobiegajgcy wycieraniu przez przeptywajgce medium (brak tzw. stref
martwych), uszczelnienie oraz jego ostona nie mogg zawezac swiatta przeptywu;

— konstrukcja korpusu zapobiegajgca zaleganiu medium w przestrzeni uszczelniajgce;j
podczas zamykania noza (nisze ptuczace utatwiajgce wymywanie zanieczyszczen);

— ksztatt dolnej krawedzi noza zapobiegajacy klinowaniu sie - do DN200 prosty, powyzej
DN200 tuk o kacie rozwarcia nie wiekszym niz 60°;

— szczelnosé zasuw w obu kierunkach;

— dolna czesc ptyty noza sfazowana w celu utworzenia turbulencji medium (pod koniec
zamykania zasuwy wyptukuje sie ewentualne osady);

— wszystkie elementy ztgczne, Sruby, nakretki, podktadki wchodzgce w skfad armatury w
wykonaniu stal nierdzewna A2;

— dla catego zakresu $rednic zachowana klasa szczelnosci A (wg PN-EN 12266-1);
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—  dtugos¢ zabudowy wg normy EN 558 / ISO 5752 cze$¢ 20.

5.17.2.10.4. Rury, ksztattki, ztaczki, kolnierze

Wszystkie rury, ksztattki, zlgczki i kotnierze bedg odpowiada¢ normom DIN, lub innym
podobnym o miedzynarodowym standardzie.

Zastosowanie beda miaty ksztattki, ztgczki, uchwyty itp. ze stali nierdzewnej i z PE oraz krééce
przejsciowe do tych materiatow, a takze materiaty do wykonania izolacji cieplnej, takie jak
pianka poliuretanowa, blacha aluminiowa, blacha ze stali nierdzewnej.

Wszystkie materiaty ztaczne (Sruby, nakretki podktadki) znajdujgce sie ponizej zwierciadta
Sciekdw muszg by¢ wykonane ze stali nierdzewnej, pozostate ze stali cynkowanej ogniowo (z
tym, ze na rurociggach ze stali nierdzewnej powinny by¢ izolowane przektadkami z PE).

Po dokreceniu nakretek nastepuje specznienie elastomeru, ktéry szczelnie wypetnia przestrzen
pomiedzy rurg przewodowgq (kablem) a otworem (rurg ostonows).

5.17.2.11. Inne elementy

5.17.2.11.1. Podpory

Nalezy stosowaé podpory pod urzadzenia, rurociggi i armature w miejscach wskazanych w
Dokumentacji Projektowej oraz wszedzie tam, gdzie jest to niezbedne. Wykonawca winien
przewidzie¢ konieczno$¢ stosowania podpdr w niezbednych miejscach.

Nalezy stosowaé podpory systemowe. Dopuszcza sie wykonanie warsztatowe podpér. Podpory
pod rurociggi i urzadzenia wykonac¢ nalezy co najmniej ze stali kwasoodpornej OH18N9.
Nosnos¢ fundamentow i zakotwieh powinna by¢ dostateczna do bezpiecznego przeniesienia
obcigzen montazowych. Podpory konstrukcji muszg byé utrzymywane przez caty czas montazu
w stanie zapewniajgcym bezpieczne przekazywanie obcigzen.

Dopuszczalne odchyiki rozmieszczenia podpér i $rub kotwigcych w stosunku do wymaganego
potozenia i poziomu okresla norma PN-B-06200:1997.

Aby uzyskaé prawidtowe zadziatanie kompensatorow, podpory pod rurociggi nalezy wykonac
jako state i ruchome. Do podpér statych rurocigg przymocowany jest w sposéb sztywny.
Pozostate podpory zapewniajg $lizgowe prowadzenie rurociggu w czasie przesuniec
termicznych.

Podpory slizgowe skiadajg sie z dwoéch czesci poziomej i pionowej. Segmenty poziome
mocowane sg Srubami kotwowymi do Sciany, natomiast podpory pionowe nalezy dopasowac i
przyspawac lub przykreci¢ srubami do podtoza po utozeniu rurociggu.

5.17.2.11.2. Ostony

Mechanizmy napedowe urzadzen zostang przykryte ostonami. Wszystkie elementy obracajgce
sie, wykonujgce ruch posuwisto-zwrotny, pasy napedowe, itp. zostang ostoniete co zapewni
petne bezpieczenstwo podczas rutynowej obstugi i napraw. Wszystkie zastosowane ostony
muszg uzyska¢ akceptacje Inzyniera. Konstrukcja oston musi umozliwiaé¢ ich fatwy demontaz w
celu uzyskania dostepu do urzgdzenia bez koniecznosci wczesniejszego demontazu gtownych
czesci urzadzenia.

5.17.2.11.3. Tabliczki informacyjne

Urzadzenia i armatura bedg posiadaty tabliczki znamionowe lub inny trwaty opis, niezbedny do
identyfikacji urzadzenia. Wszystkie napisy na urzgdzeniach lub tabliczkach znamionowych,
instrukcje, ostrzezenia itp., niezbedne do identyfikacji urzgdzen i ich bezpiecznej obstugi bedg
wykonane w jezyku polskim.
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Na zamontowanych rurociggach nalezy trwale oznaczy¢ srednice, kierunki przeptywu i media.
Na zmontowanych zasuwach z napedem recznym nalezy trwale oznaczy¢ potozenie otwérz-
zamknij. Rurociggi zostang oznakowane zgodnie z wymaganiami Polskich Norm.

5.17.2.12. Wyposazenie ruchome
t adowarka teleskopowa

Silnik ma spetnia¢ wymagania norm emisji spalin Stage llIB (UE) i EPA Tier 4 Interim.
Specyfikacje robocze

Udzwig nominalny 3700 kg

Maksymalna wysokos¢ podnoszenia 6,1 m

Maksymalny zasieg 3109 mm

Udzwig przy maksymalnej wysokosci 2500 kg

Udzwig przy maksymalnym zasiegu 1500 kg

Promien skretu mierzony na zewnatrz widet 4750 mm

Promien skretu mierzony na zewnagtrz opon 3750 mm

Opony

Z bieznikiem do prac rolniczych 15.5/80-14 16 warstw; 460/70 R24 XMCL

Uktad hydrauliczny

Pompa hydrauliczna ttokowa z funkcjg regulacji wydatku zaleznie od obcigzenia; maksymainy
wydatek 150 I/min przy cisnieniu 250 bar Pompa ttokowa z funkcjg regulaciji wydatku zaleznie
od obcigzenia; maksymalny wydatek 150 I/min przy cisnieniu 250 bar

Przektadnia

Skrzynia biegow Powershift z 6 biegami jazdy do przodu i 3 biegami jazdy do tytu, maksymalna
predko$¢ na drodze = 40 km/h

Rozstaw 0si 2975 mm

Wysokos¢ 2419 mm.

5.18. Szkolenie w zakresie obstugi urzadzen

W ramach robo6t nalezy przeprowadzi¢ szkolenia zatogi w obstudze urzgdzen.

Szkolenie powinno uwzglednia¢ przekazanie szkolonym pracownikom wszystkich niezbednych
informaciji w zakresie obstugi, eksploatacji i konserwacji urzgdzen technologicznych oraz
systemu automatyki.

Szkolenie odbedzie sie w jezyku polskim, na terenie oczyszczalni.

Osobami prowadzgcymi szkolenie bedg specjalici w danej dziedzinie stanowigcej temat
szkolenia.

W zakresie szkolenia nalezy przewidzie¢ zajecia praktyczne w zakresie wtasciwego i
bezpiecznego uzytkowania i konserwacji dostarczanych urzgdzen.

Zakres merytoryczny oferowanego szkolenia powinien wynika¢ z wymagan przedstawionych w
specyfikacjach technicznych urzadzen i obowigzujgcych przepisow.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w ST-00.01 pkt. 6.

Kontrola jakosci robét technologicznych winna obejmowacé nastepujace badania:

— zgodnosci wykonania z Dokumentacja Projektowg 2z uwzglednieniem wszystkich
ewentualnych zmian wprowadzonych w dopuszczalnym trybie w trakcie wykonywania robét
wyposazane,

— jako$ci maszyn i urzgdzen oraz materiatdw zgodnie z wymaganiami norm,

— prawidtowego ustawienia oraz mocowania urzgdzen,

Opracowanie PPU PROJ-EKO Sp. z 0.0., marzec 2017 r. nr rej. 090/STWIOR/16 strona 35



Modernizacja oczyszczalni sciekéw w Starogardzie Gdanskim — Etap |
Specyfikacje techniczne wykonania i odbioru robét

05. ROBOTY TECHNOLOGICZNE
ST-05.01. Wyposazenie technologiczne

— prawidtowego wykonania podigczen urzadzen do wszystkich do instalaciji,

— podstawowych parametrow uzytkowych urzgdzen wskazanych przez Inzyniera, np.:
» wydatkow i cisnienia ttoczenia pomp,

+ wydatkow i sprezu dmuchaw,
» predkosci przeptywu cieczy w zbiornikach z mieszadtami,
» parametrow elektrycznych (prgdow, zerowania, i in.)
— poprawnosci utozenia instalacji technologicznych:
* rzednych utozenia przewodu,
» odchylenia osi przewodu,
» odchylenia spadku,
* zmiany kierunkéw przewodow,
» zabezpieczenia przewodu przed zamarzaniem,
» zabezpieczenia przed korozjg czesci metalowych,
» kontrola potaczenh przewoddw,
* badania szczelnosci przewoddw i armatury (préby szczelnosci i proby cidnienia),

— kompletnos¢ Dokumentacji Powykonawczej.
Wykonawca powinien udostepni¢ spawy do kontroli. Wykonawca, na zyczenie Zamawiajgcego,
przedstawi spawy do testow pod nadzorem Inzyniera. Wszystkie spawy powinny by¢ testowane
wedtug punktu A jak opisano ponizej. Jezeli w opinii Inzyniera wiecej niz 10% spawdw nie
przechodzi testbw moze on zgdac testédw opisanych w punktach B, C lub D. Wykonawca
przeprowadzi kontrole radiograficzng pod nadzorem Inzyniera 10% catkowitej dtugosci
wszystkich spawow.

A. Kontrola wizualna catego spawania po stronie spawu i grani.

B. Spawy, ktére nie mogg by¢ sprawdzone wizualnie po stronie grani powinny podlegaé
kontroli radiograficznej obejmujgcej przynajmniej 10% catkowitej dtugosci takich spawow,
pod nadzorem Inzyniera. Szorstkie konce spawoéw, przeznaczone do kontroli powinny by¢
oczyszczone.

C. Inzynier moze rowniez zazadaC radiograficznej lub kapilarnej kontroli koloru do 10%
wszystkich spawdéw pod jego nadzorem. Szorstkie konce spawdw, przeznaczone do
kontroli powinny by¢ oczyszczone.

D. Jezeli radiograficzna lub kapilarna kontrola koloru wykryje niedopuszczalne btedy kontrola
bedzie rozszerzona. Z reguty wykrycie wadliwego spawu pociggnie za sobg kontrole dwoch
sgsiednich spawow tego samego typu. Jezeli te spawy bedg akceptowane, kontrola nie
bedzie dalej rozszerzana. Jezeli jeden lub obydwa spawy bedg wadliwe, kontrola bedzie
dalej rozszerzana zgodnie z zaleceniami Inzyniera.

E. Jezeli ,B”i” C” nie sg wymagane ,D” nie bedzie stosowane.

Kryteria dopuszczenia sg nastepujgce:

— Na spawach stali odpornej na korozje obydwie strony spawéw muszg by¢ metalicznie
czyste lub posiadac biate wykonczenie bez Sladow oksydowanej zgorzeliny i odbarwienia.

— Jakos¢ ztgczy spawanych bedzie odpowiadata poziomowi jakosci nie gorszemu niz C
(wymagania srednie) wg PN-EN ISO 5817:2009

— W przypadku kontroli radiograficznej ztgcza powinny osiggac¢ poziom akceptacji nie gorszy
niz 2 wg PN-EN 12517-1:2008. Badania wizualne zlgczy spawanych nalezy wykonac
zgodnie z PN-EN 970:1999.

Wykonawca dostarczy niezbedny sprzet do testow.

Testy bedg powtdrzone do chwili otrzymania satysfakcjonujgcych wynikéw.
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7.

ODBIOR ROBOT

Ogodlne zasady odbioru robét podano w ST-00.01 pkt. 8.
Odbiorowi miedzyoperacyjnemu podlegajg nastepujgce elementy robot:

odcinki kanatéw, dla ktérych wymagana jest proba szczelno$ci,
fundamenty pod urzadzenia,

Przy odbiorze urzgdzen i elementéw od producenta nalezy:

dokonac ogledzin zewnetrznych,
sprawdzi¢ dziatanie mechanizmoéw

Przy odbiorze nalezy dostarczyc:

Dokumentacjg Powykonawczg, tj. Dokumentacje Projektowg z naniesionymi zmianami i
uzupetnieniami dokonanymi w czasie wykonywania robot,

Dziennik Budowy,

dokumenty uzasadniajgce zmiany i uzupetnienia dokonywane podczas wykonywania robaot;
dokumenty dotyczgce jakosci wbudowanych materiatow,

protokéty odbiorow czesciowych dla poprzednich etapow robaot,

protokoty badania szczelnosci instalacji technologicznych,

certyfikaty jakosci wystawiane przez dostawcéw materiatow,

dokumentacja techniczno-ruchowa i karty gwarancyjne urzadzen

Przy odbiorze koncowym sprawdzeniu podlega:

8.

zgodnos¢ wykonania z Dokumentacjg Projektowg z ewentualnymi uwagami w Dzienniku
Robdt dotyczgecymi wszelkich zmian i odchyleh od Dokumentacji Projektowej;
kompletnos¢ Dokumentacji Powykonawczej.

protokéty odbiorow czesciowych,

protokoty badan szczelnosci instalaciji,

protokoty badan parametréw uzytkowych urzgdzen,

kompletnos¢ urzgdzeh zgodnie z ich DTR,

Sposob zainstalowania urzgdzen zgodnie z ich DTR,

potgczenia przewodow,

potgczenia przewoddw z armaturg

oznakowanie urzadzen, przewodow i armatury.

ROZLICZENIE ROBOT

Wynagrodzenie przystugujgce Wykonawcy za realizacje przedmiotu zamowienia jest
wynagrodzeniem ryczattowym.

Ogdlne wymagania dotyczgce ptatnosci podano w ST-00.01.

Wynagrodzenie obejmuje wszystkie naktady niezbedne do ich realizacji takie jak:

zakup i dostarczenie materiatow, sprzetu i urzgdzen oraz ich sktadowanie,

ubezpieczenie na czas transportu/dostawy,

wykonanie niezbednych tymczasowych nawierzchni komunikacyjnych oraz ich czasowe
odwodnienie,

roboty tymczasowe i towarzyszace niezbedne do wykonania prac zasadniczych, w tym
koszty tymczasowych potgczen, tymczasowych rurociggdw, pompowania sciekdéw i osadow,
tymczasowych przejs¢, zabezpieczen itp.

wykonanie okreslonych w postanowieniach Kontraktu badan, pomiaréw, sondowan i
sprawdzen robét,

przygotowanie urzgdzeh do montazu,
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montaz urzadzen wraz z wszelkimi niezbednymi instalacjami, wyposazeniem, modutami i
przytaczami technologicznymi,

montaz rur, ksztattek, armatury, przejs¢ szczelnych,

przygotowanie i uruchomienie urzgdzenia wraz z rozruchem technologicznym instalacji oraz
urzadzen,

szkolenie w zakresie eksploatacji i obstugi,

préby szczelnosci zbiornikow i instalacji,

zabezpieczenie miejsc kolizji z innym uzbrojeniem,

préby szczelnosci odcinkdw,

oznakowanie trasy instalacji i rurociggu,

oznakowanie armatury,

wywoéz z terenu budowy materiatéw zbednych,

wykonanie wszelkich niezbednych préb, ptukan i badan,

uporzadkowanie placu budowy po robotach,

uzyskanie wszelkich wymaganych swiadectw, deklaracji, badan, oswiadczen i odbioréw
przez uprawnione jednostki,

koszty niezbednej obstugi serwisowej w okresie prowadzenia robot,

koszty odbioru przez Urzad Dozoru Technicznego,

kontrola spawow zgodnie z punktem 6.

9. DOKUMENTY ODNIESIENIA
9.1. Normy
PN-EN ISO 6708: 1998 Elementy rurociggéw. Definicje i dobor DN (wymiaru nominalnego)

PN-ISO 4064-2+Adl:1997

Pomiar objetosci wody w przewodach. Wodomierze do wody pitnej
zimnej. Wymagania instalacyjne

PN-81/8-10700.00

Instalacje wewnetrzne wodociggowe i kanalizacyjne. Wymagania i
badania przy odbiorze. Wspdlne wymagania i badania

Instalacje wewnetrzne wodociggowe i kanalizacyjne. Wymagania i

PN-81/B-10700.04 badania przy odbiorze. Przewody wody zimnej z polichlorku winylu i
polietylenu
PN-B-10702:1999 Wodociagi i kanalizacja. Zbiorniki. Wymagania i badania

PN-B-10720:1998

Wodociggi. Zabudowa zestawdéw wodomierzowych w instalacjach
wodociggowych. Wymagania i badania przy odbiorze

PN-80/C-89205 Rury kanalizacyjne z nieplastyfikowanego polichlorku winylu

PN-80/C-89203 Ksztattki kanalizacyjne z nieplastyfikowanego polichlorku winylu

PN-92/B-10735

Kanalizacja i przewody kanalizacyjne. Wymagania i badania przy
odbiorze.

Wymagania dotyczgce instalacji wodociggowych (wewnetrznych). Czesé

PN-EN 806-1 1: Wymagania ogolne
Zabezpieczenie przeciw zanieczyszczeniu wody uzytkowej w

PN-EN 1717 instalacjach wodociggowych i ogélne wymagania dotyczgce urzadzen
zabezpieczajgcych przed przeptywem zwrotnym

PN-74/H-74200 Rury stalowe ze szwem gwintowane

PN-74/H-74244 Rury stalowe ze szwem przewodowe.

PN-85/M-75002 Armatura przemystowa instalacji wodociggowej. Wymagania i badania

PN-85/M-69775 Wadliwos¢ ztgczy spawanych, oznaczenie klasy wadliwosci na

podstawie ogledzin zewnetrznych.

PN-EN 25817 Ztgcza stalowe spawane tukowo.
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PN-ISO 5817 Wytyczne do okre$lania pozioméw jakosci wedtug niezgodnosci
spawalniczych

DIN 17.457 Rury okragte z/szw.gat. OH18N9

PN-EN 10254:2002 Stalowe odkuwki matrycowane - Ogolne warunki techniczne dostawy

PN-84/H-94010 Odkuwki stalowe matrycowane dla przemystu lotniczego. Wymagania i
badania

PN-EN 10222- Odkuwki stalowe na urzgdzenia cisnieniowe. Ogélne wymagania

1:2000/A1:2004 dotyczace odkuwek swobodnie kutych (Zmiana A1)

PN-EN ISO 15607:2007 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali. Zasady ogdlne

PN-EN ISO 5817:2009 Spawanie. Ztgcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopow

(z wyjatkiem spawanych wigzka). Poziomy jako$ci wedtug niezgodnosci
spawalniczych

PN-EN 12517-1:2008 Badania nieniszczgce spoin. Cze$¢ 1: Ocena ztgczy spawanych ze stali,
niklu, tytanu i ich stopéw na podstawie radiografii -- Poziomy akceptacji

PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczgce zigczy spawanych -- Badania
wizualne

PN-EN 1515-1:2002 Kotnierze i ich potgczenia. Sruby i nakretki. Cze$¢ 1: Dob6r $rub i
nakretek

PN-EN 1515-2:2005 Kotnierze i ich potaczenia. Sruby i nakretki. Cze$¢ 2: Klasyfikacja

materiatdw na sruby do kotnierzy stalowych z oznaczeniem PN

PN-EN 1591-1:2007 Kotnierze i ich potgczenia. Zasady projektowania potgczen kotnierzowych

okrgglych z uszczelka. Czes$¢ 1: Metoda obliczeniowa

PN-ENV 1591-2:2008 Kotnierze i ich potgczenia. Zasady projektowania potgczenh kotnierzowych

okragtych z uszczelkg. Czes¢ 2: Parametry uszczelek

PN-EN ISO 1127:1999 Rury ze stali nierdzewnych. Wymiary, tolerancje i teoretyczne masy na

jednostke dtugosci

PN-EN 1092-1:2007 Kotnierze i ich potgczenia. Kotnierze okragte do rur, armatury, tgcznikow i

osprzetu z oznaczeniem PN. Czes$¢ 1 Kotnierze stalowe

PN-EN 1092-2:1999 Kotnierze i ich potgczenia. Kotnierze okragte do rur, armatury, tgcznikow i

osprzetu z oznaczeniem PN. Czes¢ 2 Kotnierze zeliwne

9.2. Inne

Zalecane do stosowania przez Ministra Infrastruktury Wymagania Techniczne COBRTI
INSTAL - Zeszyt 7 Warunki techniczne wykonania i odbioru instalacji wodociggowych
Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dn. 12 kwietnia 2002 w sprawie warunkéw
technicznych jakim powinny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie (Dz.U. Nr 75/2002
p0z.690)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dn. 12 maja 2004 zmieniajgce rozporzadzenie w
sprawie warunkéw technicznych jakim powinny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie
(OZ.U. Nr 109/2004 paz.1156).

Dz.U.2003.169.1650 (R) Ogdlne przepisy bezpieczenstwa i higieny pracy

.,Rozporzadzenie Ministra Gospodarki Przestrzennej i Budownictwa" z dnia 27.01.94r
Przepisy w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy przy stosowaniu srodkow chemicznych
do uzdatniania wody i $ciekow(Dz. U. 21/94 poz.73)

Dz.U.2002.147.1229 (U) Ochrona przeciwpozarowa

Zarzgdzenie Ministra Zdrowia i Opieki Spotecznej z dnia 12 marca 1996 r. w sprawie
dopuszczalnych stezen i natezen czynnikow szkodliwych dla zdrowia, wydzielanych przez
materialy budowlane, urzgdzenia i elementy wyposazenia w pomieszczeniach
przeznaczonych na pobyt ludzi. (M.P. Nr 19 poz. 231 z dnia 22 marca 1996 r.)
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Ustawa z 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane Dz.U.2003r.Nr 207p0z.2016 (tekst jednolity).
Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Spotecznej z 14 marca 2000 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy recznych pracach transportowych Dz.U. 2000r. Nr
26,poz, 313.

Rozporzadzenie Ministra Spraw Wewnetrznych i Administracji z dnia 5 sierpnia 1998 r. w
sprawie aprobat i kryteriow technicznych oraz jednostkowego stosowania wyrobow
budowlanych. (Dz. U. Nr 107, poz. 679) z pézniejszymi zmianami

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881).
Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczenstwa i
higieny pracy podczas wykonywania rob6t budowlanych - Dz. U. Nr 47 z 19 marca 2003 r.,
poz. 401

Ustawa z dnia 27 kwietnia 2001 r. o odpadach - Dz. U. Nr 62 poz. 628 z pdzniejszymi
Zmianami.

Instrukcja nr 191 ITB Warszawa 1976r.

Instrukcja KOR 3a wyd.1 poprawione z pézniejszymi zmianami Warszawa 1971r.
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