Opis rob6t dla zadania
»Wymiana rurociggow technologicznych wraz z armaturg w zbiorniku wody pitnej i komorze

zasuw w Ruszowicach”.

Roboty budowlane bedg podzielone na dwa etapy:

etap rob6t demontazowych,
etap rob6t montazowych.

Roboty demontazowe polega¢ bedg na demontazu:

rurociggéw stalowych o $rednicy 500 mm o tgcznej dtugosci 74,0 mb,
rurociggéw stalowych o $rednicy 400 mm o tgcznej dtugosci 21,0 mb,
rurociggoéw stalowych o $rednicy 300 mm o tgcznej dtugosci 156,0 mb,
zasuw kotnierzowych o srednicy 500 mm — 6 szt.,

zasuw kotnierzowych o $rednicy 300 mm — 2 szt.,

zaworéw zwrotnych o $rednicy 500 mm — 2 szt.

Roboty montazowe polega¢ bedg na:

wykonaniu renowacji rurociggow stalowych o Srednicy 500 mm - przechodzgcych z komory zasuw pod
fundamentem zbiornika do rzgpi w zbiorniku - przez umieszczenie wykladziny wewngtrz rurociggu
(wykonanie ,rekawa”) o fgcznej dtugosci 20,0 mb,

wykonaniu renowacji rurociggow stalowych o Srednicy 300 mm - przechodzgcych z komory zasuw pod
fundamentem zbiornika do rzgpi w zbiorniku - przez umieszczenie wyktadziny wewnatrz rurociggu
(wykonanie ,rekawa”) o tgcznej diugosci 9,0 mb,

wymianie uszczelnienia przejscia szczelnego dla rury stalowej o srednicy zewnetrznej 508,0 mm przez
zastosowanie systemowego uszczelnienia np. uszczelnienie typu GP-DL firmy Integra — 6 szt.,

wymianie uszczelnienia przejscia szczelnego dla rury stalowej o srednicy zewnetrznej 406,4 mm przez
zastosowanie systemowego uszczelnienia np. uszczelnienie typu GP-DL firmy Integra — 2 szt.,

wymianie uszczelnienia przejscia szczelnego dla rury stalowej o $rednicy zewnetrznej 323,9 mm przez
zastosowanie systemowego uszczelnienia np. uszczelnienie typu GP-DL firmy Integra — 2 szt.,

montazu rur stalowych kotnierzowych o $rednicy zewnetrznej 508,0 x 3,2 mm o tgcznej dtugosci 74,0 mb,
montazu rur stalowych kotnierzowych o $rednicy zewnetrznej 406,4 x 2,6 mm o tgcznej dtugosci 21,0 mb,
montazu rur stalowych kotnierzowych o $rednicy zewnetrznej 323,9 x 2,6 mm o tgcznej dtugosci 156,0 mb,
montazu kolan stalowych kotnierzowych o srednicy zewnetrznej 508,0 x 3,2 mm i kgcie 90 stopni — 7 szt.,
montazu kolan stalowych kotnierzowych o srednicy zewnetrznej 508,0 x 3,2 mm i kacie 45 stopni — 2 szt.,
montazu kolan stalowych kotnierzowych o srednicy zewnetrznej 406,4 x 2,6 mm i kacie 90 stopni — 7 szt.,
montazu kolan stalowych kotnierzowych o srednicy zewnetrznej 323,9 x 2,6 mm i kacie 90 stopni — 12 szt.,
montazu czwornikow stalowych kotnierzowych o $rednicy zewnetrznej 508,0 x 3,2 mm — 2 szt.,

montazu czwornika stalowego kotnierzowego o srednicy zewnetrznej 406,4 x 2,6 mm — 1 szt.,

montazu tréjnikow stalowych kotnierzowych o $rednicy zewnetrznej 508,0 x 3,2 mm — 3 szt.,

montazu tréjnika stalowego kotnierzowego o srednicy zewnetrznej 406,4 x 2,6 mm — 1 szt.,

montazu redukcji (zwezek) stalowych kotnierzowych o srednicy zewnetrznej 508,0/323,9 mm — 6 szt.,
montazu redukcji (zwezek) stalowych kotnierzowych o srednicy zewnetrznej 406,4/323,9 mm — 2 szt.,
montazu na koncu rury stalowej — gorny doptyw do zbiornika — wyptywu w formie redukcji (zwezek)
stalowych kotnierzowych o srednicy zewnetrznej 610,0/323,9 mm, z jednym kotnierzem na mniejszej
Srednicy — 6 szt.,

montazu na koncu rury stalowej — przelew ze zbiornika — wptywu w formie redukcji (zwezek) stalowych
kotnierzowych o $rednicy zewnetrznej 711,0/406,4 mm, z jednym kotnierzem na mniejszej srednicy — 2 szt.,



e montazu podpar¢ i zawieszen dla rur stalowych kotnierzowych o srednicy zewnetrznej 508,0 mm oraz
armatury o srednicy 500 mm np. firmy Integra — 14 szt.,

e montazu podpar¢ i zawieszen dla rur stalowych kotnierzowych o srednicy zewnetrznej 406,4 mm oraz
armatury o srednicy 400 mm np. firmy Integra — 7 szt.,

e montazu podpar¢ i zawieszen dla rur stalowych kotnierzowych o srednicy zewnetrznej 323,9 mm oraz
armatury o srednicy 300 mm np. firmy Integra — 18 szt.,

e montaz zasuw Zeliwnych kotnierzowych o $rednicy 500 mm wraz z montazem stojakéw kolumnowych z
kotkiem do otwierania i zamykania zasuw np. firmy Hawle typ E3 — 6 szt.,

e montaz zasuw Zeliwnych kotnierzowych o $rednicy 300 mm wraz z montazem stojakéw kolumnowych z
kotkiem do otwierania i zamykania zasuw np. firmy Hawle typ E3 — 2 szt.,

e montaz zaworéw zwrotnych kotnierzowych o srednicy 500 mm np. firmy AVK typ 41/60 — 2 szt.,

¢ wykonaniu dezynfekcji i proby szczelnosci rurociggow.

Rurociagi i ksztattki stalowe kotnierzowe oraz podparcia i zwieszenia, nalezy wykona¢ ze stali nierdzewnej np.
stal o symbolu 316L (AISI 316L / 1.4404). Zastosowane rury muszg by¢ bezszwowe o wytrzymatosci na
cid$nienie 1,0 MPa. Do potgczen kotnierzowych nalezy zastosowac Sruby, nakretki, podktadki wykonane ze stali
nierdzewnej oraz uszczelki gumowe z wktadkg stalowg. W celu potgczenia istniejgcych rurociggéow wykonanych
z PE oraz stali (nie sg wymieniane) znajdujgcych sie w komorze zasuw, nalezy zastosowac tgczniki typu RK np.
firmy AVK Supa Maxi typ 663. Wszystkie zastosowane materialy muszg posiada¢ atest higieniczny
dopuszczajgcy materiat do kontaktu z wodg pitna.

Do odbioru koncowego (przed wigczeniem do eksploatacji) nalezy dotgczy¢ wyniki badan z préby szczelnosci,
wyniki badan bakteriologicznych wody oraz inwentaryzacje powykonawczg wykonanych rurociggéw z
zaznaczenie rzednych gornych doptywow do zbiornika, przelewow, spustow ze zbiornika oraz dolnych
odptywow ze zbiornika i dolnych doptywdw do zbiornika.

Prowadzenie robot z uzyciem stali nierdzewnej wymaga catkowitego odseparowania proceséow
technologicznych od stali weglowej (czarnej), aby zapobiec skazeniu ferrytycznemu i korozji galwanicznej.
Prace montazowe i prefabrykacyjne muszg by¢ realizowane zgodnie z normg PN-EN 1090-2 (ktéra zawiera
dedykowane wymagania dla konstrukcji ze stali nierdzewnej) oraz wytycznymi Instytutu Techniki Budowlanej
(ITB).
1. Transport i magazynowanie
e Ochrona powierzchni: Elementy sktaduj na drewnianych podkiadach, regatach wytozonych
tworzywem lub guma.
e Separacja materialowa: Niedopuszczalne jest sktadowanie stali nierdzewnej bezposrednio obok lub
pod elementami ze stali weglowej (ryzyko opadania pytu z ciecia/szlifowania).
¢ Folia ochronna: Pozostaw folie fabryczng na elementach tak dtugo, jak to mozliwe. Usun jg dopiero po
zakonczeniu prac montazowych i spawalniczych wokdét elementu.
e Zawiesia transportowe: Uzywaj wylgcznie paséw parcianych lub chwytakéw prézniowych.
Kategorycznie zabrania sie stosowania stalowych tancuchéw i lin stalowych bez otuliny ochronne;j.
2. Obrobka mechaniczna i narzedzia
o Dedykowany park narzedziowy: Narzedzia (tarcze, szczotki, wiertta) stosowane do "nierdzewki" nie
mogg by¢ wczesniej uzyte do stali weglowe;.
e Szczotki druciane: Uzywaj wylgcznie szczotek wykonanych ze stali nierdzewnej lub wiosia
nylonowego.
o Ciecie i wiercenie: Stal nierdzewna wykazuje silne sktonnosci do utwardzania sie pod wptywem
zgniotu. Wiercenie prowadz na niskich obrotach z duzym posuwem, stosujgc chtodziwa bezsiarkowe
i bezchlorkowe.
3. Spawanie i montaz ztagczy
e Procesy spawalnicze: Najczesciej stosuje sie metody TIG (141) lub MIG/MAG (131/135) z uzyciem
gazu ostonowego o wysokiej czystosci (gtdwnie argon).
o Materialy dodatkowe: Druty i elektrody muszg by¢ $cisle dopasowane gatunkowo do spawanego
materiatu (np. dla stali AISI 304 stosuje sie spoiwo 308L, dla AlSI 316L — spoiwo 316L).
e Ochrona grani: Podczas spawania rur i profili zamknietych konieczne jest stosowanie formowania
grani (podawanie argonu do wnetrza profilu), aby zapobiec utlenieniu spoiny od srodka.



Polaczenia srubowe: Stosuj $ruby z podkifadkami poliamidowymi lub wykonanymi z tego samego
gatunku stali (klasa A2 lub A4). taczenie bezposrednie z konstrukcjg czarng wymaga izolacji
galwanicznej (przektadki elastomerowe/teflonowe).

4. Obrobka wykonczeniowa (Pasywacja)

Usuwanie przebarwien: Kazda spoina i strefa wptywu ciepta (SWC) musi zostaé oczyszczona z
tlenkéw (efekt mienienia sie barw nalotowych).

Trawienie: Stosuj preparaty kwasowe (pasty, zele zawierajgce kwas fluorowodorowy i azotowy) w celu
usuniecia zubozonej w chrom warstwy stali.

Pasowanie: Po trawieniu i doktadnym sptukaniu wodg zdemineralizowang, powierzchnie poddaje sie

pasywacji (odbudowie ochronnej warstwy tlenku chromu) za pomocg dedykowanych srodkéw
chemicznych.

5. Odbiér robét i dokumentacja

Kontrola spoin: Badania wizualne (VT) uzupetniane badaniami penetracyjnymi (PT) w celu wykrycia
pekniec i porow.

Badanie czystosci: Sprawdzenie powierzchni pod katem wirgcen zelaza (np. za pomocg testu
ferroksylowego).

Dokumentacja: Wykonawca musi przedstawi¢ atesty hutnicze materiatéw (certyfikaty 3.1 wg EN
10204), deklaracje wtasciwosci uzytkowych (DoP), instrukcje technologiczne spawania (WPS) oraz
certyfikaty kwalifikacji spawaczy (WPQR).



