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1. Wstęp
1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej ST są wymagania dotyczące dostaw, montażu i odbioru robót instalacji i urządzeń technologicznych, przewidzianych do wykonania w ramach realizacji projektu pn: . „Poprawa gospodarki wodno-ściekowej na obszarze gminy Zawadzkie" – zamówienia uzupełniające w ramach realizacji Kontraktu 1.
1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robót objętych ST

roboty montażowe

· montaż instalacji i rurociągów wewnątrz obiektów

· montaż nowych maszyn i urządzeń

· montaż wyposażenia dodatkowego, urządzeń i instalacji peryferyjnych

· przyłączenia mediów koniecznych do funkcjonowania urządzeń

kontrola jakości

· urządzeń

· połączeń

· pomiary powykonawcze montażu i lokalizacji

1.3.1. Obiekty podlegające modernizacji 
· Budynek techniczno-socjalny - Stacja odwadniania i higienizacji osadu
· Pompownia sieciowa P1 przy ul. Zielonej, 

1.4. Określenia podstawowe
Określenia podane w niniejszej ST są zgodne z ustawą Prawa budowlanego, wydanymi do niej rozporządzeniami wykonawczymi, nomenklaturą Polskich Norm, aprobat technicznych, a mianowicie:

Wykonawca - osoba lub organizacja wykonująca ww. roboty budowlane,

Ciąg technologiczny oczyszczania ścieków - zespół obiektów i instalacji technologicznych, w których prowadzony jest proces oczyszczania ścieków miejskich.

Ciąg technologiczny unieszkodliwiania osadów - zespół obiektów i instalacji technologicznych, w których prowadzony jest proces stabilizacji osadów ściekowych wydzielonych w ciągu technologicznym oczyszczania ścieków.

Oczyszczalnia ścieków - zakład oczyszczania ścieków i stabilizacji osadów ściekowych z zapleczem techniczno-administracyjnym, zespołem obiektów energetycznych i innej infrastruktury niezbędnej do funkcjonowania.

Urządzenia technologiczne - maszyny, urządzenia i napędy stanowiące wyposażenie węzłów technologicznych

Urządzenia techniczne - maszyny, urządzenia pomocnicze niezbędne do obsługi obiektu i urządzeń technologicznych jak: windy, suwnice

Węzeł technologiczny - zespoły obiektów i urządzeń wraz z przynależnymi instalacjami, stanowiącymi funkcjonalną całość z punktu widzenia prowadzenia na nim bez ograniczeń jednostkowych procesów technologicznych i technicznych

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania zgodność z PFU i ST i obowiązującymi normami. Montaż instalacji i urządzeń prowadzić wg wytycznych dostawców.

2. Materiały i urządzenia
2.1. Warunki ogólne stosowania materiałów
Urządzenia, maszyny, podzespoły i zespoły pochodzące z dostaw zewnętrznych powinny być zgodne z  warunkami zamówienia i wymaganiami określonymi w ST-00.00. „Wymagania ogólne".

Kontrola techniczna Wykonawcy powinna stwierdzić przydatność dostaw na podstawie otrzymanych atestów względnie dokumentów magazynowych lub własnych badań.

Wykonawca dla potwierdzenia jakości użytych materiałów dostarczy świadectwa potwierdzające odpowiednią jakość materiałów.

Wszystkie materiały, urządzenia, maszyny i aparaty winny posiadać certyfikaty bezpieczeństwa bądź deklarację zgodności z obowiązującymi przepisami i normami.

Wykonawcza zobowiązany jest do zbierania dokumentacji dostaw w postaci atestów, świadectw jakości, specyfikacji, paszportów, instrukcji obsługi i DTR, kart gwarancyjnych, rysunków montażowych itp.

Materiały i wyroby hutnicze na elementy spawane powinny posiadać zaświadczenie o gwarantowanej spawalności. Obróbka mechaniczna, plastyczna lub cieplna elementów powinna być przeprowadzona zgodnie z wymogami PN i BN dla danego materiału. Zwraca się uwagę na to, aby metody stosowane przy tych czynnościach nie spowodowały uszkodzeń powierzchni roboczych, ani nie obniżyły właściwości fizycznych i wytrzymałościowych materiałów.

2.3. Stosowanie elementów metalowych
· Elementy wykonane z materiałów wrażliwych na korozję (żeliwo, stal zwykła itp.) powinny być pomalowane bądź też poddane galwanizacji. Małe elementy żeliwne i stalowe (wykonane z materiału innego niż stal kwasoodporna) powinny być zabezpieczone przed korozją. Elementy powinny być zalaminowane fabrycznie, a te, które z jakiegokolwiek innego powodu nie mogą być zabezpieczone przed korozją fabrycznie należy, po uprzednim oczyszczeniu pokryć emalią lub polakierować. Należy, w miarę możliwości, unikać stosowania w przyrządach i przekaźnikach elektrycznych elementów stalowych i żelaznych. Wymagana trwałość izolacji przeciwkorozyjnej - 10 lat.

· Tam, gdzie zachodzi konieczność użycia różnych metali stykających się ze sobą, metale te powinny być dobrane w taki sposób, aby różnica potencjałów elektrochemicznych była nie większa niż 250 mV. Tam, gdzie jest to niewykonalne, oba metale powinny zostać oddzielone od siebie odpowiednim materiałem izolacyjnym, lub pokryte właściwą powłoką izolacyjną.

· Śruby stalowe użyte w urządzeniach należy poddać galwanizacji metodą tzw. "gorącej kąpieli".

· Elementy sprężynujące powinny być wykonane z mosiądzu, brązu lub innego, odpornego na rdzewienie, materiału.

· Elementy ruchome urządzeń, które nie mogą być wykonane z metalu nie zawierającego żelaza, powinny zostać wykonane ze stali o potwierdzonej odporności na korozję.

· Połączenia dowolnego materiału ze stalą nierdzewną muszą być wykonane jako rozłączne. Połączenie musi być ze stali kwasoodpornej.

· Elementy mające kontakt z agresywnym środowiskiem powinny być wykonane ze stali nierdzewnej.

2.4. Składowanie materiałów

Przechowywane materiały, urządzenia, maszyny i aparaty należy konserwować i przechowywać w sposób umożliwiający łatwą identyfikację danej partii materiałów.

Składowanie materiałów powinno odbywać się w warunkach zapobiegających zniszczeniu, uszkodzeniu lub pogorszeniu ich własności technicznych. Należy bezwzględnie stosować się do instrukcji składowania opracowanej przez producenta.

Transport i składowanie rur i kształtek muszą być przeprowadzane przy ciągłej obserwacji właściwości materiałów i zewnętrznych warunków panujących podczas procesu tak aby wyroby nie były poddawane żadnym szkodom.

Urządzenia, należy przechowywać w magazynach zamkniętych, w których temperatura wewnętrzna nie spada poniżej 5°C.

Szczeliwo, łączniki, kołnierze i inne materiały pomocnicze należy przechowywać w magazynach lub pomieszczeniach zamkniętych, w skrzyniach lub pojemnikach.

2.5. Asortyment zastosowanych materiałów

· Rury kwasoodporne 0H18N9
· Rura stalowa ocynkowana 
· Rura GRP SN 5000 PN 1

· Rury PE PN 10 

· Rura do kanalizacji wewnętrznej PVC 
· Wąż PVC zbrojony PN 10, 

· Armatura

· Urządzenia technologiczne

· Urządzenia techniczne

3. Sprzęt
Do wykonania robót będących przedmiotem niniejszych ST stosować następujący, sprawny technicznie sprzęt:

· urządzenie do spawania ręcznego w osłonie z argonu,

· elektronarzędzia ręczne: wiertarki, szlifierki, lutownice, piły tarczowe, wkrętarki itp.,

· zestaw narzędzi montersko-ślusarskich

· zestaw do spawania acetylenowo - tlenowego,

· agregat spawalniczy elektryczny,

· klucze dynamometryczne,

Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje niekorzystnego wpływu na jakość i środowisko wykonywanych robót.

Wykonawca dostarczy Inżynierowi kopie dokumentów potwierdzających dopuszczenie sprzętu do użytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

4. Transport
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST 00.00 „Wymagania ogólne".

Do transportu materiałów i urządzeń stosować następujące, sprawne technicznie i zaakceptowane przez Inżyniera środki transportu:

· samochód ciężarowy samowyładowczy, 
· samochód dostawczy,
· ciągnik siodłowy z naczepą do 16Mg,

· żuraw samojezdny kołowy,

· żuraw samochodowy,

· przyczepa dłużycowa do samochodu do 4,5Mg,

Wykonawca jest zobowiązany do stosowania jedynie takich środków transportu, które nie wpłyną niekorzystnie na jakość robót i właściwości przewożonych towarów. Przy ruchu po drogach publicznych pojazdy muszą spełniać wymagania przepisów ruchu drogowego tak pod względem formalnym jak i rzeczowym

5. Wykonanie robót
5.1. Wymagania ogólne

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robót zgodnie z wymaganiami obowiązujących PN i EN-PN, ST i postanowieniami umownymi.
5.1.1. Wymagania dla robót demontażowych

Demontaż maszyn, urządzeń oraz zespołów i podzespołów osprzętu technologicznego należy wykonywać w oparciu o obowiązujące przepisy BHP.
Wykonawca zobowiązany jest znać wszystkie przepisy i wytyczne, które są w jakikolwiek sposób związane z Robotami demontażowymi maszyn i urządzeń i będzie w pełni odpowiedzialny za przestrzeganie tych praw, przepisów i wytycznych podczas prowadzenia Robót.

Zdemontowane urządzenia oraz zespoły i podzespoły osprzętu technologicznego należy zdeponować u Zamawiającego w miejscu przez niego wskazanym lub złomować.

5.1.2. Posadowienie urządzeń

Wykonawca upewni się, że cokoły, na których posadowione zostaną urządzenia, śruby mocujące i ustawienie Urządzeń są wystarczające.

Wykonawca, wykona roboty montażowe  włącznie z wydrążeniem otworów i bruzd do przeprowadzenia rurarzu, okablowania, przewodów osłonowych, zamocowania śrub fundamentowych z ostrogami oraz tam, gdzie zachodzi konieczność - rozmaitych innych elementów zaznaczonych na rysunkach konstrukcyjnych.

Wykonawca zapewni wszystkie szablony niezbędne do ustalenia miejsc mocowań, otworów, itp.

Urządzenia zostaną posadowione na płaskich podparciach stalowych o grubości umożliwiającej kompensowanie nierównego poziomu wylanego fundamentu. Podparcia zostaną posadowione po skuciu i zeszlifowaniu powierzchni betonowej.

W każdym miejscu należy użyć podparcia o grubości tak dobranej by była ona odpowiednia z dobranymi śrubami mocującymi. Wyklucza się stosowanie więcej niż dwóch podkładek wyrównujących w jednym miejscu, a grubość każdej podkładki nie może przekraczać 3 mm.

Urządzenia należy ustawić w osi, wypoziomować i utwierdzić poprzez dokręcenie nakrętek śrub dociskowych przy pomocy klucza standardowej długości. Dopuszcza się użycie zaprawy cementowej dopiero po uruchomieniu Urządzenia i jego skontrolowaniu pod kątem występowania wibracji i niestabilności.

Właściwe ustawienie elementów takich jak: napędy, połączenia, przekładnie, itp., współpracujących ze sobą w obrębie instalacji jest niezbędne do prawidłowej jej pracy. Dlatego każde urządzenie należy ustawić we właściwej pozycji przy pomocy dybli, szpilek i śrub kierunkowych oraz innych środków umożliwiających ponowne ustawienie urządzeń po późniejszych remontach i przeglądach.

5.1.3. Warunki dostawy i montażu maszyn oraz urządzeń.

Montaż maszyn i urządzeń oznacza wszelkie czynności związane z ich zakupem, transportem, ubezpieczeniem, instalacją i przygotowaniem do rozruchu. Tym samym w świetle warunków umownych montaż jest zabudową materiałów i podlega wszelkim zapisom odnoszącym się do zabudowy materiałów.

Montażu maszyn, urządzeń oraz zespołów i podzespołów osprzętu technologicznego należy dokonywać w oparciu o dokumentacje techniczno - ruchowe (DTR).
Montaż można rozpocząć po rozpakowaniu, rozkonserwowaniu i zlikwidowaniu zabezpieczeń transportowych.

Przed przystąpieniem do montażu należy przygotować miejsce zabudowy (fundamenty, kanały technologiczne itp.) i po uzgodnieniu z operatorem zgłosić gotowość pracy.

Bez zgody Zamawiającego nie wolno rozpocząć prac montażowych.

Użycie niezbędnego sprzętu, narzędzi, przyrządów pomiarowych, wykwalifikowanych i niewykwalifikowanych pracowników w czasie budowy instalacji i montażu Urządzeń, dokonane zostanie na koszt Wykonawcy. Cała instalacja musi zostać zakończona i pozostawiona w pełni sprawna.

Przed rozpoczęciem prac Wykonawca dokona ustaleń z Zamawiającym po to, aby budowa instalacji i montaż Urządzeń nie kolidowały z pracą Urządzeń już zamontowanych i pracujących. Wykonawca dostarczy na Plac Budowy i zamontuje te elementy, które są niezbędne do posadowienia instalacji zanim instalacja dotrze na Plac Budowy.
Wykonawca musi przewidzieć i uwzględnić przestoje prac wynikające z konieczności zachowania ciągłości pracy Urządzeń już pracujących.

Wszystkie nietypowe przybory niezbędne do montażu instalacji zostaną dostarczone przez Wykonawcę i pozostawione na miejscu po zakończeniu prac.

Wykonawca zapewni należytą opiekę nad instalacją od chwili dostarczenia Urządzeń na Plac Budowy do momentu Przejęcia przez Zamawiającego. W szczególności Wykonawca zadba o dostarczenie plandek chroniących Urządzenia przed wniknięciem kurzu i zabrudzeniem podczas równolegle prowadzonych prac budowlanych i wykończeniowych.

Elementy, podzespoły i zespoły pochodzące z kooperacji powinny być zgodne z warunkami zamówienia. 

5.1.4. Wygląd i gładkość powierzchni

Obrabiane powierzchnie elementów nie powinny mieć miejsc nieobrobionych, plam, wgniotów i zadziorów. Na żadnej powierzchni nie powinno być naderwań włoskowatych, pęknięć, porowatości, zawalcowań i wżerów od rdzy.

Wszystkie ostre krawędzie elementów należy stępić.

5.1.5. Dokładność wykonania

Dokładność wykonania elementów instalacji i urządzeń powinna być zgodna z wymaganiami producenta. Wymiary nietolerowane powinny być utrzymane w 12 klasie dokładności dla powierzchni nieobrobionych wg PN-77/M-02102 z zachowaniem zasady tolerowania w głąb materiału. Dopuszczalne odchyłki wymiarów długościowych elementów obrobionych skrawaniem, wykonać zgodnie z szeregiem tolerancji zaokrąglonych „s" - średniodokładnych wg PN-EN 22768-1:1999.

Tolerancja kątów - dopuszczalne odchyłki kątów wykonać w 10 szeregu tolerancji wg PN-77/M-

02136.

5.1.6. Armatura

Zabudowana armatura musi zapewniać:

· maksymalną niezawodność pracy w każdym przypadku zastosowania.

· posiadać wszelkie konieczne świadectwa i certyfikaty od ISO 9001, ISO 9002, TUV, IQ Net, DNV po atesty PZH, IGNiG

· łatwy dostęp do napędów zamontowanej armatury, 
5.1.7. Zasuwy

Zasuwy kołnierzowe, żeliwne, z miękkim uszczelnieniem o zabudowie krótkiej zgodnie z PN-EN 558-1 GR14 w zakresie średnic DN50 - DN200 

Cechy techniczne armatury:

· ciśnienie nominalne PN10 lub PN16,
· gładki przelot bez gniazda,
· miękkouszczelniający klin pokryty elastomerem, dopuszczonym do kontaktu z wodą pitną,
· korpus i pokrywa wykonane z żeliwa min GGG400,
· wrzeciono wykonane ze stali nierdzewnej 1.4021 (lub równoważnej), z walcowanym i polerowanym gwintem,
· uszczelnienie wrzeciona uszczelkami typu O-ring,
· zewnętrzne uszczelnienie wrzeciona-uszczelka zwrotna,  oraz dodatkowo pierścień dławicowy wykonane z elastomeru, zapewniające perfekcyjne uszczelnienie wrzeciona,
· śruby łączące pokrywę z korpusem wpuszczone i zabezpieczone masą zalewową,
· nakrętka klina wykonana z metalu kolorowego, z możliwością jej wymiany w zakresie średnic DN150 i powyżej, 

· kołnierze zwymiarowane zgodnie z  PN-EN 1092-2,
· zabezpieczenie antykorozyjne (wewnątrz i zewnątrz) poprzez pokrywanie żywicą 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 i odbioru wynikającymi ze znaku jakości RAL 662.
Zasuwy kołnierzowe, żeliwne z  miękkim uszczelnieniem i gładkim pełnym przelotem, o zabudowie krótkiej zgodnie z PN-EN 558-1 GR14 w zakresie średnic DN250 - DN600 

Cechy techniczne  armatury:

· ciśnienie nominalne PN10 lub PN16

· 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, polerowanym gwintem,
· uszczelnienie wrzeciona uszczelkami typu O-ring 

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

· ułożyskowanie wrzeciona ( łożysko toczne)


                          

· śruby łączące pokrywę z korpusem wpuszczone i zabezpieczone masą zalewową

· nakrętka klina wykonana z metalu kolorowego, z możliwością jej wymiany w stanie bez ciśnienia, w całym zakresie średnic  

· kołnierze zwymiarowane zgodnie z   PN-EN 1092-2

· zabezpieczenie antykorozyjne (wewnątrz i zewnątrz) poprzez pokrywanie żywicą 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 i odbioru wynikającymi ze znaku jakości RAL 662

5.1.8. Przepustnice

Wymagania dla przepustnic:
· przepustnice centryczne, obustronnie szczelne (dla obydwu kierunków przepływu);

· Przepustnice do zabudowy międzykołnierzowej; z przedłużką trzpienia z kolumną napędu i napędem ręcznym lub automatycznym; 

· dysk wykonany ze stali nierdzewnej AISI 316 - do DN400;

· dysk wykonany ze stali nierdzewnej AISI 304 - od DN500;

· dysk pełny, wykonanie bez pustych przestrzeni;

· wał pełny, wykonany ze stali nierdzewnej, połączony z dyskiem bez kołkowania;

· uszczelnienie wykonane z materiału odpornego na zanieczyszczenia organiczne i ropopochodne występujące w ściekach;

· uszczelnienie wymienne, stabilizowane w korpusie na tzw. „jaskółczy ogon";

· Na każde 25 przepustnic o średnicach > 0500 należy dostarczyć 1 klucz elektryczny

5.1.9. Montaż rurociągów wewnątrz obiektów

Instalacje technologiczne wykonać zgodnie z zasadami wiedzy technicznej.

Rurociągi technologiczne mogą być wykonane ze stali nierdzewnej 0H18N9; PE, PVC oraz z żywic poliestrowych GRP.

Podpory pod rurociągi wykonać ze stali nierdzewnej wg niniejszego ST pkt 5.1.11.
Wszystkie przejścia rurociągami przez ściany zbiorników pompowni wykonać jako przejścia szczelne łańcuchowe ze stali nierdzewnej.

5.1.10. Połączenia mechaniczne

W poniższych podpunktach zawarto ogólne wymagania z zakresu branży mechanicznej oraz standardy jakości wykonania wyposażenia i instalacji

5.1.10.1. Śruby, nakrętki, podkładki i inne materiały łączące.

Wszystkie nakrętki i śruby zaopatrzone zostaną w podkładki umieszczone pomiędzy śrubą a nakrętką, grubość podkładek winna być zgodna z normą. Wszystkie połączenia śrubowe zostaną wykonane zgodnie z PN-90/B-03200.

Wszystkie śruby, nakrętki, podkładki, zaczepy z wyjątkiem elementów o dużej rozciągliwości zostaną ocynkowane, a następnie, po zakończeniu montażu i złożeniu, zagruntowane i pomalowane.

Wszystkie śruby, nakrętki, podkładki, zaczepy służące do przymocowania elementów ocynkowanych bądź wykonanych ze stopów aluminiowych, wykonane zostaną z tego samego materiału i pozostaną nie pomalowane. Podkładki typu PTFE zostaną umieszczone poniżej podkładek ze stali kwasoodpornej, zarówno pod łbem śruby jak i pod nakrętką.

Wszystkie śruby, nakrętki, śruby obustronnie gwintowane i podkładki użyte w pompach wykonane zostaną ze stali kwasoodpornej.

Wszystkie śruby dociskające, nakrętki, podkładki i mocowania użyte zewnętrznie bądź w innych miejscach narażonych na kontakt z wodą lub z wilgocią, (lecz na stałe nie przebywające w środowisku wodnym), wykonane zostaną ze stali kwasoodpornej. Śruby dociskające, nakrętki, podkładki i mocowania zanurzone w ściekach wykonać ze stali kwasoodpornej o podwyższonej wytrzymałości i trwałości gat. 2H13 (1.4021).

Wszystkie śruby dociskające, nakrętki, podkładki i mocowania stosowane do użytku wewnętrznego w środowisku nie narażonym na kontakt z wodą lub ściekami zostaną poddane cynkowaniu, a wszystkie odsłonięte powierzchnie należy po złożeniu i dopasowaniu pomalować.

Należy dostarczyć wszystkie niezbędne materiały uszczelniające.

Wszystkie części znormalizowane, jak: śruby, nakrętki, wkręty, podkładki, zawleczki, wpusty, smarowniczki, uszczelki, łożyska toczne itp. powinny odpowiadać wymaganiom właściwych polskich norm.
5.1.10.2. Spawy.
Wszystkie prace spawalnicze prowadzone będą w możliwie najbardziej dogodnych warunkach, z użyciem nowoczesnego, wydajnego sprzętu i najnowszych technologii spawania. Wszystkie spawy wykonane zostaną przez wykwalifikowanych i doświadczonych spawaczy posiadających wymagane uprawnienia. Wykonawca jest odpowiedzialny za sprawdzenie kwalifikacji zawodowych spawaczy i znajomości specyfiki powierzonego im zadania.

Wykonawca przedłoży Inżynierowi do wglądu rejestry procedur spawalniczych oraz wyniki testów potwierdzających kwalifikacje spawaczy.

Połączenia spawane powinny być wykonane odpowiednimi elektrodami zgodnie z obowiązującymi dla danego materiału warunkami technologii i spawania.

Przygotowanie elementów do wykonania spoin (przygotowanie brzegów, rowków do spawania) należy wykonać wg PN-75/M-69014, PN-73/M-69015, PN-90/M-69016.

Do wykonywania połączeń spawanych można używać wyłącznie materiałów spawalniczych przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiały te powinny mieć świadectwo jakości. Do wykonania spoin sczepnych należy stosować spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypełniające.

Sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy spawanych zgodnie z technologią spawania . Jego stan techniczny powinien zapewnić utrzymanie określonych parametrów spawania, przy czym wahania natężenia i napięcia prądu podczas spawania nie mogą przekraczać 10 %.

Technologia spawania winna uwzględniać wszystkie wymogi wynikające z niniejszej ST i zawierać m.in.:

· dobór elektrod do spawania

· dobór parametrów spawania

· sposób przygotowania krawędzi blach

· kolejność spawania

· plan kontroli spoin

· wytyczne dokonywania kontroli spoin.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwykłej wytrzymałości powinna być wyższa niż 0°C, a stali o podwyższonej wytrzymałości wyższa niż +5°C.

Powierzchnie łączonych elementów na szerokości nie mniejszej niż 15 mm od rowka spoiny należy przed spawaniem oczyścić ze zgorzeliny, rdzy, farby, tłuszczu i innych zanieczyszczeń do czystego metalu.

Ukosowanie brzegów elementów można wykonywać ręcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwając zgorzelinę i nierówności.

Wszystkie spoiny czołowe powinny być pospawane lub wykonane taką technologią (np. przez zastosowanie odpowiednich podkładek), aby grań była jednolita i gładka. Dopuszczalna wielkość podtopienia lub wklęśnięcia grani w podspoinie przyjmować wg PN-85/M-69775 wg klasy wadliwości W1 dla złączy specjalnej jakości i W2 dla złączy normalnej jakości.

Obróbkę spoin można wykonać ręcznie szlifierką lub frezarką albo stosować inną obróbkę mechaniczną pod warunkiem, że miejscowe zmniejszenie grubości przekroju elementu nie przekroczy 3 % tej grubości.

5.1.10.3. Spawanie stali nierdzewnych chromowo-niklowych gatunek OH18N9 i pochodnych.

Stale tego typu charakteryzują się strukturą austeniczną o dobrych własnościach spawalniczych.

Aby uzyskać dużą odporność spoiny na korozję należy przestrzegać odpowiednich warunków spawania:

· właściwy dobór elektrody otulonej lub drutu spawalniczego do danego gatunku stali,

· spawanie prowadzić w taki sposób, aby nagrzewanie stali w obrębie spoiny było możliwie małe a szybkość chłodzenia po spawaniu duża,

· zaleca się spawanie elektrodami o małych średnicach z dodatkowym odprowadzaniem ciepła np. przez stosowanie podkładek chłodzonych wodą,

· unikanie pęknięć spoin przez odpowiedni dobór materiału do spawania (elektrody, drut).

Metody spawania:

· ręczna elektrodami otulonymi,

· TiG, MiG - spawanie w osłonie argonu.

· Metoda TiG stosowana jest do elementów cienkich, pozostałe metody do elementów grubych. 
Przy spawaniu stali nierdzewnych należy stosować małe natężenie prądu.

Szczegółowe warunki spawania dla danej stali określa technolog spawalnik.

5.1.10.4. Gwinty i połączenia gwintowe

Gwinty powinny być wykonane jako średnio dokładne wg PN-70/M-02133. Powierzchnie gwintów powinny być gładkie o pełnym profilu, bez wyrw, wgniotów i zadziorów. Podcięcia i przejścia na inne średnice powinny być wykonane łukami, jeżeli w dokumentacji nie przewidziano inaczej.

Połączenia gwintowe powinny być po należytym dokręceniu części łączonych, zabezpieczone przed samoczynnym zluzowaniem. Przed połączeniem gwinty powinny być lekko powleczone smarem stałym. Wystawanie śrub ponad nakrętki powinno być zgodne z PN - 74/M - 82053.

5.1.10.5. Połączenia ruchome

Wielkość luzów istniejących w połączeniach ruchomych nie powinna przekraczać wielkości wynikających z dokumentacji technicznej.

Wszystkie miejsca trące w połączeniach ruchowych powinny być nasmarowane zgodnie z wytycznymi smarowania.

5.1.11. Podpory pod rurociągi

Stosować podpory systemowe dla różnych średnic rurociągów w miejscach wymaganych. Dopuszcza się wykonanie warsztatowe podpór. Wykonawca winien przewidzieć konieczność stosowania podpór.

Podpory pod rurociągi i urządzenia wykonać ze stali kwasoodpornej 0H18N9.

Nośność fundamentów i zakotwień powinna być dostateczna do bezpiecznego przeniesienia obciążeń montażowych. Podpory konstrukcji muszą być utrzymywane przez cały czas montażu w stanie zapewniającym bezpieczne przekazywanie obciążeń.

Dopuszczalne odchyłki rozmieszczenia podpór i śrub kotwiących w stosunku do wymaganego położenia i poziomu określa norma PN-B-06200:1997.
Aby uzyskać prawidłowe zadziałanie kompensatorów, podpory pod rurociągi należy wykonać jako stałe i ruchome. Do podpór stałych rurociąg przymocowany jest w sposób sztywny. Pozostałe podpory zapewniają ślizgowe prowadzenie rurociągu w czasie przesunięć termicznych.

Podpory ślizgowe składają się z dwóch części poziomej i pionowej. Segmenty poziome mocowane są śrubami kotwowymi do ściany, natomiast podpory pionowe należy dopasować i przyspawać lub przykręcić śrubami do podłoża po ułożeniu rurociągu.

5.1.12. Osłony

Mechanizmy napędowe urządzeń zostaną przykryte osłonami. Wszystkie elementy obracające się, wykonujące ruch posuwisto-zwrotny, pasy napędowe, itp. zostaną osłonięte co zapewni pełne bezpieczeństwo podczas rutynowej obsługi i napraw. Konstrukcja osłon musi umożliwiać ich łatwy demontaż w celu uzyskania dostępu do urządzenia bez konieczności wcześniejszego demontażu głównych części urządzenia.

5.1.13. Zabezpieczenie antykorozyjne

Elementy wyposażenia technologicznego i instalacje wykonane ze stali nierdzewnej, gumy lub tworzyw sztucznych nie wymagają zabezpieczenia przeciw korozji.

Elementy metalowe wymagają zabezpieczenia antykorozyjnego powłokami malarskimi. Zabezpieczenie antykorozyjne podlega odbiorowi.
Jako standardowe zabezpieczenie elementów stalowych należy dla oczyszczalni ścieków stosować system powłokowy malarski w oparciu o wyroby epoksydowe o trwałości min. 10 lat.

Elementy stalowe należy zabezpieczyć zestawem farb epoksydowo-poliuretanowym zgodnie z zasadami:

· przygotowanie podłoża.
Stal - oczyszczona do stopnia co najmniej Sa (St) 2 1/4 stopnia czystości wg PN-ISO 8501-1 lub pokryta ciągłą powłoką farby epoksydowej do gruntowania konstrukcji stalowych (do czasowej ochrony, farba cynkowa, wysokoprocentowa); powierzchnia sucha, pozbawiona tłuszczu i kurzu. Stal ocynkowana - ogniowo - oczyszczona i bardzo dokładnie odtłuszczona, powierzchnia sucha, pozbawiona tłuszczu i kurzu.

Stal ocynkowana - natryskowo - podłoże zagruntowane farbą epoksydową do gruntowania (do czasowej ochrony) powierzchni stalowych szczególnie eksploatowanych w atmosferze agresywnej chemicznie.

· gruntowanie podłoża o ile w dokumentacji projektowej nie określono inaczej:

Pierwsza warstwa - malowanie farbą epoksydową do gruntowania uniwersalną tiksotropową do systemów epoksydowych i poliuretanowych przeznaczoną do malowania powierzchni elementów stalowych, ocynkowanych eksploatowanych w warunkach atmosfery przemysłowej jedną warstwą o grubości średnio 40 um.

Druga warstwa - malowanie farbą epoksydową do gruntowania tiksotropową przeznaczoną do gruntowania konstrukcji stalowych, eksploatowanych w atmosferze agresywnej warstwą o grubości 40 um.

· malowanie nawierzchniowe o ile w dokumentacji projektowej nie określono inaczej:

Malowanie dwiema warstwami emalii poliuretanowej nawierzchniowej przeznaczonej do malowania konstrukcji eksploatowanych w agresywnej atmosferze warstwami o grubości określonej w projekcie wykonawczym średnio ok. 100 um. elastyczna, twarda oraz odporna na działanie czynników mechanicznych. Wykonana powłoka powinna być dobrze przyczepna do podłoża, elastyczna, twarda oraz odporna na działanie czynników mechanicznych, odporna na promieniowanie słoneczne, na czynniki atmosfery chemicznej oraz na rozpuszczalniki organiczne

Wykonawca uwzględni warunki techniczne wykonania zabezpieczenia przeciwkorozyjnego w zależności od lokalizacji elementów stalowych i potencjalne zagrożenia. Wykonawca opracuje trzy zestawy zabezpieczeń dla:

· elementów stalowych zanurzonych w ściekach lub intensywnie ochlapywanych

· elementów stalowych znajdujących się ponad zwierciadłem ścieków ale w ich oparach

· elementów stalowych nie znajdujących się w bezpośrednim otoczeniu ścieków

5.1.14. Warunki przeprowadzania prac malarskich

Malowana powierzchnia winna być sucha i wolna od śladów rdzy, brudu, kurzu i zgorzeliny. W celu polepszenia adhezji należy powierzchnię szlifować. Szczególną uwagę należy zwrócić na miejsca trudnodostępne lub posiadające ostre krawędzie.

Warunki przeprowadzania prac malarskich wykonać zgodnie z zaleceniami producenta lub normą PN-71/H-97053. W szczególności:

· wilgotność względna powietrza nie może przekraczać 70%,

· najkorzystniej jest prowadzić prace malarskie przy wilgotności względnej poniżej 65%,

· niedopuszczalne jest wykonywanie prac malarskich na zewnątrz pomieszczeń we wczesnych godzinach rannych i późnych popołudniowych, w czasie deszczu, mgły czy występowania rosy, jak również na powierzchniach zawilgoconych,

· malowanie na zewnątrz powinno być wykonywane w miarę możliwości w okresie letnim, wyłącznie w dni pogodne, po wyschnięciu rosy,

· nie wolno malować przy temperaturze powietrza poniżej +5°C, a temperatura malowanego przedmiotu nie może w żadnym przypadku przekraczać +40°C.

5.1.15. Kontrola wykonania

Wykonanie części i podzespołów oraz zespołów, a także montaż urządzeń powinna sprawdzić i odbierać Kontrola Techniczna producenta w obecności Zamawiającego. Części i zespoły powinny być po odbiorze nacechowane znakiem Kontroli Technicznej w miejscu ustalonym przez Kontrolę Techniczną.

5.1.16. Warunki bhp i ppoż.

Przy modernizacji oczyszczalni należy w trosce o ochronę zdrowia pracowników oraz osób trzecich przestrzegać wszystkich obowiązujących zasad bhp zawartych w przepisach i normach branżowych.

Szczególną uwagę należy zwrócić na zagrożenia bezpieczeństwa zdrowia i życia wynikające z prowadzenia robót na terenie eksploatowanych obiektów:

· niebezpieczeństwo wpadnięcia do głębokich zbiorników (np. blok biologiczny, osadnik),

· właściwy rozładunek ciężkich i wielkogabarytowych urządzeń (np. zbiorniki, prasy, zagęszczacze, pompy, mieszadła),

· składowanie materiałów zgodnie z instrukcjami producentów i przepisami bhp w miejscach, do których będzie ograniczony dostęp osób niezatrudnionych,

· zagrożenia przy transporcie wewnętrznym ciężkich materiałów z miejsca składowania do miejsca montażu 

· zagrożenia przy pracach prowadzonych na istniejącym obiekcie, przy jednoczesnym braku możliwości wyeliminowania obecności osób trzecich tj. pracowników oczyszczalni,

· zagrożenia przy robotach prowadzonych przy montażu i demontażu ciężkich elementów 

· zagrożenia przy konieczności wejścia do zbiornika celem dokonania. Przed wejściem wnętrze należy dobrze przewietrzyć przenośnym wentylatorem i usunąć resztki substancji znajdujących się w zbiornikach (np. ścieki, związki chemiczne). Osoba wchodząca do środka winna być wyposażona w aparat tlenowy i asekurowana z zewnątrz,
· przy wykonywaniu prac malarskich wewnątrz zbiorników lub innych podobnych urządzeń oprócz zapewnienia odpowiedniej wymiany powietrza, należy pracownika dodatkowo zabezpieczyć. Praca powinna przebiegać pod nadzorem drugiego pracownika. Pracownik znajdujący się wewnątrz zbiornika musi mieć założone szelki bezpieczeństwa z liną wyrzuconą na zewnątrz. Wewnątrz zbiornika nie należy nanosić powłok lakierowanych za pomocą natrysku.

· Na każdym stanowisku pracy winno znajdować się naczynie z odpowiednim środkiem do zmywania resztek farby ze skóry. Można stosować oleje naturalne, lub odpowiednie roztwory detergentów.
· Każde stanowisko należy wyposażyć w odpowiedni sprzęt gaśniczy. 
5.1.17. Próby szczelności

Wszystkie instalacje technologiczne należy poddać próbie szczelności.
Próbę szczelności instalacji technologicznych przeprowadzić w oparciu o normę PN-81/B-10725. Wodociągi. Przewody zewnętrzne. Wymagania i badania przy odbiorze.

5.1.18. Oznakowanie rurociągów i armatury

Na zamontowanych rurociągach należy trwale oznaczyć średnice, kierunki przepływu i media.

Na zmontowanych zasuwach z napędem ręcznym należy trwale oznaczyć położenie otwórz-zamknij.

Oznakowanie i numerowanie armatury wykonać w oparciu o instrukcje eksploatacji dostosowując do numeracji zastosowanej na istniejącym obiekcie.

Zamontowane rurociągi należy pomalować zgodnie z kolorystyką podaną w normie PN-92/N-01270.01. Koszty ująć w cenie rozruchu technologicznego.
5.1.19. Uruchomienie i próby urządzeń

Po zakończeniu montażu urządzeń i instalacji, a przed ich uruchomieniem należy przeprowadzić kontrolę prawidłowości jakości montażu i stanu zabezpieczeń antykorozyjnych.

Następnie należy wykonać kolejno następujące czynności:

· sprawdzić zgodność ze schematem,

· sprawdzić skuteczność zerowania korpusów urządzeń i konstrukcji,

· dokonać sprawdzenia szczelności poszczególnych instalacji,

· przeprowadzić rozruch próbny urządzeń z napędem elektrycznym (o ile to możliwe i konieczne przy współudziale przedstawicieli serwisu producenta),

· stworzyć odpowiednie protokoły odbiorowe.

Wszystkie urządzenia winny być zamontowane zgodnie z wytycznymi producentów zawartymi w DTR-kach.

5.1.20. Tabliczki informacyjne

Urządzenia będą posiadały tabliczki znamionowe lub inny trwały opis, niezbędny do identyfikacji urządzenia. Wszystkie napisy na urządzeniach lub tabliczkach znamionowych, instrukcje, ostrzeżenia itp., niezbędne do identyfikacji urządzeń i ich bezpiecznej obsługi będą wykonane w języku polskim.

5.2. Warunki szczegółowe wykonania robót

Wykonawca musi przewidzieć w swoim harmonogramie realizacji robót utrzymanie ciągłości pracy modernizowanej i rozbudowywanej oczyszczalni.

Wszelkie prace na czynnych obiektach oczyszczalni należy uzgodnić z Użytkownikiem.

Wykonawca na swój koszt wykona harmonogram realizacji robót ze szczególnym uwzględnieniem terminów realizacji na obiektach modernizowanych, które mogą wpłynąć na pogorszenie pracy oczyszczalni. Realizacja robót może nastąpić po zatwierdzeniu harmonogramu przez Zamawiającego.

Montaż urządzeń technicznych i technologicznych oraz instalacji technologicznych z nimi związanych wykonać zgodnie z ST oraz z instrukcjami producentów, 
Wszystkie roboty montażowe muszą być wykonywane przez wykwalifikowanych pracowników, stosownie do rodzaju robót i kierowane przez osoby posiadające stosowne uprawnienia wymagane przez Prawo Budowlane i przepisy branżowe.
5.3. Szczegółowe zestawienie dostarczanych i montowanych urządzeń
5.3.1. Oczyszczalnia ścieków
	W Y S Z C Z E G Ó L N I E N I E
	ilość
	UWAGI

	OBIEKT 
Stacja odwadniania osadu
	
	

	dwutaśmowa prasa filtracyjna   - szerokość taśmy1000 mm, ilość taśm 2, prędkość przesuwu taśmy regulowana elektronicznie , napęd 0,55 kW, sprężarka 1,5 kW, wydajność 6 m3/h przy zaw. s.m. na wejściu 2%, zużycie wody do płukania taśm:  ok. 4 m3/h przy 8 bar., zawartość suchej masy w osadzie odwodnionym: 17% ± 2% ,
	1 kpl.
	wymiana istniejącej prasy, 

wymagania dla urządzenia zgodne z pkt. 5.4.1.

	Automatyczna stacja polielektrolitu - pojemność zbiornika1000 litrów, moc 0,75 kW
	1 kpl.
	wymiana (demontaż) istniejącej stacji polielektrolitu, 

wymagania dla urządzenia zgodne z pkt. 5.4.2.

	Pompa polielektrolitu 

pompa śrubowa z bezstopniową przekładnią, wydajność           40-210 l/h, moc 
0,75 kW, regulacja pokrętłem


	1 kpl.
	wymagania dla urządzenia zgodne z pkt. 5.4.3.

	Pompa osadu 

pompa śrubowa z bezstopniową przekładnią, wydajność 

2,5 - 10 m3/h, moc 1,5 kW, regulacja pokrętłem
	1 kpl.
	wymagania dla urządzenia zgodne z pkt. 5.4.4.

	Pompa wody płuczącej taśmę z filtrem

wydajność 4 m3/h , moc 2,2 kW, ciśnienie 8 bar 
	1 kpl.
	wymagania dla urządzenia zgodne z pkt. 5.4.5.

	Przenośnik spiralny mikser do transportu odwodnionego osadu spod prasy na przyczepę 

przepustowość przenośnika do 3 m3/h, kąt instalacji, do 30(
długość przenośnika ok. 5500 mm, koryto rynny w kształcie litery U o grubości 2,5 mm, pokrywa rynny o grubości 2 mm, koryto, lej oraz kątowniki wykonane ze stali nierdzewnej (AISI304L) spirala wykonana ze stali specjalnej, łatwo demontowane listwy ślizgowe o grubości 10mm, materiał listew ślizgowych RCH1000 napęd – motoreduktor ilość obrotów 16 obr./min., moc silnika 2,2 kW, zasilanie 400 V 50 Hz, klasa ochrony IP 65 
	1 kpl.
	wymagania dla urządzenia zgodne z pkt. 5.4.6.

	Szafa sterownicza

do sterowania wszystkimi oferowanymi urządzeniami, 

klasa zabezpieczenia IP 65
	1 kpl.
	wymagania dla urządzenia zgodne z pkt. 5.4.7.

	OBIEKT 

Stacja higienizacji osadu
	
	

	Silos na wapno o pojemności ok. 2 m3

Opróżnianie zasobnika: 
przenośnikiem bezwałowym, 
Wyposażenie standardowe: Klapa bezpieczeństwa

Dozownik 
	
	wymagania dla urządzenia zgodne z pkt. 5.4.9.

	Przenośnik spiralny bezwałowy U do transportu wapna zintegrowany z pojemnikiem na wapno 

przepustowość przenośnika do 1 m3/h , długość ok. 5500 mm, kąt instalacji max15( , koryto rynny w kształcie litery U o grubości 2,5 mm, pokrywa rynny o grubości 2 mm, koryto, lej oraz kątowniki wykonane ze stali nierdzewnej (AISI304L), spirala wykonana ze stali specjalnej, łatwo demontowane listwy ślizgowe o grubości 10 mm, materiał listew ślizgowych RCH1000 napęd: motoreduktor ilość obrotów- 5 obr/min, moc silnika 1,1  kW

zasilanie 400V 50 Hz, klasa ochronny IP 65
	
	wymagania dla urządzenia zgodne z pkt. 5.4.6.

	Szafa sterownicza

układ automatyki do sterowania całością układu 
	
	wymagania dla urządzenia zgodne z pkt. 5.4.7.


5.3.2. Przepompownia 
	W Y S Z C Z E G Ó L N I E N I E
	ilość
	UWAGI

	OBIEKT 

Przepompownia P1
	
	

	Krata taśmowo-hakowa 500×4450/1300×20/90°.

Typ medium ścieki, Przepływ 400  m3/h, Temperatura 0-50 0C

pH 6-8, Rurociąg dopływowy DN300, Szerokość kraty 500 mm 

Głębokość kanału(różnica poziomów) ok. 4200 mm, Wysokość wylotu skratek 1300 mm , Prześwit 20 mm, Napęd taśmy                                400V, 50Hz, N = 0,18 kW, IP65, Napęd zgarniaka, 400V, 50Hz, N = 0,12 kW, IP65 ,Kąt kraty 90 0, 


	1 kpl.
	wymagania dla urządzenia zgodne z pkt. 5.4.10.

	Prasa spiralna z systemem płukania skratek 
Długość  ok.1500 mm bez rury zrzutowej, Wydajność 1-2,5 m3/h

Koryto U-kształtne z 1  wlotem i rurą wyrzutową, Spirala                                50x20/40x20+31x12 mm, Wykładzina, Napęd: Moc  2,2 kW, obroty 24 obr.min-1  , klasa izolacji F, IP 65, Zasilanie 400V, 50Hz 
	1 kpl.
	wymagania dla urządzenia zgodne z pkt. 5.4.11.

	Szafa sterownicza:

silniki zabezpieczone przed przeciążeniem i zanikiem fazy

sterowanie automatyczne: system pomiaru poziomu ścieków  przed kratą timer
	
	wymagania dla urządzenia zgodne z pkt. 5.4.7.


5.4. Szczegółowa charakterystyka montowanych urządzeń. 

5.4.1. Dwutaśmowa prasa filtracyjna  
ZASADA DZIAŁANIA:
Osad jest poddawany flokulacji w rurze zasilającej, a następnie trafia do flokulatora dynamicznego, dzięki czemu uzyskujemy bardzo dobre kłaczkowanie. 

Separacja wody następuje w kilku strefach, których funkcje są odmienne:

· Strefa grawitacyjna

· W strefie grawitacyjnej następuje separacja grawitacyjna, gdzie większość cieczy między kłaczkami odpływa.

· Pierwsza część strefy grawitacyjnej działa jako zasilanie osadem i zapewnia równomierną dystrybucję osadu na szerokości taśmy.

· Zagęszczacz jest wyposażony w  rzędy szykan które zbijają, przemieszczają i odbijają osad.

· Strefa klinowa

· Strefa klinowa jest pierwszą strefą ciśnieniową i tworzą ją odcinki taśmy zbiegające się. Wolna objętość zmniejsza się i powoduje wzrost ciśnienia. Jednorodne i łagodne przejście osadu ze strefy grawitacyjnej do klinowej jest możliwe dzięki temu, że osad jest przewracany na dolnej części prasy, która jest dłuższa od górnej.

· Strefa niskociśnieniowa

· W tej strefie następuje wzrost ciśnienia. Odwadnianie osadu następuje przez ewakuacje wody przez górną taśmę (w zależności od napięcia i promienia) do wewnętrznej części rolki z otwartą powierzchnią ok. 70%.

· Strefa moduł-S

· W tej strefie osiąga się najwyższe ciśnienia w celu uzyskania najlepszego odwodnienia. 

· W tej strefie taśmy i osad przechodzą przez system rolek o zmniejszającej się średnicy.

· Efektywne ciśnienie oblicza się następująco:

· Ciśnienie p (N/mm2 ) = napięcie taśmy S (N/mm) / promień rolki (mm)

· Poprzez zmianę napięcia taśmy zmieniamy ciśnienie. Mocna konstrukcja prasy umożliwia uzyskanie ciśnień powyżej 0,75 bar w pracy ciągłej dzięki napięciu max. 6 N/mm.

· Odciek i woda płucząca z górnej taśmy są zbierane w wannach zamontowanych wewnątrz prasy. 

· Woda płucząca spływa bezpośrednio na tacę ociekową.

· Rury do odcieku: PVC – DN 100.

· Placek osadu jest usuwany z taśm odpornymi na ścieranie zgarniaczami. 

· Taśmy są płukane przez 2 rury płuczące w dyszami wykonanymi z brązu.

· Taśmy są płukane systemem wyposażonym w dysze usuwając cząstki stałe z taśmy.

· Ciśnienie wody powinno wynosić min.8 bar a zawiesina nie przekraczać  500 mg/l. (100% zawiesiny < 500 µm).

· Szczotki czyszczące dysze napędzane pokrętłem i czyszczące dysze bez przerywania pracy prasy.

NAPĘD, NAPINANIE I PROWADZENIE TAŚM:

Taśmy są wykonane z poliestru.
Każda taśma jest napędzana rolką wyposażoną w motoreduktor. Prędkość jest regulowana elektronicznie.

Każda taśma jest napinana poprzez 2 cylindry pneumatyczne.

Dla każdej taśmy jest pływająca rolka regulacyjna.

System prowadzenia taśmy składa się z (na każdą taśmę oddzielnie):

· 1 urządzenie regulujące położenie taśmy poprzez specjalne łożysko wyposażone w poduszki powietrzne

· 1 regulator powietrza połączony z poduszkami powietrznymi

· 1 czujnik położenia taśmy.

W przypadku awarii systemu pneumatycznego, czujniki indukcyjne zatrzymają prasę zapobiegając uszkodzeniu taśmy.

MATERIAŁY :

· Rama wykonana z profili odpornych na odkształcenia wykonanych ze stali nierdzewnej (AISI 304L, opcjonalnie AISI 316L).

· Rolki wsparte na pływających łożyskach
· Prasa wyposażona w obudowę. 

5.4.2. Automatyczna stacja polielektrolitu
· typ: automatyczny, praca ciągła

· pojemność: 1000 l

· układ doprowadzenia wody i połączenia z polielektrolitem

· układ roztwarzania wstępnego 

· układ roztwarzania wtórnego umożliwiający rozcieńczenie roztworu wstępnego do ok. 1 g/ l (roztwór roboczy).

· zestaw czujników poziomu

· przepływomierz

· układ sterowania zintegrowany z szafą sterowniczą całej instalacji.

5.4.3. Pompa polielektrolitu 
· Pompa mimośrodowa - ślimakowa z motoreduktorem, płytą podstawy, silnikiem elektrycznym. 

· Motoreduktor z mechaniczną zmianą obrotów pompy za pomocą pokrętła 

· wydajność regulowana pompy: 40 - 210 l/godz.

· wysokość podnoszenia

1,0 bar

· stopień ochrony:


IP 55

· króciec ssący:


DN 50 PN 10

· króciec tłoczny:


DN 50 PN 10

· podstawowe materiały konstrukcyjne:

· korpus pompy:

żeliwo

· rotor:



stal chromowo-niklowa utwardzona

· stator:



perbunan

· uszczelnienie wału:

dławica mechaniczna

· ciężar:




47 kg

· zabezpieczenie antykorozyjne: dwukrotnie chemoodporną farbą epoksydową

5.4.4. Pompa osadu 
Dla pompowania osadu ze zbiornika stabilizacji tlenowej na prasę w celu odwodnienia należy stosować pompę ślimakową, zamawiane jako zespół pompowy na ramie, z zabezpieczeniem przed suchobiegiem i przeciążeniem. Regulacja wydajności za pomocą wariatora. 

5.4.5. Układ płukania taśmy 

Układ płukania taśmy – wodą technologiczną. 

5.4.6. Przenośniki spiralne:

Wykonanie materiałowe, włącznie z podporami:

· Obudowa - stal nierdzewna min. 0H18N9.

· Spirale – stal specjalna odporna na ścieranie, bezwałowa dwu- lub wielowstęgowa. 
· Motoreduktory – wykonanie normalne, lakierowane, zespoły napędowe przystosowane do obciążenia pracą 24 h/d.

· Wydajność min. 3m3/h przy wypełnieniu max. 50% dla 16 obr/min

· Łatwo demontowane pokrywy przenośników z stali AISI304L o grubości blachy 2mm 

· Uszczelnienie przenośników: dławicowe.

· Pokrycie koryta: odporne na ścieranie tworzywo sztuczne typ SX lub odpowiadający,

· Grubość wykładziny: min. 10 mm

· Zespół napędowy: 230/400  50 Hz, IP 65.

· Izolacja klasy IP65.

· Cały układ transportowy posiada podpory montażowe do podłoża z co najmniej 4 podestami 

Przenośniki zewnętrzne muszą być wyposażone w pakiet “zima” – listwy grzejne + wełna mineralna+termostat.

5.4.7. Szafa zasilająco-sterownicza

Wyposażenie w listwę umożliwiającą kontrolę pracy z przesyłaniem stanów pracy i wielkości mierzonych do nadrzędnego komputerowego systemu sterowania oczyszczalnią – sygnały prądowe 4 – 20 mA jako wynik mierzonego natężenia przepływu, sygnały dwustanowe jako impulsy liczników przepływomierzy i sygnały dwustanowe sygnalizacji pracy, ostrzeżeń i alarmów urządzeń. Hermetyczna szafa winna być zlokalizowana bezpośrednio obok urządzeń i wykonana z materiału odpornego na warunki o podwyższonej korozyjności (obecność gazów korozyjnych, w tym siarkowodoru oraz promieniowanie UV w miarę występowania): stal nierdzewna, tworzywa sztuczne. Konstrukcje wsporcze ze stali nierdzewnej.

5.4.8. Skrzynki przyłączeniowe i sterowania lokalnego
Hermetyczna skrzynka przyłączeniowa zlokalizowana obok urządzenia wykonana z materiału odpornego na lokalne warunki atmosferyczne oraz promieniowanie UV. W skrzynce zamontowany wyłącznik praca zdalna/lokalna/wyłączenie, umożliwiający przełączanie bez konieczności otwierania skrzynki. Konstrukcja wsporcza ze stali nierdzewnej.
5.4.9. Silos na wapno o pojemności ok. 2 m3
· Opróżnianie zasobnika: 



przenośnikiem bezwałowym 

· Wyposażenie standardowe:

· Klapa bezpieczeństwa

· Dozownik 

5.4.10. Krata taśmowo-hakowa 500×4450/1300×20/90°

· krata  typu taśmowo-hakowego z hakami wykonanymi z tworzywa sztucznego ABS
· krata samooczyszczająca tzn. nie wymaga wody do czyszczenia

· wyposażona w denny system oczyszczania filtra taśmy

· rama wykonana ze stali nierdzewnej

· układ automatycznego sterowania dla wysterowania całością układu tzn. krata  i praska skratek

· obudowa wykonana ze stali nierdzewnej – w wersji z ogrzewaniem i ociepleniem 

· czujniki poziomego i pionowego odchylenia taśmy 

· Wykonanie materiałowe:
· Rama 




DIN 1.4301, 
· elementy filtrujące 


ABS,
· łańcuch 



AISI 304L, 
· rolki 




PA, 
· obudowa 



DIN 1.4301, 
· pierścienie zabezpieczające 

AISI 304L, 
· Wałki 




AISI 304L, 
· wał napędzany 


stal E36, 
· tarcza napędzana stal utwardzana 
3CR12, 
· koło łańcuchowe stal utwardzana 
3CR12, 
· wał napędowy 


stal E36, 
· płytki boczne, 



AISI 304L, 
· dolna prowadnica


stal utwardzana 3CR12, 
· szyna poprzeczna, 


stal utwardzana 3CR12
5.4.11. Prasa spiralna z systemem płukania skratek 
· Długość części roboczej  



min. 1500 mm
· Kąt instalacji  




50
· Przepustowość  




1 m3/h 
· Długość strefy odciekowej 


min. 1000 mm
· Komora zbiorcza 




min 1100mm
· Średnica roboczej strefy prasowania  

min. 200mm
· Długość wlotu skratek  



min. 800mm
· Koryto rynny w kształcie litery U o grubości 
2,5 mm
· Koryto, leje oraz kątowniki wykonane ze stali nierdzewnej (AISI304L)
· Pokrywa rynny ze stali nierdzewnej o grubości 
2 mm
· Lej samozaładowczy ze stali nierdzewnej 
1 szt.
· Spirala A215/245-50x20 wykonana ze stali specjalnej
· Ilość obrotów 




24 obr/min
· Moc silnika 




max.  2,2 kW
5.4.12. Prowadnice i uchwyty

Prowadnice i uchwyty oraz inny osprzęt należy wykonać ze stali nierdzewnej min. 0H18N9. Prowadnice w każdym przypadku muszą być wykonane jako rurowe.

5.4.13. Silniki i siłowniki elektryczne

5.4.13.1. Silniki 

Jeśli nie zaznaczono inaczej silniki urządzeń będą zasilane prądem zmiennym 3-fazowym, o napięciu 400 V i częstotliwości 50 Hz. Dla urządzeń o niewielkiej mocy dopuszczalne jest zasilenie 1-fazowe o napięciu  230V i częstotliwości 50 Hz.

Silniki wszystkich urządzeń technologicznych będą wyposażone w zabezpieczenia termiczne.

5.4.14.2. Siłowniki

Siłowniki (napędy elektromechaniczne) powinny spełniać następujące wymagania: 

· krótki czas działania (otwieranie / zamykanie) S2 – 10 min.; zawory regulujące czas działania: S 4-25 %,

· silnik trójfazowy 400 V, 50/60 Hz,

· klasa izolacji F,

· zainstalowany wyłącznik termistorowy,

· standardowe wtyczki lub skrzynka zaciskowa,

· wyłącznik reagujący na zwiększenie momentu – zabezpieczenie przeciążeniowe,

· łatwość przełączania na awaryjną pracę ręczną,
· podgrzewanie zapobiegające skraplaniu,

· obudowa odporna na działania atmosferyczne przy pracy na zewnątrz,
· zakres temperatury: -20 (C do +40 ( C,
· zabezpieczenie antykorozyjne poprzez malowanie powłoką metaliczną,
· obszar łożyska siłownika zabezpieczony powłoką metaliczną przed działaniem korozji wytwarzanej przez części ze stali nierdzewnej,

· miejscowe sterowanie wbudowane do silnika,
· rozmiar, kolor, ochrona antykorozyjna, wymiarowanie i stopień ochrony zgodnie z siłownikiem 400 V, prąd przemienny,

· stycznik odwracania powinien być blokowany mechanicznie i elektrycznie,

· sygnały wejściowe:
binarne dla otwierania / zamykania,
· sygnały wyjściowe:
binarne dla położenia ręcznego i automatycznego wyłącznika głównego, podsumowania błędów, błędu momentu, położenia działania otwartego i zamkniętego.

Jeżeli siłownik zostanie umieszczony w miejscu niedostępnym, miejscowe sterowanie powinno zostać umieszczone w łatwo dostępnym miejscu.

Napęd winien być dostarczony łącznie z mocowaniem, wtyczkami, przewodami, śrubami, itp. oraz montażem.

5.4.15. Urządzenia pomiarowe i regulacyjne

Wszystkie wbudowane urządzenia pomiarowe i regulacyjne powinny być:

· odpowiednie do zastosowania w technice ściekowej,

· wykonane modularnie, w pojedynczo wymienialnych grupach,

· odpowiednie do łatwego nadzoru, kalibrowania i konserwacji, przy możliwie minimalnym wysiłku obsługi i kosztach eksploatacyjnych.

Generalnie należy zastosować urządzenia pomiarowe o sygnale wyjściowym 4 do 20mA.

Wszystkie urządzenia pomiarowe systemu wyposażyć w odpowiednie zabezpieczenia przeciwprzepięciowe obejmujące:

· zabezpieczenie sieci,
· zabezpieczenie elektrod względnie nadajników,
· zabezpieczenie wyjść wzmacniających i wejść sprzętowych.

Części mocujące i wzmacniające dla sprzętu pomiarowego, które będą montowane w ściekach lub osadzie, powinny być wykonane z materiału nie korodującego.

5.4.16. Inne urządzenia 

Dla urządzeń, dla których nie podano wymagań w tej specyfikacji należy przyjmować zasadę, że wymagania dla takiego przypadku wynikają z cech konkretnego urządzenia jakie zostało zastosowane w Dokumentacji Projektowej.

Użyte w Dokumentacji Projektowej urządzenia w takim przypadku wyznaczają standard jakościowy zastępujący specyfikację. Pod uwagę należy brać wtedy istotne dla funkcjonalności rozwiązania cechy urządzeń podanych w Dokumentacji Projektowej wpływające na niezawodność działania, trwałość, łatwość obsługi, koszty eksploatacyjne i inne ważne czynniki. W ofercie możliwe jest zastosowanie urządzeń równorzędnych lub lepszych technicznie, o takich samych lub analogicznych parametrach wydajnościowych.  

6. Kontrola jakości
6.1. Zasady ogólne

Wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrolę jakości robót, materiałów i urządzeń.

Wykonawca zapewni odpowiedni system i środki techniczne do kontroli jakości robót na terenie i poza placem budowy.

Wszystkie badania i pomiary będą przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub Aprobat Technicznych przez jednostki posiadające odpowiednie upoważnienia.

6.2. Kontrola materiałów

Badanie materiałów użytych do wykonania robót zgodnych z S.T. Badanie to następuje poprzez porównanie cech materiałów z wymogami DTR i odpowiednich norm materiałowych.

Wykonawca powinien przedłożyć Zamawiającemu wszystkie próby i atesty gwarancji producenta dla stosowanych materiałów i urządzeń, że zastosowane materiały spełniają wymagane normami warunki techniczne.

6.3. Kontrola jakości robót

6.3.1. Zasady postępowania z wadliwie wykonanymi elementami robót

Wszystkie materiały i urządzenia nie spełniające wymagań ustalonych w odpowiednich punktach ST zostaną przez Zamawiającego odrzucone.

Wszystkie elementy robót, które wykazują odstępstwa od postanowień ST zostaną rozebrane i ponownie wykonane na koszt Wykonawcy.

7. Obmiar robót
Jednostką obmiaru jest :

kpl:   pomp, orurowania do pomp, zbiorników, instalacji odwadniania i higienizacji osadu osadu, kraty taśmowo-hakowej, przenośników praski zagęszczania osadu, na podstawie DTR
Kompletne wyposażenie obiektów:

· 1 komplet – obejmuje wszystkie niezbędne elementy kwalifikujące obiekt, węzeł rozruchowy do rozruchu i przekazania do Zamawiającego.
8. Odbiór robót
Odbiorowi międzyoperacyjnemu podlegają następujące elementy robót:

· fundamenty pod urządzenia,

Przy odbiorze urządzeń i elementów od producenta należy:

· dokonać oględzin zewnętrznych,

· sprawdzić działanie mechanizmów

Przy odbiorze robót powinny być dostarczone następujące dokumenty:

· dokumenty uzasadniające uzupełnienia i zmiany wprowadzone w trakcie wykonywania robót,

· protokół przeprowadzonych badań szczelności,

· instrukcje obsługi instalacji,
· dokumentacje techniczno-ruchowe i karty gwarancyjne urządzeń,

Wykonawca powinien przedłożyć Zamawiającemu wszystkie próby i atesty gwarancji producenta dla stosownych materiałów i urządzeń, że zastosowane materiały spełniają wymagane normami warunki techniczne.
9. Podstawa płatności
Płatność należy przyjmować zgodnie z obmiarem i oceną jakości robót, w oparciu o wyniki pomiarów.

Cena jednostkowa wykonanych robót obejmuje:

· zakup i dostarczenie materiałów, sprzętu i urządzeń oraz ich składowanie,

· ubezpieczenie na czas transportu/dostawy,
· wykonanie określonych w postanowieniach umowy badań, pomiarów, sondowań i sprawdzeń robót,
· przygotowanie urządzeń do montażu,
· montaż urządzeń wraz z wszelkimi niezbędnymi instalacjami, wyposażeniem, modułami i przyłączami technologicznymi,
· montaż rur, kształtek, armatury, 
· przygotowanie i uruchomienie urządzenia wraz z rozruchem technologicznym instalacji oraz urządzeń,

· szkolenie w zakresie eksploatacji i obsługi,
· próby szczelności instalacji,
· zabezpieczenie miejsc kolizji z innym uzbrojeniem,
· oznakowanie trasy instalacji i rurociągu,
· oznakowanie armatury,
· wywóz z terenu budowy materiałów zbędnych,
· wykonanie wszelkich niezbędnych prób, płukań i badań,

· uporządkowanie placu budowy po robotach,

· koszty niezbędnej obsługi serwisowej,
· koszty odbioru przez Urząd Dozoru Technicznego.
10. Przepisy związane 

10.1. Normy
	PN-EN ISO 6708: 1998
	Elementy rurociągów. Definicje i dobór DN (wymiaru nominalnego)

	PN-ISO 4064-2+Adl:1997
	Pomiar objętości wody w przewodach. Wodomierze do wody pitnej zimnej. Wymagania instalacyjne

	PN-81/8-10700.00
	Instalacje wewnętrzne wodociągowe i kanalizacyjne. Wymagania i badania przy odbiorze. Wspólne wymagania i badania

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

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

	PN-92/B-10735
	Kanalizacja i przewody kanalizacyjne. Wymagania i badania przy odbiorze.

	PN-EN 1717
	Zabezpieczenie przeciw zanieczyszczeniu wody użytkowej w instalacjach wodociągowych i ogólne wymagania dotyczące urządzeń zabezpieczających przed przepływem zwrotnym

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

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

	PN-85/M-75002
	Armatura przemysłowa instalacji wodociągowej. Wymagania i badania

	PN-85/M-69775
	Wadliwość złączy spawanych, oznaczenie klasy wadliwości na podstawie oględzin zewnętrznych.

	PN-EN 25817
	Złącza stalowe spawane łukowo.

	PN-ISO 5817
	Wytyczne do określania poziomów jakości według niezgodności spawalniczych

	DIN 17.457
	Rury okrągłe z/szw.gat.OH18N9

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

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

	PN-EN 10222​1:2000/A1:2004
	Odkuwki stalowe na urządzenia ciśnieniowe. Ogólne wymagania dotyczące odkuwek swobodnie kutych (Zmiana A1)


10.2. Inne

· Zalecane do stosowania przez Ministra Infrastruktury Wymagania Techniczne COBRTI INSTAL - Zeszyt 7 Warunki techniczne wykonania i odbioru instalacji wodociągowych

· Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dn. 12 kwietnia 2002 w sprawie warunków technicznych jakim powinny odpowiadać budynki i ich usytuowanie (Dz.U. Nr 75/2002 poz.690)

· Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dn. 12 maja 2004 zmieniające rozporządzenie w sprawie warunków technicznych jakim powinny odpowiadać budynki i ich usytuowanie (OZ.U. Nr 109/2004 paz.1156).

· Dz.U.2003.169.1650 (R) Ogólne przepisy bezpieczeństwa i higieny pracy

· „Rozporządzenie Ministra Gospodarki Przestrzennej i Budownictwa" z dnia 27.01.94r Przepisy w zakresie bezpieczeństwa i higieny pracy przy stosowaniu środków chemicznych do uzdatniania wody i ścieków(Dz. U. 21/94 poz.73)

· Dz.U.2002.147.1229 (U) Ochrona przeciwpożarowa

· ZARZĄDZENIE MINISTRA ZDROWIA I OPIEKI SPOŁECZNEJ z dnia 12 marca 1996 r. w sprawie dopuszczalnych stężeń i natężeń czynników szkodliwych dla zdrowia, wydzielanych przez materiały budowlane, urządzenia i elementy wyposażenia w pomieszczeniach przeznaczonych na pobyt ludzi. (M.P. Nr 19 poz. 231 z dnia 22 marca 1996 r.)

· Ustawa z 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane Dz.U.2003r.Nr 207poz.2016 (tekst jednolity).

· Rozporządzenie Ministra Pracy i Polityki Społecznej z 14 marca 2000 r. w sprawie bezpieczeństwa i higieny pracy przy ręcznych pracach transportowych Dz.U. 2000r. Nr 26,poz, 313.

· Rozporządzenie Ministra Spraw Wewnętrznych i Administracji z dnia 5 sierpnia 1998 r. w sprawie aprobat i kryteriów technicznych oraz jednostkowego stosowania wyrobów budowlanych. (Dz. U. Nr 107, poz. 679) z późniejszymi zmianami

· Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881).

· Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczeństwa i higieny pracy podczas wykonywania robót 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 późniejszymi zmianami.

· Instrukcja nr 191 ITB Warszawa 1976r.

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