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1. Dane ogólne
1.1.  Zakres robót objętych niniejszymi ST
Zakres niniejszych specyfikacji technicznych obejmuje wszystkie czynności umożliwiające 
i mające na celu wykonanie instalacji technologicznych, sanitarnych i AKPiA związanych 
z przebudową obiektu nr 08.3 na terenie SUW dla miasta Tarnobrzeg.

Nazwy i kody WSZ robót objętych zamówieniem

· 45200000-9
Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektów


budowlanych lub ich części oraz roboty w zakresie inżynierii lądowej i wodnej

1.2.  Określenia podstawowe

Określenia podstawowe są zgodne z określeniami podstawowymi zawartymi w ST-00 „Wymagania ogóle”.
2. Wymagania dotyczące materiałów
2.1. Wymagania ogólne

Ogólne wymagania dotyczące Materiałów podano w ST-00 „Wymagania Ogólne”.
Zabezpieczenie antykorozyjne

· jakość zabezpieczenia antykorozyjnego armatury i kształtek musi być potwierdzona stosownym dokumentem, wydanym przez niezależną jednostkę badawczo-certyfikującą, potwierdzającym wykonanie badań.
Klasa ciśnienia

· elementy instalacji powinny spełniać wymagania dla klasy ciśnienia min. PN2,5
Atest PZH

Wszystkie elementy mające kontakt z wodą pitną muszą posiadać aktualny atest PZH.
2.2. Rurociągi i kształtki
2.2.1. Rurociągi i kształtki stalowe ze stali nierdzewnej
Rurociągi i kształtki

Rurociągi i kształtki ze stali nierdzewnej należy wykonać z rur ze stali 0H18N9 (AISI 304/304L) lub innej stali nierdzewnej o wymaganych właściwościach antykorozyjnych.

Stosować rury i kształtki typowe (katalogowe) kalibrowane.

Wszystkie rury i kształtki ze stali nierdzewnej należy piaskować i trawić celem uzyskania jednolitych powierzchni. Proces piaskowania nie może powodować znaczącego pocienienia ścianki przewodów, a przez to utraty ich wytrzymałości mechanicznej i odporności antykorozyjnej. Do zmywania i płukania powierzchni po obróbce stosować tylko środki atestowane.

Należy stosować kolana i łuki o promieniu gięcia R=1,5D. W uzasadnionych przypadkach dopuszcza się stosowanie kształtek o innych promieniach.

Powłoki zabezpieczające 

Nie przewiduje się stosowania dodatkowych powłok zabezpieczających rurociągi.

Kołnierze i części złączne

Należy stosować kołnierze i części złączne spełniające poniższe wymagania: 

· należy stosować kołnierze zgodne z PN-ISO 7005-1 o wymiarach przyłączeniowych odpowiednich dla danej klasy ciśnienia z uszczelkami z EPDM:

· ≤ DN600 - stosować kołnierze luźne z wywijką do przyspawania (wywijka ze stali identycznej jak rurociąg i o grubości ścianki zgodnej z grubością ścianki rury). Kołnierze luźne wykonać z tego samego materiału co rurociąg.
· części złączne przyjmować ze stali nierdzewnej lub stali czarnej ocynkowanej,

· w przypadku łączenia ze sobą różnych materiałów, połączenia należy wykonać w sposób uniemożliwiający powstawanie ogniw elektrycznych.

· owiercenie kołnierzy powinno być zgodne z owierceniem armatury.

· dla instalacji o klasie ciśnienia <PN10 stosować kołnierze o wymiarach przyłączeniowych (owierceniu) jak dla klasy PN10.
Minimalne grubości rur:
· DN80 - g = 3,0 mm

· DN150 - g = 3,0 mm

· DN350 - g = 4,0 mm
· DN400 - g = 4,0 mm

· DN500 - g = 5,0 mm
2.2.2. Rurociągi i kształtki z PE
Rury łączone na długości przez zgrzewanie doczołowe. Należy stosować rury z materiału PE100 SDR17 wg normy PN-EN 12201.  

Przy połączeniach kołnierzowych należy zastosować tuleje PE wraz z kołnierzem stalowym (galwanizowanym lub epoksydowanym o grubości powłoki nie mniejszej niż 250 µm i nie większej niż 800 µm). 
Wymagane jest potwierdzenie parametrów każdego zgrzewu za pomocą odpowiedniego wydruku dołączonego do dokumentacji powykonawczej. 

Rodzaj materiału dla rur PE i sposób ich zabudowania zgodnie ze specyfikacją PAS 1075:2009-04, tj.:  

· PE100 - dla wykopu otwartego z wymianą gruntu 

· PE100RC - dla wykopu otwartego bez wymiany gruntu 

2.3. Armatura

2.3.1. Zasuwy
DN50 ÷ DN250

Zasuwy kołnierzowe, żeliwne, z miękkim uszczelnieniem o zabudowie krótkiej, zgodnie 
z PN‑EN 558 GR14. Cechy techniczne:

· gładki przelot bez gniazda,

· miękkouszczelniający klin pokryty elastomerem, dopuszczony do kontaktu z wodą pitną,

· korpus i pokrywa wykonane z żeliwa min. EN-GJS-400 wg EN 1563,

· wrzeciono wykonane ze stali nierdzewnej, z walcowanym gwintem, 

· uszczelnienie wrzeciona uszczelkami typu O-ring, 

· zewnętrzne uszczelnienie wrzeciona-uszczelka zwrotna, oraz dodatkowo pierścień dławicowy wykonane z elastomeru, zapewniające bardzo dokładne uszczelnienie  wrzeciona, 

· śruby łączące pokrywę z korpusem wpuszczone i zabezpieczone,

· nakrętka klina wykonana z metalu kolorowego,

· kołnierze zwymiarowane i owiercone zgodnie z PN-EN1092-2,

· przygotowanie powierzchni pod pokrycie typ S2 wg PN-ISO 8501-1,

· zabezpieczenie antykorozyjne (wewnątrz i zewnątrz) poprzez pokrywę żywiczną epoksydową w technologii fluidyzacyjnej, zapewniające minimalną grubość warstwy 250 µm, przyczepność min. 12 N/mm2, odporność na przebicie metodą iskrową 3000 V, zgodnie z zaleceniami jakości, potwierdzone certyfikatem lub równoważnym dokumentem wystawionym przez niezależną jednostkę badawczą dla producenta na: proces, materiał i produkt,
· przystosowana do współpracy z napędem elektrycznym.

DN250 ÷ DN600

Zasuwy kołnierzowe, żeliwne DN250÷600, PN16. Cechy techniczne:

· klin z nawulkanizowaną zewnątrz i wewnątrz powłoką elastomerową dopuszczoną do kontaktu z wodą pitną;
· prowadzenie klina wykonane z tworzywa sztucznego o wysokich właściwościach ślizgowych i odporności na zużycie;
· korpus i pokrywa wykonane z żeliwa min. GGG400;
· wrzeciono wykonane ze stali nierdzewnej 1.4021 (lub równoważnej), z walcowanym gwintem;
· uszczelnienie wrzeciona uszczelkami typu O-ring;
· zewnętrzne uszczelnienie wrzeciona - pierścień dławicowy oraz dodatkowo uszczelka zwrotna wykonana z elastomeru zapewniająca uszczelnienie wrzeciona; 

· ułożyskowanie wrzeciona - łożysko toczne;


                          

· śruby łączące pokrywę z korpusem wpuszczone i zabezpieczone;
· nakrętka klina wykonana z metalu kolorowego, z możliwością jej wymiany w stanie bez ciśnienia,; 

· kołnierze zwymiarowane zgodnie z PN-EN 1092-2;
· przygotowanie powierzchni pod pokrycie typ S2 wg PN-ISO 8501-1;
· zabezpieczenie antykorozyjne (wewnątrz i zewnątrz) poprzez pokrywę żywiczną  epoksydową w technologii fluidyzacyjnej, zapewniające minimalną grubość warstwy
250 µm, przyczepność min. 12 N/mm², odporność na przebicie metodą iskrową 3000 V,
zgodnie z zaleceniami jakości, potwierdzone certyfikatem lub równoważnym dokumentem wystawionym przez niezależną jednostkę badawczą dla producenta na: proces, materiał i produkt.
2.3.2. Napędy armatury

2.3.2.1. Napędy ręczne

Armaturę z napędem ręcznym należy dostarczyć z kółkami ręcznymi zgodnymi z PN-M-74203 o średnicy odpowiedniej do parametrów pracy.

Dla przepustnic należy stosować przekładnie, aby zapewnić, że siła wymagana do zamknięcia lub otwarcia armatury przy ciśnieniu roboczym, przyłożona do obwodu koła, nie przekroczy 200 N.

Koła muszą mieć gładkie wykończenie i zaznaczany w odlewie kierunek zamykania, który powinien być zgodny z kierunkiem ruchu wskazówek zegara.

2.3.2.2. Napędy elektryczne

Wszystkie napędy elektryczne muszą pochodzić od jednego producenta.

Napęd powinien stanowić komplet pochodzący od jednego producenta.
Wymagania dla napędów elektrycznych:

· napędy dobrane wg normy "Armatura przemysłowa - Napędy - Część 2: Napędy elektryczne do armatury przemysłowej - Wymagania podstawowe" EN 15714-2:2010-02,
· stopień ochronny IP68, dławiki kablowe również w stopniu IP68 oraz podwójne uszczelnienie wtyczki przyłączeniowej, które powoduje szczelność IP nawet po ściągnięciu wtyczki,

· wielkość każdego napędu powinna być dopasowana do typu armatury, średnicy, ciśnienia roboczego i czasu otwierania / zamykania,

· napęd musi być przystosowany do montażu w każdym ustawieniu,

· napędy powinny być wyposażone w trwałe pokrętła umożliwiające sterowanie ręczne, które nie mogą być wykonane z tworzywa. Pokrętło ma być automatycznie odłączone 
w sterowaniu elektrycznym. Zasprzęglenie kółka ręcznego poprzez wciśnięcie przycisku - nie dopuszcza się zastosowania rozwiązań z dźwignią przełączającą.

· napęd malowany proszkowo, zabezpieczenie antykorozyjne C4 wg ISO 12944-2, grubość powłoki lakierniczej 140 µm

· napęd samohamowny zarówno w trybie elektrycznym, ręcznym jak i w trakcie przełączanie pomiędzy trybami, zapewnienie samohamowności dla prędkości obrotowych mniejszych lub równych 90 obr./min

· silnik podłączony do napędu poprzez złącze typu gniazdo-wtyk, umożliwiające łatwą 
i szybką  wymianę w przypadku awarii silnika
· w ramach dostawy urządzeń (napędów elektrycznych)  wymagane jest zapewnienie obsługi gwarancyjnej urządzeń bezpośrednio przez autoryzowany serwis producenta 
z magazynem części zamiennych w Polsce - dostawa z polskiej dystrybucji producenta napędów

· w ramach dostawy urządzeń (napędów elektrycznych)  wymagane jest zapewnienie szkolenia dla obsługi obiektu z zakresu eksploatacji, obsługi, parametryzacji urządzeń bezpośrednio przez autoryzowany serwis producenta napędów w Polsce.

Wyposażenie:
· zasilanie 3x 400VAC/50Hz;
· 2 drogowe i 2 momentowe wyłączniki krańcowe;
· termiczne zabezpieczenie uzwojeń silnika;
· grzałka antykondensacyjna;
· moduł precyzyjnego odwzorowania położenia 4÷20 mA (o ile jest taka potrzeba);
· odrębna przekładnia pośrednia mechaniczna, zintegrowana z napędem elektrycznym (gdy jest to wymagane ze względu na wysokość momentu obrotowego);
· sterowanie lokalne bezpośrednio na napędzie lub z szafy;
· komunikacja napędu z nadrzędnym układem sterowania poprzez szafę sterującą lub szafę zasilająco-sterującą (napędy z układem sterowania i komunikacją bezpośrednią po uzgodnieniu z Zamawiającym).
2.3.2.3. Przekładnie

Wymagania:

· korpus: odlew z żeliwa szarego 

· konstrukcja: bezobsługowa, samoblokująca w każdym położeniu, wyposażona 
w mechaniczne ograniczniki ruchu,

· przekładnia typu regulacyjnego,

· stopień ochrony: min. IP68

2.3.3. Wstawki montażowe
Wymagania
· konstrukcja: równoprzelotowa, kołnierzowa,

· owiercenie kołnierzy: zgodne z armaturą

· uszczelnienie korpusów: uszczelka wargowa z gumy EPDM,

· zakres tolerancji wydłużenia: min. ±25 mm,

2.4. AKPiA
2.4.1. Wymagania ogólne
Kompatybilność
Sterowniki PLC, panele operatorskie, osprzęt transmisyjny, aparatura AKP muszą być kompatybilne z już użytkowanymi na obiekcie SUW Stale 365, 39-400 Grębków.

Kable sygnalizacyjne i pomiarowe

Na powłoce kabli winno znajdować się oznakowanie producenta, metraż, napięcie znamionowe izolacji oraz znak bezpieczeństwa i znak dopuszczenia do obrotu handlowego w budownictwie. Ponadto, należy dołączyć atest fabryczny do każdej partii zlokalizowanej na bębnie. 
Koryta kablowe

Należy przewidzieć osobne koryta kablowe dla instalacji AKPiA. Wypełnienie koryt 
max. w 75%. Trasy kablowe AKPiA prowadzić w odległości min. 300 mm od pozostałych.

Prefabrykaty

· wszystkie opisy na urządzeniu wykonane w języku polskim.

· wszystkie komunikaty wyświetlane przez sterowniki w języku polskim.

· urządzenie musi przejść niezbędne próby na stanowisku badawczym producenta, co należy potwierdzić odpowiednim dokumentem.

· do urządzenia należy dołączyć instrukcję obsługi w języku polskim zawierającą: instrukcję montażu i eksploatacji w tym sposób postępowania w sytuacjach awaryjnych oraz wykaz części zamiennych; schemat elektryczny; deklarację zgodności i aprobatę techniczną wyrobu.

Szafy AKP

Szafy sterownicze AKP, zestawy skrzynkowe oraz pojedyncze skrzynki powinny być wykonane z materiałów odpowiednich do warunków środowiskowych oraz odpornych 
na czynniki chemiczne występujące w obiektach.

Szafy zainstalowane w pomieszczeniu technologicznym powinny mieć obudowy stalowe o stopniu ochrony IP 54. Szafki umieszczone na zewnątrz powinny mieć stopień ochrony IP66 i być zabezpieczone przed bezpośrednim działaniem wpływów atmosferycznych.

2.4.2. Pomiar ciśnienia
Przetworniki ciśnienia powinny cechować się następującymi właściwościami:

zasada pomiaru - piezoelektryczna, 

dwuprzewodowe, zasilane z karty systemu o sygnale wyjściowym 4..20 mA, 

napięcie zasilania 18 ÷ 30 V DC, 

zakres temperatur pracy: - 30°C ÷ 70°C, 

stopień ochrony obudowy IP 65, 

błąd podstawowy ±0,2% lub mniejszy, 

stabilność sygnału wyjściowego 0,25% (przez pół roku), 

szeroko zakresowość z możliwością konfiguracji zakresu, 

przeciążalność: co najmniej 125% zakresu,

przyłącze M20 x 1,5,
z zabudowanym wyświetlaczem obiektowym,

głowice łączeniowe powinny być wykonane w stopniu ochrony IP65 i zapewniać trwałe podłączenie przewodów łączeniowych, 

czujniki powinny być odporne na drgania mechaniczne występujące w miejscu montażu.

2.4.3. Wyposażenie szafy AKPiA w obiekcie nr 10
Minimalny zakres uzupełnienia wyposażenia szafy w obiekcie nr 10, związany z realizacją elementów AKPiA w obiekcie 08.3 powinien obejmować:
· zabezpieczenie przepięciowe linii komunikacyjnych Profibus DP wraz 
z oprzewodowaniem;

· terminator Profibus DP;

· moduł komunikacji Profibus DP sterownika PLC;

· moduł wejść analogowych  4-20mA (4xAI) sterownika PLC;

· zabezpieczenia obwodów sygnalizacji urządzeń ob. nr 8.3;

· przekaźniki pośredniczące obwodów sygnalizacji wraz z oprzewodowaniem;

· zabezpieczenia obwodów pomiarów poziomów ob. nr 8.3;

· separatory sygnału 4-20mA.
2.5. Inne
2.5.1. Przejścia szczelne
Nowe przejścia przez ściany zbiorników wykonać jako szczelne, łańcuchowe spełniające następujące wymagania materiałowe:

elastomer: 
EPDM;
płyta oporowa: poliamid;
elementy stalowe: stal 1.4307 - A2;
atest PZH.
W przypadku istniejących przejść rurociągów przez ściany zbiorników (o ile to możliwe) należy zastosować przejścia jw. W przypadku konieczności innego rozwiązania przejścia, szczegóły jego wykonania należy uzgodnić z Zamawiającym. 
2.5.2. Materiał na podsypkę, obsypkę i zasypkę

Podsypka i obsypka powinna być wykonana z nowego materiału. Wybrany materiał 
z wykopów może być wykorzystany tylko za zgodą Zamawiającego.

Materiał na podsypkę żwirową powinien być czysty, przepuszczalny, twardy, chemicznie stabilny, nie powinien zawierać kamieni, związków organicznych i innych rzeczy mogących uszkodzić powierzchnię rury. Materiał na podsypkę piaskową powinien zawierać nie mniej niż 90% frakcji przechodzącej przez sito 5 mm i nie więcej niż 10% frakcji przechodzącej przez sito 0,2 mm oraz stopień zagęszczalności nie przekraczający 0,2.
3. Wymagania dotyczące sprzętu i maszyn

Wymagania dotyczące sprzętu i maszyn podano w ST-00 „Wymagania Ogólne”.
4. Wymagania dotyczące środków transportu
Wymagania dotyczące środków transportu podano w ST-00 „Wymagania Ogólne”.
5. Wymagania dotyczące wykonania robót

5.1. Wymagania podstawowe

Rury, kształtki, uszczelki i armatura przewodów powinny być sprawdzone przed montażem, czy spełniają wymagania Dokumentacji Projektowej i ST, czy są oznakowane i czy nie są uszkodzone. W przypadku uszkodzenia należy element wymienić na nowy.

Rury, kształtki, uszczelki i armatura przewodów powinny być składowane zgodnie 
z zaleceniami producentów, w miejscach zapewniających ich czystość. Rury, kształtki i armatura powinny być zabezpieczone przed zanieczyszczeniem wnętrza.

Przewody powinny być ułożone zgodnie z projektem. Dopuszcza się odchylenia od spadków 
i trasy zadanej w dokumentacji projektowej o nie więcej niż:

· przewody z tworzyw sztucznych: ±0,10 m na planie; ±0,05 m spadku

· pozostałe przewody: ±0,02 m na planie; ±0,02 m spadku

Odchylenie spadku przewodu nie może powodować spadku przeciwnego lub zmniejszenie jego do zera. Rurociągi pionowe odchylone od pionu maksimum < 1°.

Wszystkie otwory technologiczne umożliwiające dostęp do wnętrza obiektów powinny zostać zabezpieczone w sposób eliminujący ryzyko przedostawania się do wnętrza obiektów zanieczyszczeń, insektów, czy gryzoni (np. poprzez zastosowanie siatek).

Uwaga

Przed rozpoczęciem prac należy zgromadzić wszelkie materiały (rury, kształtki, armaturę, sprzęt i materiały budowlane) konieczne do wykonania danego odcinka robót. Wykonawca może rozpocząć prace dopiero po stwierdzeniu przez Nadzór Inwestorski przygotowania do planowanych prac.
5.2. Montaż instalacji zewnętrznych
5.2.1. Układanie rurociągów

Układanie rur na dnie wykopu należy prowadzić na podłożu całkowicie odwodnionym, 
z wyprofilowanym dnem na łożysko nośne rury, zgodnie z zaprojektowanymi spadkami. Budowę rurociągów rozpoczynać od punktów węzłowych; komór z przejściami obsadzonymi zgodnie 
z zaprojektowanymi rzędnymi. Ułożony odcinek przewodu powinien być zabezpieczony przed zanieczyszczeniem oraz oddziaływaniem wód opadowych.

Przewody układane na powierzchni terenu powinny być montowane na podporach 
i zabezpieczone przed oddziaływaniem czynników atmosferycznych. W przypadku, gdy położenie przewodu uniemożliwia jego przekroczenie, powinny zostać wykonane pomosty przechodnie nad przewodem.

Przejścia rurociągów przez przeszkody terenowe powinny być wykonane w rurze ochronnej.

Przewody nieodporne na korozję powinny mieć zabezpieczenia antykorozyjne wykonane przez producenta rur. 

Na głębokości ok. 30 cm nad górą rurociągów należy ułożyć taśmę lokalizacyjną odpowiedniego koloru, stanowiącą zabezpieczenie przed uszkodzeniem mechanicznym.

Na rurociągach tworzywowych należy ułożyć drut miedziany w osłonie tworzywowej, 
o przekroju min. 1 mm². Drut ten należy wyprowadzić do poziomu terenu i umieścić w dostępnym miejscu (np. w skrzynce ulicznej do zasuw).
Podsypka

Jeśli rury mają być ułożone na podsypce, wówczas należy odpowiedni materiał starannie ułożyć na dnie wykopu, aby uniknąć segregacji, rozścielić i za pomocą zatwierdzonego sprzętu mechanicznego dokładnie ubić warstwami o grubości nie przekraczającej po ubiciu 15 cm, w celu uzyskania jednorodnej podsypki o odpowiednim zagęszczeniu. Jeśli mają być użyte wibratory płytowe, wówczas powinna być wykonana co najmniej jedna warstwa żwiru i dwie warstwy piasku. Ręczne ubijanie i podbijanie będzie dozwolone tylko wtedy, gdy nie będzie wystarczającego miejsca do użycia sprzętu mechanicznego. Minimalna grubość ubitego materiału ziarnistego na równym dnie wykopu lub nad największymi nierównościami dna powinna wynosić co najmniej 20 cm (co najmniej 10 cm pod kielichami).

Obsypka i zasypka

Ułożony odcinek rurociągu - po uprzednim sprawdzeniu prawidłowości rzędnych, wymaga zastabilizowania przez wykonanie obsypki ochronnej z piasku klasy I, przynajmniej na wysokość 15 cm ponad wierzch rury (w końcowej fazie robót obsypkę uzupełnia się do 30 cm).

Obsypkę należy wykonywać z zachowaniem dostępu do dołka montażowego. Dołki montażowe ulegają zasypaniu piaskiem po próbie szczelności złącz danego odcinka.

Po obydwu stronach rurociągu należy ułożyć materiał tego samego typu w jednorodnych warstwach o grubości nie przekraczającej 15 cm, ubitych zgodnie z wymaganiami specyfikacji, zwracając uwagę na to, aby pod rurą nie pozostawić żadnych pustych miejsc i aby rury nie przemieściły się pod wpływem różnicy ciśnienia z boku.

Podczas wykonywania obsypki Wykonawca powinien uważać, aby nie przesunąć ani nie uszkodzić rur ani ich izolacji - zrzucanie materiału na obsypkę bezpośrednio z poziomu gruntu na rury jest niedozwolone.

Po sprawdzeniu ułożenia rurociągu i złączy przez Zamawiającego i po pomyślnej próbie szczelności, każde zagłębienie pod złącze należy dokładnie wypełnić materiałem na obsypkę 
i dokładnie ubić, do uzyskania takiego współczynnika zagęszczenia, jaki ma wierzchnia warstwa podsypki.

Materiał obsypki powinien sięgać na wysokość co najmniej 30 cm nad wierzch rury. 
W przypadku rur z podsypką, jeżeli nie zaznaczono inaczej, materiał podsypki powinien sięgać podstawy rury, a obsypkę należy wykonać przez ostrożne ułożenie wybranego materiału 
z wykopu warstwami o grubości nie przekraczającej 15 cm, dokładnie ubitymi po obydwu stronach rurociągu do wysokości co najmniej 30 cm powyżej wierzchu rury.

Zagęszczenie wszystkich warstw nie może być mniejsze od wartości określonej 
w Dokumentacji Projektowej.

Zasypywanie końcowe

Zasypywanie końcowe po uprzednim wykonaniu obsypki należy wykonać dopiero po odebraniu robót przez Zamawiającego.

Zasypywanie wykopów winno odbywać się wyselekcjonowanym urobkiem warstwami nie głębszymi niż 25 cm z sukcesywnym zagęszczaniem.

Grubość warstwy ochronnej zasypu strefy niebezpiecznej ponad wierzch przewodu powinna wynosić, co najmniej 30 cm. Materiałem zasypu w obrębie strefy niebezpiecznej powinny być: grunt wydobyty z wykopu lub dowieziony bez grud i kamieni, mineralny, sypki, drobno- lub średnioziarnisty wg PN-86/B-02480.

Zasypkę wykopu powyżej warstwy ochronnej należy wykonać zgodnie z wymaganiami określonymi w części dotyczącej robót ziemnych.
5.2.2. Montaż rurociągów PE

Warunki wykonywania połączeń
Stanowisko do zgrzewania rur powinno się znajdować w pobliżu wykopu, w miejscu osłoniętym przed bezpośrednim nasłonecznieniem i opadami atmosferycznymi.

Przy zgrzewaniu rur i kształtek PE obowiązują procedury podane przez ich Producentów.

Zgrzewanie czołowe

Zgrzewanie czołowe polidyfuzyjne należy przeprowadzić dla rur i kształtek o średnicach większych lub równych Dz63. Wszystkie parametry zgrzewania rur polietylenowych muszą być podane przez producenta rur w instrukcji montażu.

Dla uzyskania poprawnie wykonanego złącza, należy oprócz przestrzegania w/w zasad zwrócić uwagę na:

· prostopadłe do osi obcięcie końcówek rur i ich oczyszczenie ze strzępów obrzynek,

· zgrzewanie rury o tej samej średnicy i tych samych grubościach ścianek,

· dokładne wyrównanie końcówek łączonych rur tuż przed zgrzewaniem,

· temperaturę w czasie zgrzewania końców rur - w granicach 210°C÷220°C (PE),

· bezwzględne przestrzeganie czystości łączonych powierzchni (czół) rur, (niedopuszczalne jest np. dotknięcie palcem),

· współosiowość (owalizację należy usunąć stosując nakładki mocujące w zgrzewarce),

· utrzymanie w czystości płyty grzewczej, poprzez usuwanie zanieczyszczeń tylko za pomocą drewnianego skrobaka i papieru zwilżonego alkoholem,

· czas usunięcia płyty grzejnej przed dociskiem końcówek rury powinien być możliwie krótki ze względu na dużą wrażliwość na utlenienie (PE),

· siłę docisku w czasie dogrzewania, aby była bliska zeru,

· siłę docisku w czasie chłodzenia złącza po jego zgrzaniu, aby była utrzymywana na stałym poziomie, a w szczególności w temperaturze powyżej 100°C kiedy zachodzi krystalizacja materiału - w związku z tym chłodzenie złącza powinno się odbywać się 
w sposób naturalny bez przyspieszania.

Po zakończeniu zgrzewania czołowego i zdemontowaniu urządzenia zgrzewającego należy skontrolować miejsce zgrzewania. Kontrola polega na pomierzeniu wymiarów nadlewu (szerokości i grubości) i określeniu wartości ich odchyleń. Wartości te nie powinny przekraczać dopuszczalnych odchyleń podanych przez danego producenta.

Zgrzewanie przy pomocy złączy elektrooporowych

Powinno odbywać się ono przy użyciu kształtek z wtopionym drutem elektrooporowym. W celu wykonania połączenia końcówki rur z PE powinny zostać przycięte prostopadle do osi 
i oczyszczone. Parametry prądu użytego do wykonania połączeń muszą być zgodne z instrukcją producenta złączy. Parametry zgrzewania powinny być opisane w postaci kodu kreskowego, bądź na karcie magnetycznej, bądź w relacji: drut elektrooporowy w złączu - elektrozgrzewarka.  

Operacja elektrozgrzewania powinna być przeprowadzona przy unieruchomionych końcówkach rur. 

Zakres temperatur i warunki pogodowe w jakich będą wykonywane połączenia muszą być zgodne z wytycznymi producenta. Jeżeli producent nie określił inaczej, to zgrzewanie jest dopuszczalne w zakresie temperatur otoczenia od +5°C do +45°C.

5.2.3. Zabezpieczenie połączeń kołnierzowych

Połączenia kołnierzowe zabezpieczyć taśmą plastyczną w klasie izolacji min. A30. 
5.3. Montaż instalacji wewnętrznych
5.3.1. Wymagania podstawowe

Przejścia przez przegrody

Przejścia powinny być wykonane w sposób gwarantujący zachowanie szczelności oraz wytrzymałości konstrukcji, a także umożliwiający prawidłowy montaż elementów instalacji.

Dla instalacji technologicznych przejścia przez przegrody budowlane powinny być wykonane jako:

· szczelne i elastyczne w systemie przejść „łańcuchowych” dla przejść zagrożonych zalaniem,

· wypełnione masami uszczelniającymi i zaprawami w przypadku przejść „suchych”.

Oznakowanie urządzeń i instalacji

Wykonawca oznaczy urządzenia i instalacje technologicznie zgodnie z wymaganiami określonymi w "Wymaganiach ogólnych".

5.3.2. Montaż instalacji ze stali nierdzewnej
Wymaga się, aby elementy instalacji ze stali nierdzewnej łączyć za pomocą spawania, połączeń kołnierzowych, złączy opaskowych lub połączeń gwintowanych. 

Dopuszcza się stosowanie połączeń gwintowanych dla średnic do DN50.

Połączenia spawane

Połączenia spawane należy wykonać w klasie B wg normy PN-EN 25817 oraz zgodnie z PN ISO 5817.

Wszystkie połączenia rurowe spawane powinny zostać przebadane radiologicznie. Do robót spawalniczych dopuszcza się wyłącznie personel posiadający uprawnienia zgodnie z zapisami 
w normach PN-EN 287 (spawacze), PN-EN 719 (nadzór spawalniczy), PN-EN 473 (prowadzący badania nieniszczące).

Połączenia gwintowane

Sposób wykonania połączenia powinien zapewnić szczelność instalacji oraz możliwość demontażu i ponownego montażu armatury.

W przypadku braku możliwości wykonania gwintu zewnętrznego na rurociągu, należy stosować króćce gwintowane z materiału identycznego jak materiał. 

Połączenia kołnierzowe

Połączenia kołnierzowe kształtek wykonanych z różnych materiałów powinny być wyposażone w przekładki, zapobiegające powstawaniu ogniwa galwanicznego.
We wszystkich miejscach wykonania spoin należy zastosować powłoki uzupełniające. 

5.4. Montaż instalacji AKPiA
Montaż urządzeń pomiarowych i AKPiA

Montaż urządzeń pomiarowych i regulacyjnych należy wykonać zgodnie z odpowiednimi instrukcjami montażu tych urządzeń. 

Wszystkie urządzenia pomiarowe montować w miejscu dostępnym dla obsługi - z zachowaniem prawidłowości lokalizacji pomiaru.

 Skrzynki przyłączeniowe należy zawieszać blisko pomiarów, jednak w miejscach suchych i bez oparów korozyjnych oraz nie narażonych na zalanie podczas prac porządkowych. 

Mocowanie urządzeń pomiarowych nie powinno naruszać warstw antykorozyjnych balustrad i pomostów.
Ochrona przeciwporażeniowa

Ochronę podstawową przed porażeniami prądem elektrycznym stanowi izolacja główna części wiodących prąd. W sieciach zasilających obowiązuje system TN-C z wspólnym przewodem neutralno-ochronnym PEN. W instalacjach wewnętrznych i odbiorczych zasadniczo obowiązuje system TN-S. Jako ochronę dodatkową przyjęto szybkie odłączenie napięcia za pomocą wyłączników samoczynnych oraz wyłączników różnicowo-prądowych o czułości 30 mA. Rozdzielona jest także funkcja przewodu PEN na neutralny N z izolacją koloru niebieskiego i ochronny PE z izolacją koloru żółto-zielonego. 

Ochrona przeciwprzepięciowa

Urządzenia AKP o znacznej wartości należy zabezpieczyć indywidualna ochroną p/przepięciową wykonaną wg zaleceń i wytycznych producenta zastosowanych zabezpieczeń. 

Oznakowanie urządzeń i instalacji

Kable powinny być oznakowane trwale opaskami oznacznikowymi z podaniem: numeru kabla, napięcia kabla, trasy od - do. Opaski należy rozmieścić na końcach i punktach przejść przez ściany, przy przepustach. 

Na szafach, szafkach powinny zostać zamocowane tabliczki producenta opisujące typ, producenta, zgodnie z Dokumentacją Projektową. Tabliczki powinny być wykonane jako grawerowane, estetycznie, trwale zamocowane.

Na urządzeniach obiektowych AKP powinny zostać zamocowane tabliczki opisujące symbol projektowy urządzenia, zgodnie z Dokumentacją Projektową. Tabliczki powinny być wykonane jako grawerowane, estetycznie, trwale zamocowane.

5.5. Aktualizacja istniejącego oprogramowania
Wszystkie elementy układu technologicznego i AKPiA powinny zostać odwzorowane 
w oprogramowaniu SCADA. Wykonawca wykona prace programistyczne obejmujące zmianę oprogramowania:

· sterownika PLC w obiekcie nr 10;
· panelu operatorskiego w obiekcie nr 10;
· oprogramowania SCADA .
5.6. Płukanie i dezynfekcja

Instalacje technologiczne i zbiorniki przed oddaniem do eksploatacji powinny zostać wypłukane i poddane dezynfekcji. Płukanie i dezynfekcja rurociągów wody czystej muszą być wykonane na podstawie zatwierdzonego przez Zamawiającego projektu wykonawcy. Płukanie 
i dezynfekcję rurociągów wody czystej przeprowadzić zgodnie z normą PN-EN 805.
· po zakończeniu budowy i pozytywnych wynikach próby szczelności należy dokonać płukania, używając do tego czystej wody.
· prędkość przepływu czystej wody powinna być tak dobrana, aby mogła wypłukać wszystkie zanieczyszczenia mechaniczne z przewodu.
· przewód można uznać za dostatecznie wypłukany, jeżeli wypływająca z niego woda jest przeźroczysta i bezbarwna.
· przewody należy poddać dezynfekcji za pomocą roztworu podchlorynu sodu (1 litr na 500 litrów wody) do osiągnięcia stężenia wolnego chloru przynajmniej 10 mg/l. Czas trwania dezynfekcji powinien wynosić 24 godziny.
· po usunięciu wody zawierającej związki chloru, należy przeprowadzić ponowne płukanie.
· jeżeli wyniki będą niezadowalające, Wykonawca powtórzy całą procedurę, aż do osiągnięcia dobrych wyników. 
· Wykonawca poczyni własne przygotowania i będzie odpowiedzialny za wszystkie koszty związane z doprowadzeniem i odprowadzeniem wody użytej do prób, czyszczenia 
i dezynfekcji. 
· Wykonawca winien złożyć zapewnienie, że chlorowana woda nie przedostanie się do otwartych czy płynących w rurach cieków wodnych, bez uprzedniej dechloracji. Wykonawca przedstawi szczegółowy plan sposobu odprowadzenia wody zużytej do dezynfekcji rurociągów. 

Dopuszcza się prowadzenie innego równoważnego sposobu płukania i dezynfekcji po uzgodnieniu z Zamawiającym.

Stan sanitarny potwierdzić badaniem wody przeprowadzonym przez akredytowane laboratorium. 

5.7. Rozbiórka rurociągów technologicznych 
Roboty ziemne, związane z rozbiórkami sieci technologicznych wykonać zgodnie z ST dotyczącymi robót ziemnych.

Rozbiórkom podlegają nieczynne rurociągi technologiczne oraz rurociągi, które z powodu modernizacji stacji zostają przełożone lub staną się niepotrzebne. Wraz z rurociągami należy zlikwidować powiązane z nimi obiekty (komory, studzienki) oraz bloki oporowe. 

6. Kontrola jakości
Wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w ST-00 „Wymagania Ogólne”.
6.1. Kontrola jakości zastosowanych materiałów

Zgodnie z zapisami ST-00 "Wymagania ogólne". 
6.2. Kontrola jakości wykonanych robót

Badania, kontrole i pomiary należy prowadzić zgodnie z wymaganiami podanymi w normie PN-B-10725:1997 oraz w "Warunkach technicznych wykonania i odbioru sieci wodociągowych" opracowanych przez COBRTI Instal.

W szczególności podczas realizacji Robót kontroli podlegać będą m.in.:

· zgodność z zatwierdzoną Dokumentacją Projektową

· zgodność z wymaganiami DTR Producentów

· zgodność z zapisami ST
· obecność atestu PZH. 

· obecność certyfikatu potwierdzającego zabezpieczenie antykorozyjne wydanego przez niezależny ośrodek badawczy

· grubość powłok ochronnych

· poprawność wykonania połączeń

· połączenia zgrzewane - poprawność wykonania zgodnie z Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru rurociągów z tworzyw sztucznych.

· połączenia spawane zgodnie z opisem podanym poniżej oraz wymaganiami określonymi w części architektoniczno-budowlanej

· zgodność zastosowanych wyrobów z wymaganiami

· rurociągi, kształtki i armatura muszą być wolne od wszelkich wad i uszkodzeń, które mogą powodować ich niewłaściwe działanie.

· armatura w instalacjach powinna odpowiadać warunkom pracy (ciśnienie, temperatura) danej instalacji.

· badanie bakteriologiczne wody z przewodu technologicznego,

· usytuowanie armatury i urządzeń,

· warunki pracy napędów mechanicznych

· warunki pracy napędów elektrycznych

· szczelność instalacji

· dla instalacji montowanych w wykopie otwartym:

· sprawdzenie wykopu:

· szerokości wykopu,

· głębokości wykopu,

· odwodnienia wykopu,

· szalowania wykopu,

· zabezpieczenia od obciążeń ruchu kołowego,

· zabezpieczenia innych przewodów w wykopie,

· wykonania niezbędnych zejść do wykopów

· sprawdzenie montażu rurociągów:

· sprawdzenie rodzaju i wykonania podłoża - badanie zagęszczenia podsypki, obsypki, zasypki wstępnej i zasypki głównej przewodu

· głębokości ułożenia rur

· ułożenia rur na dnie wykopu

· odchylenia osi rur

· odchylenia spadku

· zmiany kierunku rur

· połączenia rur, kształtek i armatury

· badanie szczelności przewodu

· sprawdzenie poprawności ułożenia taśmy ostrzegawczej (lokalizacyjnej)

· dla instalacji wewnętrznych:

· sprawdzenie usytuowania armatury i urządzeń,

· sprawdzenie podparcia, podwieszenia armatury i rurociągów,

· sprawdzenie możliwości dojść obsługowych i serwisowych

· pomiar poziomu hałasu urządzeń na zewnątrz budynku i wewnątrz pomieszczeń - zgodnie z obowiązującymi przepisami

6.3. Kontrola połączeń spawanych 

Wykonawca będzie udostępniał spawy do kontroli. Wykonawca na życzenie Inżyniera przedstawi spawy do testów pod nadzorem przedstawiciela Inżyniera. Wszystkie spawy mają być testowane jak opisano poniżej:

· a) kontrola wizualna całego spawania po stronie spawu i grani.

· b) spawy, które nie mogą być sprawdzone wizualnie po stronie grani mają podlegać kontroli radiograficznej pod nadzorem Inżyniera. Szorstkie końce spawów, przeznaczone do kontroli mają być oczyszczone.

· c) Inżynier może poza wizualna kontrolą zażądać radiograficznej lub ultradźwiękowej kontroli  do 100% spawów pod jego nadzorem. Szorstkie końce spawów, przeznaczone do kontroli mają być oczyszczone.

· d) jeżeli badanie radiograficzne lub ultradźwiękowe wykryje niedopuszczalne błędy kontrola będzie rozszerzona. Z reguły wykrycie wadliwego spawu pociągnie za sobą kontrolę dwóch sąsiednich spawów tego samego typu. Jeżeli jeden lub obydwa spawy będą wadliwe, kontrola będzie dalej rozszerzana zgodnie z zaleceniami Inżyniera - patrz punkt c).

Kryteria dopuszczenia są następujące:

· na spawach stali odpornej na korozję obydwie strony spawów muszą być metalicznie czyste lub posiadać białe wykończenie bez śladów oksydowanej zgorzeliny 
i odbarwienia.

· jakość złączy spawanych będzie odpowiadała poziomowi jakości nie gorszemu niż B wg PN-EN 25817

· w przypadku kontroli radiograficznej złącza powinny osiągać poziom akceptacji nie gorszy niż 2 wg PN-EN 12517 Badania wizualne złączy spawanych należy wykonać zgodnie z PN-EN 970.

Po zakończeniu prac spawalniczych na rurociągach > DN50 Wykonawca przekłada oświadczenie o zakończeniu prac i dokumenty wyszczególnione poniżej:

· poświadczenie wytwarzającego - deklaracja zgodności

· rysunek dla identyfikacji rurociągu - wg. dokumentacji projektowej

· kopie świadectw kwalifikacyjnych osób wykonujących i kontrolujących czynności spawania

· dokumenty kontroli, atesty materiałów i elementów potwierdzających zgodność zastosowanych materiałów i elementów

· instrukcje technologiczne spawania

· dokument uznania WPS, specyfikacje techniczne badań oraz świadectwa kwalifikacyjne 
i autoryzujące osób badających
· protokoły przeprowadzonych badań i ocen badań nieniszczących

· dziennik prac spawalniczych

6.4. Próby szczelności

Przewody technologiczne transportujące ciecz należy poddać próbom szczelności według następujących wytycznych:

· co najmniej trzy godziny przed i podczas badania, temperatura otoczenia powinna być taka sama (różnica temperatur nie powinna przekraczać ± 3K) i pogoda nie powinna być słoneczna,

· badanie szczelności należy przeprowadzić wodą,

· podczas badania powinien być cechowany manometr tarczowy (średnica tarczy minimum 150 mm) o zakresie o 50% większym od ciśnienia próbnego i działce elementarnej:

· 0,01 MPa przy zakresie do 1 MPa,

· 0,02 MPa przy zakresie wyższym

· wartość ciśnienia próbnego należy przyjmować w wysokości 1,5 krotnego maksymalnego ciśnienia roboczego w instalacji

· warunkiem uznania instalacji za szczelne jest:

· brak przecieków i roszenia (szczególnie na połączeniach i dławnicach) podczas podnoszenia ciśnienia do wartości ciśnienia próbnego i podczas trwającej ½ godziny obserwacji instalacji poddanej ciśnieniu próbnemu,

· nie stwierdzenie spadku ciśnienia na manometrze podczas trwającej ½ godziny obserwacji instalacji poddanej ciśnieniu próbnemu.

Z przeprowadzonego badania szczelności należy sporządzić protokół, określający ciśnienie próbne, przy którym było wykonywane badanie, oraz stwierdzenie, czy badanie przeprowadzono 
i zakończono z wynikiem pozytywnym, czy z wynikiem negatywnym. W protokole należy jednoznacznie zaznaczyć i zidentyfikować część instalacji, która była objęta badaniem szczelności.

Dodatkowe wymogi dla instalacji zewnętrznych

Próby szczelności wykonywać sukcesywnie w miarę postępu robót, zgodnie z wymaganiami PN-B-10725 oraz wytycznymi producenta rur.

Do prób należy przystąpić po usztywnieniu przewodów ciśnieniowych, właściwym ich zaślepieniu i odsłonięciu wszystkich uszczelnianych złączy. Długość odcinka próbnego nie większa niż 300 m.

W czasie przeprowadzania próby szczelności należy szczegółowo przestrzegać następujących warunków:

· przewody nie mogą być nasłonecznione, a zimą temperatura ich powierzchni zewnętrznej nie może być niższa niż 1°C,

· napełnianie przewodu powinno się odbywać powoli od najniższego punktu,

· temperatura wody wykorzystywanej przy próbie ciśnienia nie powinna przekraczać 20°C,

· po całkowitym napełnieniu wodą i odpowietrzeniu przewodu należy pozostawić go na 12 godzin w celu ustabilizowania,

· ciśnienie próbne powinno odpowiadać klasie ciśnienia instalacji

· po ustabilizowaniu się próbnego ciśnienia wody w przewodzie należy przez okres 30 minut sprawdzać poziom ciśnienia.

7. Przedmiar i obmiar robót

Prace rozliczane będą na zasadzie ceny ryczałtowej dla danego zakresu robót.

8. Odbiór robót

Instalacje technologiczne bezciśnieniowe
· zgodnie z „Warunkami technicznymi wykonania i odbioru instalacji kanalizacyjnych” opracowanych przez COBRTI Instal - Zeszyt 12.

Instalacje technologiczne ciśnieniowe 
· zgodnie z „Warunkami technicznymi wykonania i odbioru instalacji wodociągowych” opracowanych przez COBRTI Instal - Zeszyt 7.

9. Rozliczenie robót
Rozliczenie robót następuje zgodnie z warunkami określonymi w Kontrakcie.

10.  Dokumenty związane
Dokumenty związane:

· Warunki techniczne wykonania i odbioru instalacji wodociągowych. COBTRI Instal - Zeszyt 7

· Warunki techniczne wykonania i odbioru instalacji kanalizacyjnych. COBTRI Instal - Zeszyt 12

Powyższe dokumenty należy rozpatrywać łącznie z dokumentami określonymi w ST-00 „Wymagania Ogólne”.
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