Specyfikacja Techniczna Wykonania 1 Odbioru Robot
Budowlanych

1. WSTEP

Niniejsza specyfikacja jest zestawieniem wymagan technicznych jakie winien spetni¢
wykonawca przy realizacji kontraktu na budowe sieci cieplnej z przytaczami w technologii
rur preizolowanych. Specyfikacje nalezy rozpatrywaé tacznie z rysunkami, i1 innymi
dokumentami opisujagcymi inwestycje 1 stanowi integralng czg$¢ dokumentéw kontraktowych.
Wszelkie rozwigzania techniczne zwigzane z prawidtowg realizacjg budowy i przekazaniem
obiektu Inwestorowi a nie zawarte w dokumentacji musza by¢ wykonane zgodnie z
obowigzujacymi w budownictwie normami i sztukg budowlang. Roboty nie ujgte w
dokumentacji, a wynikajace z technologii budowy, zastosowania materialdow lub montazu
urzadzen winny by¢ uwzglednione w cenie oferty Wykonawcy. Brak ich wyszczeg6lnienia w
dokumentacji nie jest podstawa do roszczen finansowych Wykonawcy w stosunku do
Zamawiajacego lub Projektanta. Zmiany w przyjetych rozwigzaniach technicznych lub
zastosowanych materialach muszg zosta¢ zatwierdzone przez Projektanta 1 Zamawiajgcego.

Wykonawca jest catkowicie odpowiedzialny za sprawdzenie zakresu prac, ilo$ci
materialow 1 urzadzen zgodnie z dokumentacja na etapie przetargu. W razie wystapienia
niezgodnos$ci opisu technicznego z dokumentacja rysunkowa Wykonawca powinien zwréci¢
si¢ pisemnie do Projektanta celem wyjasnienia rozbiezno$ci. Zasada powyzsza obowigzuje

przy wyjasnianiu wszelkich watpliwo$ci zwigzanych z niniejsza dokumentacja.

2. PRZEDMIOT STWiORB
Budowa stacji cieplnej w kottowni 2xOR-10 Zaktadu Ustlug Komunalnych
Energokom sp. z 0.0. w ramach zadania pn. ,,Budowa sieci cieplnej i przebudowy systemu
cieptowniczego Zaktadu Ustug Komunalnych Energokom Sp. z 0. 0. w miejscowosci

Rakszawa - Gmina Rakszawa

3. ZAKRES STOSOWANIA STWiORB

Niniejsza specyfikacja opisuje wymagania dotyczace sposobu realizacji robdt w ramach przedsigwzigcia
wymienionego w punkcie 1. Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci
majace na celu wykonanie zadania. Obejmuja wymagania zwigzane z dostawg materiatéw, wykonawstwem

oraz kontrola jakosci i odbiorem robot.



4. ZAKRES ROBOT OBJETYCH STWiORB
Rzeczowy zakres zamdwienia obejmuje:

1) kompletacje dostaw stacji cieplnej w zakresie urzadzen, konstrukcji wsporczych,
elementow rurociggéw, armatury, osprzetu AKPiA, izolacji;

2) montaz urzadzen, konstrukcji wsporczych, rurociaggéw z armatura, osprzgtu AKPiA,
izolacji;

3) wykonanie potgczen technologicznych z istniejacymi instalacjami pary, wody
uzupetniajacej, instalacji elektroenergetycznej 1 niskopradowej;

4) wykonanie izolacji termicznej rurociggdw i armatury;

5) wykonanie rozruchu ,,na zimno” ;

6) przeprowadzenie rozruchu instalacji ‘na goraco” i1 ruchu préobnego po podiaczeniu
stacji cieplnej do sieci cieplnej wykonanej w ramach etapu [ w terminie uzgodnionym
odrebnie z Zamawiajacym, z zastrzezeniem §2 ust 3 pkt 3;

7) wykonanie regulacji urzadzen wykonawczych stacji cieplnej;

8) udziat w czynnosciach odbiorowych stacji cieplne;.

9) wykonanie instalacji elektrycznych zasilania urzadzen oraz instalacji AKPiA lezy po

stronie Zamawiajacego.

5. URZADZENIA, ARMATURA, MATERIALY.

Wymagania dotyczace urzadzen i materiatow:

1)

2)

3)

4)

urzadzenia i materiaty stosowane w realizacji przedmiotu zaméwienia muszg by¢
fabrycznie nowe, wyprodukowane nie wezesniej niz w2020 r.

muszg odpowiada¢ wymogom co do jakosci wyrobow dopuszczonych do obrotu 1
stosowania w budownictwie okreslonych w art. 10 ustawy z dnia 7 lipca 1994 r. - Prawo
Budowlane, wymogom dokumentacji technicznej oraz specyfikacji istotnych warunkow
zamoOwienia;

odpowiada¢, co do jakosci wymogom wyrobow dopuszczonych do obrotu i stosowania
przy wykonywaniu robot budowlanych okreslonym w art. 5 ust. 1 ustawy o wyrobach
budowlanych oraz wymaganiom zawartym w SIWZ;

Wykonawca jest zobowigzany do przedtozenia ponizszych dokumentéw na kazde zadanie
Zamawiajacego/Inspektora nadzoru odnoszacych si¢ do stosowanych materiatow:

a) atestow,



S)

certyfikatow,

aprobat technicznych,

certyfikatu na znak bezpieczenstwa,

deklaracji zgodnosci z Polskimi Normami przenoszacymi normy europejskie lub
normami innych panstw czlonkowskich Europejskiego Obszaru Gospodarczego
przenoszacymi normy europejskie w przypadku braku PN,

europejskich ocen technicznych, specyfikacji technicznych lub systemow referencji
technicznych badz aprobaty technicznej.

Urzadzenia pomiarowe (z wylaczeniem urzadzen analogowych) musza by¢

wyposazone w wyjscia pragdowe 4...20 mA, natomiast urzagdzenia wykonawcze i napedy
armatury musza by¢ wyposazone w wejscie 1 wyjscie pradowe 4...20 mA.

1.

6.1.

6. WYKONANIE ROBOT

Roboty nalezy wykona¢ na podstawie projektow technicznych i w petlnym ich
zakresie.

W zakresie zadania jest wykonanie wszystkich robdt koniecznych do realizacji
zakresu zawartego w dokumentacji technicznej, w zakresie budowanych weziow jest
demontaz istniejacego oraz dostawa nowych i montaz wraz z polgczeniem z siecig
wysokoparametrowg 1 instalacja wewnetrzng, oraz wszystkie inne roboty konieczne
do uruchomienia wezta 1 prawidlowej jego pracy. W zakresie modernizacji weztow
jest demontaz i montaz wraz z dostawg nowych urzadzen wyszczegdlnionych w
projekcie uzupetnienie powtok antykorozyjnych i izolacji termicznej, oraz wszystkie
inne roboty konieczne do uruchomienia wezta 1 prawidtowej jego pracy.

W zakresie zadania jest wykonanie wszystkich robdt koniecznych do realizacji
zakresu zawartego w dokumentacji technicznej, tacznie z wszelkimi pracami

porzadkowymi.

ROBOTY MONTAZOWE

6.1.1. Materiaty podstawowe

Wiasciwosci materiatow podstawowych (rur i ksztaltek, kolnierzy itp) przeznaczonych na

rurociagi technologiczne musza by¢ potwierdzone swiadectwem odbioru typu 3.1 wg PN-EN

10204:2006 oraz musza spelnia¢ wymagania dyrektywy cisnieniowej 97/23/WE. Kazdy

element (rura, ksztaltka, armatura, itp.) nalezy oznakowa¢ w sposob trwaty, umozliwiajacy

jego identyfikacje. W przypadku dzielenia materialu na czg¢sci oznakowanie nalezy przenies$¢



na kazda z czeéci. Kazdy materiat 1 urzadzenie uzyte do wytworzenia rurociggu musi byc¢

zidentyfikowane 1 wyraznie oznaczone.

Ciecie 1 ukosowanie wykona¢ metoda obrobki mechaniczne;.

Ukosowanie brzegoéw rur, ksztattek oraz armatury powinno by¢ jednostronne na Y lub V w
zaleznosci od grubosci elementu taczonego wg PN EN-ISO 9692-1:2008. Ukosowane
krawedzie musza by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniem w transporcie 1 podczas ich
przechowywania. W trakcie transportu i skladowania materialow podstawowych nie moze

dojsc do obnizenia wlasno$ci spawalniczych i eksploatacyjnych.

Nie dopuszcza si¢ naprawy krawedzi, wgniecen rur i armatury metodami spawalniczymi.
Zniszczone odcinki rur nalezy wycig¢. Wykonawca rurociggu opracuje procedurg cigcia
ukosowania, naprawy niezgodnosci i badan rur oraz armatury. Wykonawca sporzadzi réwniez
zestawienie materialdéw podstawowych uzytych w procesie wytwarzania rurociggu. Wykaz
powinien zawiera¢ klasy/gatunki materialéw z podaniem dotyczacych ich norm, stan obrobki
cieplnej, wymiary, ilo$¢, wymagania specjalne, itp. Przed uzycie materialow do budowy
rurociggu nalezy dokonaé ogledzin materialow w celu wykrycia wad materiatowych takich
jak: uszkodzenia w czasie transportu, skorodowanie powierzchni, zawalcowania, rysy, tuski,

rozwarstwienia, pekniecia itp., ktore moglyby mie¢ ujemny wplyw na ich przydatnosc.

Wszystkie rury uzyte do wytworzenia projektowanego rurociggu muszg by¢ wykonane co
najmniej w klasie TC1. Luki, zwezki, trojniki 1 dna - wg PN-EN 10253-2, ksztaltki typu B ze
stali P265 GH Kolnierze szyjkowe typ 11 z przylga Blze stali P265 GH.

Odkuwki na elementy rurociggu — wg PN EN 10222

6.1.2. Materialy dodatkowe do spawania

Materialty dodatkowe do spawania powinny by¢ wlasciwie dobrane do gatunku materiatu
spawanego tak aby ich sktad chemiczny i1 wlasno$ci wytrzymatosciowe odpowiadaty

materiatowi rodzimemu lub byly do niego zblizone.

Materialy dodatkowe uzywane do sczepiania i spawania na montazu oraz prefabrykacji musza
spelnia¢  wymagania stawiane materiatom spawalniczym do laczenia materialow
ci$nieniowych 1 by¢ zgodne =z zakresem uprawnien oraz odpowiednimi kartami

technologicznymi WPS. Kazdy material dodatkowy powinien posiada¢ odpowiedni certyfikat



dopuszczenia, stwierdzajacy jego zgodnos$¢ z przedmiotowymi normami. Badania kontrolne
kazdej parti/wytopu materiatow dodatkowych do spawania powinny by¢ potwierdzone
certyfikatem typu 3.1 wg PN - EN 10204:2006. Materiaty dodatkowe do spawania powinny

by¢ przechowywane i1 stosowane zgodnie z wytycznymi producenta.

Wykonawca winien posiada¢ procedur¢/instrukcje dotyczaca przechowywania 1 dystrybucji
materiatow dodatkowych do spawania. Instrukcja powinna obejmowac réwniez wykaz
wyposazenia technicznego Wykonawcy uzywanego do przechowywania materiatéw

dodatkowych.

6.1.3 Przygotowanie elementéw do spawania i montaz stykow

Cigcie na wymiar i ukosowanie brzegéw rur przeprowadzi¢ za pomocg obrobki
mechanicznej. Ukosowanie rur do spawania powinno by¢ zgodne z obowigzujacymi
wymaganiami dla danego zlacza 1 zgodne z WPS. Plaszczyzna cigcia dla ztacza doczotowego

rur powinna by¢ prostopadia do osi rury.

Brzegi taczonych elementow nalezy oczysci¢ do metalicznego polysku w pasie o szerokosci
min 20 mm od rowka spawalniczego. Powierzchnie powinny by¢ czyste, wolne od farby,
oleju, rdzy, zgorzeliny i innych substancji mogacych mie¢ szkodliwy wplyw na proces
spawania. Wymog ten uzyskujemy przez szlifowanie powierzchni zewnetrznej i wewnetrznej

rury w obszarze rowka przy pomocy szlifierki palcowe;.

Wzajemne usytuowanie rur i innych elementow tworzacych zlagcza doczotowe, powinno
odbywac si¢ z zastosowaniem centrownikow zewngtrznych. Sposdéb wzajemnego zestawiania
elementéw do spawania nalezy uwzgledni¢ w karcie WPS. Przy dopasowaniu krawedzi rur
szeroko$¢ szczeliny ustala¢ przy pomocy blaszek dystansowych, stosujgc rozpérki lub inne
przyrzady umozliwiajagce centralne dopasowanie rur. Nie nalezy stosowaé¢ metod
powodujacych zgniot lub powstawanie dodatkowych naprezen materiatow. Przesunigcie
krawedzi rur po stronie wewnetrznej ztagcza obwodowego nie powinno przekraczaé¢ 0,5 mm.
Dopuszcza si¢ wykorzystanie spoin sczepnych, szczegdlnie w przypadkach, gdy uzycie

centrownika byloby utrudnione lub niepraktyczne.



6.1.4 Wykonanie ztaczy spawanych

Przed rozpoczeciem prac spawalniczych wolne konce rur, armatury itp., nalezy zakry¢ w celu
uniknigcia ciggéw powietrza mogacych spowodowaé wystgpienie wad w wykonywanych

ztaczach.

Spoiny sczepne nalezy wykonywaé zgodnie z procedurg WPS obowiazujaca dla warstwy
graniowej. Powinny one mie¢ dlugos¢ trzech grubosci 1aczonego materialu 1 by¢
rownomiernie roztozone na obwodzie ztacza, w odstepach okreslonych w instrukcji spawania
WPS ( zazwyczaj 20-30 grubosci laczonego materiatu). Pgknigte, niewtopione lub
posiadajace inne wady spoiny sczepne nalezy catkowicie wyciaé i ponownie spawac. Spoiny
sczepne moga by¢ wykonane tylko przez spawaczy uprawnionych do spawania warstwy
graniowej. Warstwe graniowg nalezy wykonac¢ starannie. Przy uktadaniu kolejnych warstw

nalezy zadba¢ o uzyskanie dobrego wtopienia mi¢gdzywarstwowego i brzegowego.

Liczba spawaczy wykonujacych jednoczesnie ztacze, kolejnos¢ spawania poszczegodlnych
odcinkéw ztgcza na obwodzie rury, kolejnos¢ wykonywania warstw na grubos$ci $cianek rury

ma by¢ zgodna z uznang procedura (WPS).

Centrownik zewngtrzny moze by¢ zdjety, jesli taczna dlugos¢ warstwy graniowe;j jest

nie kroétsza niz 60% obwodu rury.

Spoina powinna mie¢ rownomierny ksztalt, a jej niezgodnosci zewngetrzne powinny

spetnia¢ wymagania dla klasy B wg PN-EN ISO 5817:2009.

W przypadku spoin pachwinowych zalecane jest lico wklegste. Minimalna liczba warstw
na przekroju spoiny czolowej o grubosci §cianki powyzej 2,9 mm i pachwinowe;j

w potaczeniach orurowania wynosi dwie.

Zajarzenie tuku na powierzchni rury jest niedopuszczalne. Luk nalezy zajarzy¢ w rowku w
miejscu gdzie zostanie utozona spoina Naprawa miejsc zajarzenia - w tym od przewodu

masowego - powinna by¢ dokonana za pomocg szlifowania, a miejsce naprawy



skontrolowane pod katem wykrycia pekni¢¢ i zmian metalurgicznych. Graniczna minimalna
grubo$¢ $cianki elementu nie moze by¢ przekroczona poniewaz jej przekroczenie powoduje
wyciecie zniszczonego odcinka rury lub wymiane armatury. Naprawa przez napawanie jest

niedopuszczalna.

6.1.5 Usuwanie niezgodno$ci spawalniczych

Ztacza wadliwe powinny by¢ naprawiane zgodnie z posiadang przez Wykonawce ogolng
procedurg usuwania niezgodnosci spawalniczych, uwzgledniajaca dane dotyczace rodzaju i
charakteru wad, materiatow podstawowych 1 dodatkowych. Usuwanie usterek powinno
odbywac¢ si¢ pod nadzorem Kontroli Jako$ci. Podtopienia lub ostre krawedzie nalezy
wyrownaé przez szlifowanie. Nadmierny nadlew lica spoiny usuwaé przez: frezowanie,

szlifowanie lub pilowanie. Zabrania si¢ $cinania palnikiem lub Ztobienia elektroda.

Usuwanie miejscowych wad w ztagczu moze by¢ dokonane przez szlifowanie, frezowanie,
dlutowanie 1 inne metody obrobki mechanicznej, po ktorych uzyskuje si¢ poprawna, czysta
powierzchni¢ do spawania. Nie wolno usuwaé wad spoiny przez miotkowanie lub pokrywanie

nastepng warstwg albo wytapianie ptomieniem acetylenowym.

Naprawe tego samego miejsca spoiny mozna prowadzi¢ tylko jednokrotnie.

Naprawa pegkni¢¢ w ztgczach rurowych ci$nieniowych jest niedopuszczalna.
Wszystkie przypadki peknig¢ nalezy poddac¢ stosownym badaniom w celu okreslenia
przyczyn ich wystgpienia.

Kazda operacja usuni¢cia i naprawy pegknigcia ma by¢ przeprowadzona w obecnosci

inspektora nadzoru inwestorskiego.

W przypadku gdy ponad 20% dtugosci obwodu ztacza wykazuje niezgodnosci spawalnicze
wymagajace naprawy - niezaleznie, czy jest to jeden ciagly odcinek, czy kilka odcinkéw

dajacych w sumie te warto$¢ — ztacze to nalezy wyciag¢ w calo$ci i ponownie spawac.

Po usunieciu usterek kazde ztacze naprawiane nalezy poddac pelnej, przewidzianej dla niego,
kontroli nieniszczacej obejmujacej badania RT 1 UT, a dla grubosci spoin mniejszych niz

8mm badania RT 1 MT.



6.1.6 Montaz rurociaggdw i urzadzen technologicznych

Montaz elementdw rurociggdéw, aparatury i urzadzen technologicznych oraz zwigzanych z
nimi zawieszen, posadowien 1 podpor itp., nalezy prowadzi¢ zgodnie z odpowiednimi
rysunkami i instrukcjami.

Sprzet transportowy 1 dzwigowy uzywany w procesie montazu rurociggu powinien by¢
odpowiedniej jako$ci, zapewniajacej nie powodowanie uszkodzenia montowanej konstrukeji.
W celu zabezpieczenia przed uszkodzeniami powierzchni zewnetrznych elementow rurociggu
zaleca si¢ stosowanie paséw 1 zawiesi tekstylnych.

Nalezy uzywac urzadzen dzwignicowych technicznie sprawnych i bezpiecznych,
dopuszczonych do eksploatacji zgodnie z wymaganiami Urzg¢du Dozoru Technicznego.
Wszystkie czynno$ci montazowe nalezy prowadzi¢ z nalezyta ostroznoscia, aby nie

uszkodzi¢ samych urzadzen, istniejagcych na nich kotierzy, krawedzi rowkéw do spawania i
naniesionych powlok ochronnych. Przed montazem orurowania nalezy zainstalowa¢ podpory
state lub tymczasowe zabezpieczajace przed wystapieniem niedopuszczalnych naprgzen
pochodzacych od efektu dzwigni niepodpartych cigzaréw odcinkéw rurociggu i1 osprzetu.

Podpory tymczasowe po zakonczeniu montazu nalezy usungc.

Zamocowania nalezy zamontowaé w sposob zapewniajacy dobrg widoczno$¢ identyfikacii,
podzialek obcigzenia i skoku.

Potaczenia srubowe winny by¢ catkowicie polaczone a przeciwnakretki mocno docisniete.
Obejmy zaciskowe zawieszen powinny $cisle przylega¢ do rury.

Zamocowania sprezynowe z reguly powinny by¢ zablokowane podczas instalowania i
montazu rurociggu. W przypadku odblokowania zamocowan np. dla kompensacji lub
regulacji naciaggow wstepnych, nalezy je ponownie zablokowaé przed probag cisnieniowa
hydrauliczng czy czyszczeniem chemicznym.

Nalezy dopilnowa¢ aby nastawione obcigzenie zamocowan bylo zgodne z wymaganiami
konstrukcyjnymi. Regulacja obcigzenia nie moze ogranicza¢ przewidywanego skoku
zamocowania.

Po wykonaniu naciaggu zawieszen nalezy sprawdzi¢ czy rurociag zajmuje zaprojektowane
polozenia i czy wszystkie zawieszenia maja swobod¢ ruchu i mozliwo$¢ przemieszczenia

zgodnie z projektem.



Przed zainstalowaniem wnetrze rury lub sekcji prefabrykowanej nalezy oczysci¢ (wyptukaé) z
obcych materialow, jak warstwy tlenkow, odpryskow spawalniczych, widrow, itp.

Wszystkie otwarte elementy orurowania po czyszczeniu nalezy zabezpieczy¢ tymczasowymi
pokrywami i utrzymywaé w stanie zamknigtym zardwno przed i po ich zainstalowaniu.
Zabezpieczenia otwordw bioracych udzial w montazu nalezy usuwaé bezposrednio przed
montazem.

Przygotowane wczesniej koncoéwki elementéw rurociggu winny by¢ zabezpieczane przed
uszkodzeniem w procesie transportu, skladowania i montazu i powinno ono by¢ usuwane

bezposrednio przed montazem.

Wszystkie elementy orurowania (rury, ksztattki, armatura) powinny by¢

skladowane w przeznaczonych do tego celu miejscach gwarantujacych nie pogorszenie ich
wlasciwosci, skladowanie bezposrednio na ziemi jest niedozwolone. Nalezy wydzieli¢
miejsca sktadowania dla okreslonego ciggu technologicznego sekcji, zespotu urzadzen, itp.,

aby nie dopusci¢ do niewlasciwego uzycia elementow.

Kurki wspawywane w rurociggi powinny by¢ otwarte w czasie spawania. Wszystkie elementy
orurowania 1 urzadzenia powinny by¢ oznakowane przed ich zainstalowaniem. System
znakowania powinien by¢ wykonany na podstawie schematow. Montaz orurowania nalezy
wykona¢ z zachowaniem tolerancji jak na rysunkach oraz przedmiotowymi normami. Podane
tolerancje odnosza si¢ do wykonywania orurowania a nie do oryginalnych elementow.
Elementy orurowania tgczone na montazu spoinami czotowymi powinny mie¢ konce rur
proste na odcinku nie krotszym niz 100 mm. Stosowanie lukéw 1 kolan spawanych z prostych
odcinkéw rur oraz wykonywanie prefabrykowanych zwezek jest niedozwolone. Polaczenia
koklierzowe z elementamiurzadzen nalezy podda¢ kontroli w celu sprawdzenia osiowosci,
odstepu i rownoleglosci kohierzy po koncowym ustawieniu urzadzen. Sruby potaczen

kotierzowych powinny by¢ skrgcone kluczami dynamometrycznymi.

Prefabrykowane zespoty orurowania (kolektor) powinny by¢ oczyszczone z odpryskow zuzla,
rdzy 1 innych zanieczyszczen, nastgpnie — (za zgoda JN) pomalowane wstepnie lub
catkowicie. Jednakze spoiny 1 strefy przyspoinowe nalezy pozostawi¢ nie pomalowane na
szerokosci ok. 50mm, chyba ze zespdt prefabrykowany poddano wcze$niej probie

cisnieniowe;j 1 jej wynik jest pozytywny.



Montaz i rozruch urzadzen technologicznych powinien odbywac si¢ wg instrukcji wytworcy
lub pod jego nadzorem. W procesach montazu, préob i badan urzadzen technologicznych

powinien bra¢ udziat przedstawiciel Inwestora i przedstawiciel Wykonawcy.

Po zakonczeniu montazu nalezy sprawdzi¢ czy pochylenie rurociggu zapewnia uzyskanie
ciggltych spadkéw zgodnych z projektem oraz czy zostaly usunigte wszystkie potencjalne

ograniczenia zaplanowanych przemieszczen.

7. 1zolacje termiczne

Przewody pary i kondensatu izolowaé termicznie za pomoca mat z welny mineralnej na folii
aluminiowej, o odpornosci termicznej do 300°C.

Grubo$¢ izolacji:

e rurociagi parowe: 100mm
e rurociagi kondensatu:  70mm

Rurociagi po stronie wodnej izolowac otuling z pianki poliuretanowej typu STEINONORM.

Grubo$¢ izolacji:
e do $rednicy DN 80mm réwna $rednicy rurociagu,

e powyzej DN 80 grubosci izolacji wynosi 100mm.

Po zaizolowaniu przewody zabezpieczy¢ ptaszczem z blachy stalowej ocynkowanej o grubosci

0,55mm

Izolacja termiczna urzadzen i rurociggéw musi zapewnia¢ temperaturg powierzchni ptaszcza
ochronnego nie wigkszg niz 45°C po stronie wysokich 1 niskich parametrow.

Izolacja termiczna rurociggdw moze by¢ wykonana w systemie otulin z wetny mineralnej z
ptaszczem z folii aluminiowej zbrojonej, pod warunkiem utrzymania temperatury

powierzchni nie wyzszej niz 45°C.

8. PROBA CISNIENIOWA

Po zamontowaniu stacj¢ cieplng nalezy przeptuka¢ woda zimng wodociagowa, szybkos¢
ptukania powinna wynosi¢ ok. v=1/5 m/s, obecno$¢ zawiesiny w wodzie poptucznej nie powinna
przekraczaé Smg/l.

Nastepnie stacje poddaé probom szczelnosci. Proba na zimno w czasie 30min:



Cisnienie probne:
e po stronie pierwotnej wezta: Ppr =1,1MPa po stronie wtornej wezta:  Ppr =2,0MPa

Proba na goraco w czasie 72 godz.

Probe na goragco wykonaé przy uzyciu wody sieciowej, pod ci$nieniem projektowym, analizujgc
prawidlowos$¢ dziatania wszystkich urzadzen i osigganie zadanych parametréw.

Proby szczelnosci i ci$nienia wykona¢ zgodnie z PN-92/M-43031.

Wymagane cisnienie prébne powinno by¢ utrzymane nie krocej niz 30 min. Urzadzenie
powinno by¢ poddane oglgedzinom dopiero po zredukowaniu ci$nienia do wysokosci ci$nienia
obliczeniowego. Takie cis$nienie powinno by¢ utrzymywane przez okres niezbgdny do
przeprowadzenia ogledzin wzrokowych wszystkich $cianek i potaczen spawanych oraz

polaczen roztgcznych.

Kryteria oceny proby ci$nieniowej — wynik proby ci$nieniowej uznaje si¢ za pozytywny jezeli
w czasie proby nie stwierdzono peknieé, trwatych odksztalcen, naderwan, przenikania cieczy

na zewnatrz rurociggu. Po zakonczonej probie nalezy catkowicie oprozni€ rurociag z wody.

9. Ochrona przeciwkorozyjna rurociaggu

9.1 Zabezpieczenie antykorozyjne rurociggow

Rurociagi nalezy wyczysci¢ do III stopnia czystosci wg PN-70/H 97050 oraz zabezpieczy¢
antykorozyjnie wg instrukcji KOR3A i PN-70/H 97050 poprzez malowanie:

e 1 x podktad antykorozyjny
e 2 x farbg odporng na temperaturg do 400°C (para i kondensat) oraz 200°C dla
pozostatych rurociaggow

10. ODBIOR ROBOT

1. Zamawiajacy okresla rodzaje odbioréw robot:

1) odbidr cze$ciowy po wykonaniu zakresow, o ktorych mowa w § 1 ust. 3 pkt 1-5;
2) odbior koncowy, po realizacji zakresu o ktorych mowa w § 1 ust. 3 pkt 6,7,8.

2. Podstawa zgloszenia przez Wykonawce gotowosci do odbioru koncowego, bedzie
faktyczne wykonanie robot, potwierdzone w Dzienniku robot wpisem dokonanym przez
kierownika budowy potwierdzonym przez Inspektora nadzoru inwestorskiego.

3. Wraz ze zgloszeniem do odbioru koncowego Wykonawca przekaze Zamawiajagcemu

nastepujace dokumenty:



1) pozwolenie na uzytkowanie oraz oryginat dziennika rob6t wraz z wpisem o gotowosci
obiektu do odbioru przedmiotu umowy,

2) dokumentacje powykonawczga zgodnie z art.3 pkt 14 Prawa budowlanego zaopatrzong
w spis tresci, w tym kompletng dokumentacj¢ projektowa z naniesionymi poprawkami
1 zmianami dokonanymi przez projektanta potwierdzonymi przez kierownika budowy
1 inspektora wiasciwej branzy,

3) wymagane dokumenty, protokolty 1 zaswiadczenia z przeprowadzonych prob
i sprawdzen, instrukcje uzytkowania, dokumenty gwarancyjne i inne dokumenty
wymagane stosownymi przepisami,

4) oswiadczenia Kierownika budowy:

a) o zgodnosci wykonania obiektu budowlanego z projektem budowlanym i1
warunkami zgloszenia oraz przepisami:

b) o doprowadzeniu do nalezytego stanu i porzadku terenu budowy,

c) oswiadczenie, ze obiekt nadaje si¢ do uzytkowania;

5) protokotly odbioréw technicznych,

6) atesty, certyfikaty, aprobaty techniczne na wbudowane materiatly (opisane i
ostemplowane przez Kierownika budowy);

7) uzgodniong z  odpowiednimi  organami  dokumentacj¢ = powykonawczg
/geodezyjng/obiektu wraz z naniesionymi uzasadnionymi dokonanymi zmianami w
trakcie budowy potwierdzonymi przez kierownika budowy, projektanta i inspektora
nadzoru, z zastrzezeniem ze:

8) instrukcje eksploatacji spelniajagca wymagania okreslone w Rozporzadzeniu Ministra

Energii z dnia 28 sierpnia 2019 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy

urzadzeniach energetycznych (Dz.U. z 2019 r, poz. 1830, z p6z. zm.);

9) inne dokumenty wymagane prawem do przeprowadzenia odbioru i przekazania
obiektu do uzytkowania;

10) w razie zmian nieodst¢pujacych w sposéb istotny od zatwierdzonego projektu lub
warunkéw zgtoszenia, dokonanych podczas wykonywania robdt, do zgloszenia, o
ktéorym mowa w ust. 6, nalezy dolaczy¢ kopie rysunkow wchodzacych w sktad
zatwierdzonego projektu budowlanego, z naniesionymi zmianami, a w razie
potrzeby takze uzupelniajacy opis potwierdzony przez projektanta i inspektora

nadzoru inwestorskiego,



11. Informacje o terenie budowy:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Roboty bedg prowadzone na terenie czynnej kottowni 2 x OR 10, na poziomie ,,0.00” .
Prowadzenie robdt nie moze zakloca¢ funkcjonowania kotlowni ani utrudniaé
czynnos$ci obstugi urzadzen i instalacji technologicznych.

Wykonawca zobowigzany jest zabezpieczy¢ teren robot przed dostgpem 0so6b trzecich.
Wykonawca zobowigzany jest przestrzega¢ zapisow ustawy Prawo Ochrony
Srodowiska.

Wytworca odpadéw moze zleci¢ wykonanie obowiazku gospodarowania nimi innemu
posiadaczowi pozwolenia zgodnie z art.25 pkt. 1, 2, 3.

Wytworca odpadéw zgodnie z art.36 prowadzi ewidencje ilosciowo — jakos$ciowa
wytworzonych odpadow zgodng z obowigzujacym katalogiem odpadow.

Wykonawca opracuje Plan BiOZ i bgdzie prowadzi¢ roboty zgodnie z zasadami i
przepisami BHP i PPOZ. W szczegdlnosci Wykonawca bedzie realizowal prace
zgodnie z obowigzujacymi u Zamawiajacego ,,zasadami dotyczacymi bezpieczenstwa
1 higieny pracy oraz ochrony srodowiska.

Zamawiajacy nie zabezpiecza wykonawcy zaplecza techniczno-sanitarnego, oraz
terenéw zaplecza budowy i terendow zwigzanych z dojazdem do miejsca wykonywania
robot, dlatego Wykonawca zorganizuje je we wlasnym zakresie.

Zamawiajacy zabezpieczy dostawy mediow (woda, energia elektryczna) koniecznych

do realizacji zamowienia.



