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1.1 
Zakres robót objętych niniejszymi STWiORB

Zakres niniejszych STWiORB obejmuje wymagania dotyczące montażu urządzeń i wykonania instalacji technologicznych t.j. w szczególności:

· instalacji i urządzeń związanych z gospodarką ściekową,

w modernizowanych i nowych obiektach oczyszczalni ścieków.
2.1 Wymagania dotyczące Materiałów

Ogólne wymagania dotyczące Materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w STWiORB 00 -Wymagania Ogólne punkt 3.

2.1 Wymagania wspólne

Elementy urządzeń technologicznych są przeznaczone do pracy w środowisku agresywnym. Dlatego powinny się charakteryzować odpowiednią odpornością na działanie ścieków.
2.2 Mieszadła

Wymagania wspólne dla wszystkich mieszadeł:

· wózek łączący mieszadło z prowadnicą ze stali kwasoodpornej,

· prowadnice z mocowaniem dolnym i górnym i ew. podporami pośrednimi, rozporami – całość ze stali kwasoodpornej,

· żurawik ze stali ocynkowanej ogniowo z wciągarką, z linką ze stali kwasoodpornej,

· sterowanie z czujnikiem szczelności i temperatury,

Mieszadła wolnoobrotowe o wale pionowym i poziomym 

· obroty nie większe jak 50 obr/min,

· minimalna prędkość w komorze 0,3 m/s., 

· oś wału mieszadła pozioma, wywołujące przepływ z góry do dołu komory

Mieszadła średnioobrotowe zatapialne

· obroty nie większe jak 500 obr/min

· oś wału mieszadła – poziome z możliwością regulacji w pionie w zakresie ± 30º,

· konstrukcja prowadnic z możliwością obrotu ± 90º.

Mieszadła szybkoobrotowe:

· obroty ok. 950 obr/min i więcej

2.3 Mieszadła pompujące

· podwójne uszczelnienia mechaniczne przedzielone komorą olejową. Uszczelnienia nie mogą być zblokowane. Uszczelnienia muszą być znormalizowane – dostępne u różnych producentów.

· łożyska znormalizowane – dostępne u różnych producentów. Wał musi być w całości wykonany ze stali nierdzewnej.

· silnik naprawialny – z możliwością przewinięcia poza fabryką.

· silnik z zabezpieczeniem termicznym w stojanie.

· silniki chłodzony przez medium bez dodatkowych wewnętrznych obiegów czynnika chłodzącego.

· agregat z obudową umożliwiającą wymianę, regulację lub regenerację części zużywających się np. pierścieni uszczelniających. 

· wszystkie śruby mające kontakt z medium ze stali kwasoodpornej.

· wyposażenie dla mieszadeł pompujących

· sprzęg,

· prowadnica rurowa + podpory – stal kwasoodporna,

· rura kołnierzowa do zabetonowania w ścianie ze stali kwasoodpornej,

· łańcuch – stal z „haczykiem” i szeklami ze stali kwasoodpornej,

2.4 System napowietrzania mechanicznego
· zastosować aeratory mechaniczne o osi poziomej lub pionowej stacjonarny lub na pływakach
· elementy stykające się ze ściekami w wykonaniu ze stali odpornej na korozję
2.5 Sprężarki

Należy stosować sprężarki bezolejowe z silnikiem elektrycznym i zbiornikiem ciśnieniowym. Agregaty powinny spełniać następujące wymagania:

· cały agregat powinien być zainstalowany na ramie z tłumieniem drgań i w obudowie dźwiękochłonnej,

· sprężarka musi być przystosowana do pracy ciągłej i sterowana automatycznie za pomocą regulatora ciśnienia,

· sprężarka powinna być wyposażona w tłumik i filtr na wlocie powietrza oraz i filtr na wylocie,

· wylot powietrza ze sprężarki powinien być zaopatrzony w zawór zwrotny, zawór bezpieczeństwa, manometr oraz przepustnicę,

2.6 Pompy

Pompy powinny spełniać wymagania w zakresie bezpieczeństwa określone w PN-EN 809.

Pompy zostaną dostarczone ze wszystkimi zabezpieczeniami zalecanymi przez Producenta, niezbędnymi do bezpiecznej i długotrwałej pracy, takimi jak: zabezpieczenia termiczne, czujniki zawilgocenia. Urządzenie wyposażone zostanie w czujnik temperatury na uzwojeniu stojana. Czujniki odpowiedzialne będą za wyłączenie pompy na wypadek przegrzania pompy.

Pompy i wyposażenie musi być produkowane przez producenta dysponującego odpowiednim serwisem i magazynem części zamiennych.

Wykonawca będzie współpracował z dostawca pomp na etapie opracowywania projektu i uzgodni szczegóły doboru pomp po to, aby dobrane pompy były pompami optymalnymi pod względem parametrów pracy i kosztów eksploatacji.

2.6 Pompy odśrodkowe do ścieków 

· pompy suchostojące o wale poziomym,

· stosować podwójne uszczelnienia mechaniczne przedzielone komorą olejową. Uszczelnienia nie mogą być zblokowane. Uszczelnienia muszą być znormalizowane – dostępne u różnych producentów.

· łożyska muszą być znormalizowane – dostępne u różnych producentów. 

· wał musi być w całości wykonany ze stali k.o..

· silnik musi być suchostojący klasy IP 55 lub wyższej z możliwością zamiany na inny dowolnego producenta silników.

· silnik musi być naprawialny – z możliwością przewinięcia poza fabryką.

· silnik musi posiadać zabezpieczenie termiczne w stojanie.

· silniki muszą być chłodzone powietrzem.

· agregat musi być tak skonstruowany, by ewentualny przeciek uszczelnień na wale nie spowodował zalania silnika.

· agregat poziomy musi mieć możliwość wyjęcia wirnika, uszczelnień bez ruszania korpusu. zalecane jest wprowadzenie odcinka demontażowego umożliwiającego wyjęcie wirnika bez demontażu silnika

· agregat musi mieć obudowę umożliwiającą wymianę, regulację lub regenerację części hydraulicznych zużywających się np. pierścieni uszczelniających. 

· wszystkie śruby mające kontakt z medium muszą być ze stali kwasoodpornej.

· kołnierze króćca pomp muszą mieć znormalizowane wymiary.

· w przypadku pomp ściekowych i osadowych asymetryczny króciec ssawny z otworem rewizyjnym.

· oprzyrządowanie:

a) szyny fundamentowe,

b) sprzęgło z odcinkiem demontażowym, poziomy wał pomp jest wyosiowany z wałem silnika,

c) osłona sprzęgła.

2.6 Pompy zatapialne

· Podwójne uszczelnienia mechaniczne przedzielone komorą olejową. Uszczelnienia nie mogą być zblokowane. Uszczelnienia muszą być znormalizowane – dostępne u różnych producentów.

· Łożyska znormalizowane – dostępne u różnych producentów. Wał musi być w całości wykonany ze stali nierdzewnej.

· Silnik naprawialny – z możliwością przewinięcia poza fabryką pomp.

· Silnik z zabezpieczeniem termiczne w stojanie.

· Silniki chłodzone przez medium bez dodatkowych wewnętrznych obiegów czynnika chłodzącego.

· Silniki pomp tłoczących media gęste z odpowiednim zapasem mocy.

· Agregat z obudową umożliwiającą wymianę, regulację lub regenerację części hydraulicznych zużywających się np. pierścieni uszczelniających. 

· Wszystkie śruby mające kontakt z medium w wykonaniu ze stali kwasoodpornej.

· Dla ścieków nieagresywnych materiał korpusów, wirników i kolan sprzęgających żeliwo minimum GG-25. Do pulpy piaskowej elementy pompy narażone na ścieranie (wirnik, dolny korpus, pokrywa nad wirnikiem, kolano stopowe) ze staliwa odpornego na ścieranie odpowiadającego materiałowi typu Norihard lub równoważnego. Do cieczy stężonych z lotnymi kwasami tłuszczowymi korpus pompy, silnika oraz wał i wirnik ze stali kwasoodpornej. 

· Wyposażenie dla pomp zatapialnych:

· kabel sieciowy i sterujący z wprowadzeniem do pompy absolutnie wodoszczelne, minimum IP67,

· zabezpieczenie termiczne: bimetal lub PTC,

· uchwyt sprzęgający,

· prowadnica rurowa

· łańcuch z szeklami ze stali kwasoodpornej. 

2.7 Armatura

2.7 Zastawki

· szczelność zastawki: dwustronna klasy 5 wg DIN 19569-4, tj. maksymalny przeciek wody czystej na 1 mb uszczelki wynosi 0,02 l/s,

· materiał ramy, zawieradła, trzpieni – stal kwasoodporna min. 1.4306, 1.4541, 1.4571 lub lepiej,

· prowadzenie płyty zagłębione w ramie w sposób demontowalny, wykonane z PE-UHMW lub brązu,

· uszczelnienie boczne z elestomeru odporne na tłuszcze i oleje mocowane w sposób demontowalny na ramie,

· uszczelnienie denne mocowane w dolnym profilu ramy zapewniające szczelność nawet w przypadku wyboczenia płyty i uniemożliwiające osadzenie się zanieczyszczeń,

· uszczelnienie poprzeczne w zastawkach 4-stronnie szczelnych wykonane z wargi elastomerowej, wyposażone w skrobak, po obu stronach wargi elastomerowej,

· płyta zawieradła powinna być jednorodna, ze wzmocnieniami poprzecznymi spawanymi do płyty, w sposób umożliwiający swobodny wypływ zanieczyszczeń z profilu wzmocnienia,

· wszystkie zastawki muszą być od jednego Producenta,

· napędy elektryczne wszystkich zastawek, zasuw i przepustnic musza pochodzić od jednego Producenta

· materiał – stal odporna na korozję.
2.7 Zasuwy nożowe 

Wymagania:

· zasuwy nożowe żeliwne zgodne z PN-EN 1171, z pełnym przelotem, konstrukcja umożliwiająca montaż niezależny od kierunku przepływu medium i zapewniająca szczelność zasuwy w obu kierunkach,

· możliwość zabudowy jednostronnej,

· uszczelnienie poprzeczne zasuwy umożliwiające doszczelnienie podczas pracy zasuwy (bez potrzeby demontażu zasuwy),

· uszczelnienie obwodowe dolne wykonane w sposób eliminujący strefy martwe (zaleganie osadu),

· nóż, trzpień, kolumna, śruby oraz nakrętki wykonane ze stali odpornej na korozję,

· korpus wykonany z żeliwa szarego epoksydowany wewnątrz i zewnątrz,

· wszystkie zasuwy nożowe muszą pochodzić od jednego producenta.

2.7 Przepustnice

Stosować przepustnice centryczne, zgodne z PN-EN 593, o krótkiej zabudowie, z uszczelnieniem miękkim. Przepustnice powinny być dobrane w ten sposób, aby mieć to samo światło, co rurociąg, na którym są montowane.

Zabudowa przepustnic:

· do DN300 – zabudowa międzykołnierzowa, 

· powyżej DN300 – zabudowa kołnierzowa

Przepustnice powinny być wykonane z następujących materiałów:

· Korpus: 

· DN25 – DN200, żeliwo sferoidalne z pokryciem antykorozyjnym farbą epoxydową lub równoważnym (grubość min. 250 µm),

· DN250 – DN1200, żeliwo szare z pokryciem antykorozyjnym lub równoważny (grubość min. 100 µm),

· Wałek wykonany ze stali odpornej na korozję, połączenie wałka z tarczą kształtowe bez dodatkowych pomocniczych mocowań typu, sworzeń, śruba nit itp.

· Tarcza: 

· DN 450 – DN 1200 – stal odporna na korozję lub żeliwo sferoidalne z pokryciem antykorozyjnym (grubość min. 100 μm)

· DN 25 – DN 400 – stal odporna na korozję lub żeliwo sferoidalne z pokryciem antykorozyjnym (grubość min. 250 μm)

· Manszeta wymienna, z materiału odpornego na działanie medium transportowanego,
Ponadto przepustnice powinny posiadać:

· możliwość stosowania jako armatura odcinająca i regulacyjna,

· dowolny sposób zabudowy,

· powodować małe spadki ciśnienia, niewielkie zaburzenia przepływu,

· dobrą charakterystykę regulacji dla obu kierunków przepływu w szerokim zakresie otwarcia,

· łożysko gwarantujące niskie momenty obrotowe,

· szczelność w obu kierunkach przepływu,

· znormalizowany kołnierz do przyłączenia napędu,

· zabezpieczenie wałka uniemożliwiające jego wysunięcie podczas wymiany napędu,

· wskaźnik pozycji tarczy,

· blokady nie pozwalające na ruch poza całkowitym otwarciem i zamknięciem przepustnicy.

Wszystkie przepustnice muszą pochodzić od jednego Producenta

Napędy elektryczne wszystkich przepustnic musza pochodzić od jednego Producenta

2.7 Zawory zwrotne

Zawory zwrotne zgodne z PN-EN 12334:2002 (U) spełniające następujące wymagania:

· korpus i pokrywa - żeliwo sferoidalne pokryte farbą epoksydową,

· grzybek z żeliwa sferoidalnego

· kula powleczona gumą NBR,

· uszczelka NBR,

· połączenia kołnierzowe,

· zawory zwrotne montowane na wodzie czystej DN ≤ 300 - grzybkowe przystosowane do pracy w każdym położeniu (wspomagane sprężyną), położenie grzybka równolegle do przepływy 

· zawory zwrotne montowane na cieczach zanieczyszczonych - kulowe, 

· zawory DN ≥350 klapowe wyposażone w stopkę,

· wszystkie zawory zwrotne danego typu (kulowe/klapowe) powinny pochodzić od jednego producenta

2.7 Zawory bezpieczeństwa

Zawory bezpieczeństwa zgodne z PN-EN ISO 4126-1 lub PN-EN ISO 4126-4.

2.7 Napędy armatury

Napędy ręczne

O ile nie zaznaczono inaczej w PFU, armaturę należy dostarczać wraz z kołami ręcznymi (zgodne z PN-M-74203) o średnicy odpowiedniej do parametrów pracy. Tam gdzie jest to konieczne należy stosować przekładnie, aby zapewnić, że siła wymagana do zamknięcia lub otwarcia armatury przyłożona ręcznie do obwodu koła nie przekroczyła 200 N. Koła ręczne muszą mieć gładkie wykończenie i zaznaczony w odlewie kierunek zamykania, który powinien być zgodny z kierunkiem ruchu wskazówek zegara.

Napędy elektryczne

Tam gdzie jest to wymagane armatura obsługiwana będzie przy pomocy siłowników elektrycznych. Każdy siłownik będzie w wykonaniu IP65 i zostanie wyposażony w grzałkę przeciwkondensacyjną, wyłączniki krańcowe i wyłącznik momentu obrotowego. Wszystkie lokalne regulatory zostaną zabezpieczone zamykaną osłoną.

Wielkość każdego siłownika zostanie odpowiednio dopasowana. Siłowniki będą posiadały opcję ciągłego wzorcowania.

Przekładnia musi być smarowana olejem lub smarem i powinna być przystosowana do montażu w każdym ustawieniu. 

Powinna być przewidziana możliwość alternatywnej obsługi ręcznej. W trakcie prowadzenia ręcznej obsługi urządzenia, nastąpi samoczynne rozłączanie jego napędu elektrycznego.

2.7 Manometry

Tam gdzie pokazano na rysunkach oraz dla wszystkich pomp na rurociągu tłocznym i dla wszystkich dmuchaw na ssaniu i wylocie oraz dla innych urządzeń tam gdzie to konieczne, muszą być zastosowane manometry, wraz z całością osprzętu do instalacji, podporami, kurkami itp.

Manometry nie mogą mieć średnicy mniejszej niż 100 mm, jeśli są zamontowane na głównym pulpicie sterowania, lub 150 mm, jeśli są zamontowane przy urządzeniu. Do konstrukcji manometrów nie wolno używać aluminium. Tarcze i oprawy powinny być wykonane z brązu. Części wewnętrzne powinny być wykonane ze stali nierdzewnej, brązu lub innego materiału odpornego na korozję (oprócz aluminium).

Manometry mogą być zamontowane bezpośrednio na głównych rurociągach lub z boku na tablicy przyrządów.

Każdy manometr powinien posiadać w bezpośrednim sąsiedztwie kurek odcinający. Przewody manometru powinny mieć zawór odcinający w każdym punkcie podłączenia do rurociągu głównego. Jeśli manometry są zamontowane na tablicach przyrządów, wówczas zawór odcinający powinien być przystosowany do podłączenia manometru próbnego. Kurki odcinające muszą być wyraźnie oznakowane za pomocą etykiet ustalonego typu.

Manometry przeznaczone do ścieków lub osadu ściekowego powinny posiadać napełniony powietrzem układ przenoszenia ciśnienia. Układ ten powinien składać się z rurek kapilarnych, wykonanych z miedzi lub stali i membrany. 

Membrana powinna być umieszczona w czystej obudowie zamontowanej bezpośrednio na przelotowym kurku odcinającym o średnicy co najmniej 25 mm. Kurek powinien być zamontowany bezpośrednio na odbiorze ciśnienia.

Jeśli manometr jest zamontowany bezpośrednio na odbiorze ciśnienia, wówczas można zastosować membranę Schaffera. Manometry z membraną Schaffera powinny posiadać kurki odcinające o średnicy co najmniej 20 mm.

Manometry powinny być wyskalowane w kPa lub MPa i w barach, ewentualnie wraz z podciśnieniem. Dokładność układu powinna wynosić ±1,5% zakresu. Zakres manometru musi być taki, że manometr nigdy nie jest używany do ciśnień powyżej 60% maksymalnego zakresu.

2.7 Łączniki amortyzujące

Wymagania:

· połączenia kołnierzowe,

· maksymalne ciśnienie robocze nie mniejsze niż 10bar,

· elastyczny mieszek wykonany z materiałów odpornych na działanie medium,

· kołnierze ze stali odpornej na korozję nie gorszej niż 1.4401 wg PN-EN 10088-1:1998, wykonane zgodnie z PN-EN 1092-1:1999.

2.7 Pozostała armatura

Dobór pozostałej armatury (przepustnice zwrotne, zawóry kulowe kołnierzowe, zawory kulowe zwrotne, zawory kulowe odcinające, kurki kulowe gwintowane, kurki gazowe, zawory bezpieczeństwa) powinien zapewnić bezawaryjną pracę urządzeń i rurociągów.

2.8 Materiały spawalnicze

Materiały spawalnicze będą składowane zgodnie z Polskimi Normami. Odrzucony materiał powinien być natychmiast usunięty z warsztatu lub Terenu Budowy.

Wypełniacze spawalnicze powinny mieć odporność na korozję przynajmniej taką, jak metal rodzimy.

2.9 Rurociągi

2.9 Przewody stalowe

Przewody i kształtki z rur ze stali odpornych na korozję zgodnych z PN-EN 10088-1:1998. Przewody wykonać z rur zgodnych z PN-EN ISO 1127:1999, przy czym grubości ścianek rur ze stali odpornych na korozję w instalacjach technologicznych nie mogą być mniejsze od podanych w poniższej tabeli:
	DN [mm]
	grubość ścianki [mm]

	od 15 do 40
	1,5

	od 50 do 80
	2

	od 100 do 400
	3

	od 450 do 500
	4

	600
	5

	700
	6

	800
	7

	≥ 900
	8


2.9 Połączenia kołnierzowe

Kołnierze okrągłe do rur i armatury powinny być wykonane ze stali odpornej na korozje i spełniać wymagania PNE-EN 1591-1 i PN-EN 1092. Śruby i nakrętki powinny być dobrane wg PN-EN 1515. Śruby, nakrętki i podkładki muszą być ze stali odpornej na korozję. Parametry uszczelek powinny być zgodne z PN-ENV 1591-2.

3.1 Sprzęt

Ogólne wymagania dotyczące Sprzętu podano w STWiORB 00 - Wymagania Ogólne punkt 4.

Roboty związane z wykonaniem instalacji technologicznych będą wykonywane przy pomocy następujących urządzeń i narzędzi do prac instalacyjnych:

· żuraw samochodowy do 4T,

· lutownica, 

· spawarka elektryczna wirująca 300 A,

· wiertarka udarowa,
· szlifierka kątowa.

4.1 Środki transportu

Wymagania Ogólne dotyczące środków transportu podano w STWiORB 00 - Wymagania Ogólne punkt 5.

5.1 Wykonanie Robót

Wymagania ogólne dotyczące wykonania Robót podano w STWiORB 00 - Wymagania Ogólne punkt 6.

5.1 Obróbka stali odpornej na korozję

Podczas stosowania cięcia laserowego, plazmowo-tlenowych tarcz tnących i innych metod obróbki powodujących rozpryski, mogące palić powierzchnię Wykonawca powinien skutecznie zabezpieczyć podstawowy materiał przed działaniem ubocznym obróbki j.w. żużel na końcach spawanych połączeń powinien być usunięty przed spawaniem.

Materiały metalowe powinny być obrabiane w taki sposób, aby otrzymać prawidłowy kształt i wymiar zgodnie z dokumentacją projektową. Odkształcenia spowodowane spawaniem powinny być uwzględnione.

Jeżeli podczas obróbki skrawaniem używany był smar, materiał powinien być z niego oczyszczony przed spawaniem odpowiednim rozpuszczalnikiem np. acetonem. 

Materiał powinien być oczyszczony na długości min. 50mm od miejsca spawu.

Przy zimnej obróbce np. gięciu itp. warstwa ochronna stali odpornej na korozję może pękać.

W takich przypadkach stal powinna być poddana kąpieli trawiącej w miejscu deformacji, aby odzyskać właściwości antykorozyjne.

Spawanie

Wszystkie prace spawalnicze powinny być prowadzone zgodnie z odpowiednimi Polskimi Normami.

Każde spawanie winno być wykonywane przez wykwalifikowanych spawaczy, doświadczonych w poszczególnych typach spawania.

Wykonawca jest odpowiedzialny za zapewnienie, że wszyscy spawacze mają odpowiednie kwalifikacje do wykonywania wymaganych prac spawalniczych.

Końce rur powinny być kalibrowane przed spawaniem, aby utrzymać tolerancję osiowości między końcami rur w zakresie 20% grubości ścianki w każdym punkcie obwodu.

Wykonawca poda Inżynierowi wszystkie szczegóły dotyczące typu elektrod spawalniczych.

Na prośbę Inżyniera Wykonawca przeprowadzi na miejscu robót demonstrację, aby zaprezentować zgodność proponowanej metody, sprzętu i materiału do spawania.

Każdy spawacz powinien być wyposażony w markery w celu zaznaczenia i identyfikacji każdego punktu, który spawa. Inżynier będzie upoważniony do odwołania zezwolenia na prace, jeśli spawacz w poszczególnych pracach nie zapewnia odpowiedniego standardu.

Specyfikacje procedur spawalniczych powinny być przygotowane i zaaprobowane przez Inżyniera w następujących przypadkach:

· spawanie stali wysokostopowych

· spawanie stali z zawartością węgla powyżej 0,38 % 

Wykonawca powinien prowadzić, do wglądu przez Inwestora, zapis procedur spawalniczych i testów kwalifikacyjnych spawaczy dla wykonanych prac.

Spawanie stali odpornej na korozję.

Zarówno dla spawania w warsztacie jak i na budowie powinno stosować się spawanie elektrodą wolframową w osłonie gazu obojętnego (TIG) oraz elektrodą topliwą w osłonie gazu obojętnego (MIG). Dla spawania w warsztacie spawanie plazmowe również jest dopuszczalne. 

Aby zagwarantować wysoką jakość spawów, złączy, rurociągi i inny sprzęt wykonany z wysokojakościowej stali odpornej na korozję powinien być w jak najszerszym zakresie prefabrykowany w warsztacie.

Podczas prac montażowych dopuszczalne jest wyłącznie spawanie czołowe rur. Przy stosowaniu spoin czołowych penetracja powinna być całkowita

Gaz osłonowy będzie stosowany w najszerszym możliwym zakresie przy wszelkich pracach spawalniczych i zawsze, kiedy nie jest możliwe prowadzenie obróbki pospawalniczej tylnej strony spawu.

Gazem osłonowym powinien być argon lub gaz wytwarzany ( 90% azotu i 10% wodoru). 

Jeżeli nie ma być prowadzona żadna obróbka pospawalniczej tylnej strony spawu graniczna zawartość zanieczyszczeń w gazie osłonowym nie powinna przekraczać następujących limitów:

· tlen - max. 25 ppm,

· woda - max. 25mm (punkt rosy max. – 53 stopni ).

Gaz stosowany w punkcie spawania powinien posiadać powyższy stopień czystości. Gaz atmosferyczny powinien być wyparty przez gaz osłonowy w innym wypadku mieszanina nie będzie spełniać wymagań (max. 25 ppm tlenu). W rezultacie gaz osłonowy powinien być o wyższej czystości w momencie zakupu niż określono powyżej.

Czystość gazu osłonowego powinna być kontrolowana przy pomocy aparatury testującej z wykrywaniem limitów wody i tlenu w przybliżeniu 10ppm lub mniej. Jeżeli taka aparatura nie jest dostępna, jakość gazu powinna być sprawdzona poprzez przegląd spawu po ostygnięciu do temperatury pokojowej. W przypadku niebieskich lub brązowych odbarwień gaz osłonowy nie ma wystarczającej czystości. 

Gaz osłonowy powinien być stosowany za pomocą narzędzi, które osłaniają małą przestrzeń wokół grani. Skuteczność narzędzi powinna być sprawdzona przed użyciem. Rury o średnicy mniejszej niż 100mm mogą jednak być przedmuchiwane bez użycia narzędzi do gazów osłonowych.

Przedmuchiwanie powinno być wykonane następująco:

Rury o średnicy od 25 do 100mm mogą być przedmuchane bez użycia narzędzi do gazów osłonowych pod warunkiem, że gaz wchodzi przez ciasną przesłonę i pod warunkiem, że gaz za spawem przechodzi przez kryzę o średnicy około 22mm i że otwór jest mniejszy niż 2.0 mm.

Dla średnicy „d” przepływ przedmuchu, Q podczas spawania powinien wynosić:

Q = d/3 ( l/min), ( np. D= 60mm Q = 60/3 = 20 l/min )

We wszystkich przypadkach przedmuchiwanie gazem osłonowym powinno być utrzymane, aż temperatura spawu spadnie do 250°C.

Wytrawianie po spawaniu.

Jeżeli pokrycie gazu osłonowego jest niewystarczające strona grani powinna być mocno oksydowana i przyjmuje niebieskie, brązowe i czarne odcienie. Z punktu widzenia korozyjności, jest to nie do przyjęcia.

Spawy z niedopuszczalnymi odbarwieniami powinny być w konsekwencji wytrawiane, szlifowane lub szczotkowane szczotką ze stali odpornej na korozję i następnie wytrawiane. Ten typ obróbki pospawalniczej powinien być także przeprowadzony na czołach spawania.

Po wytrawieniu powierzchnia powinna wyglądać gładko i metalicznie, czysto bez żadnych odbarwień.

Gdy podany jest odstęp czasowy na obróbkę z wytrawianiem np. 8 – 24 godziny, wynika to z szybkości reakcji zależnej od temperatury; im wyższa temperatura tym szybsza reakcja i tym krótszy czas obróbki. Spawy winny być dokładnie umyte w czystej wodzie po wytrawianiu i pasywacji.

Przy poprawianiu istniejących spawów gaz osłonowy powinien być stosowany aby zapewnić uzyskanie gładkiej i odpornej na korozję powierzchni. 

Dla stali odpornej na korozję niedopuszczalne jest piaskowanie.

Naprawa spawów

Każdy ze spawów niespełniający kryteriów dopuszczenia będzie naprawiony.

Spawy stali odpornej na korozję z odbarwieniami lub drobnym wytworzeniem, oksydowanej zgorzeliny będą naprawione przez wytrawianie. 

Znaczne tworzenie się oksydowanej zgorzeliny, które nie może być naprawione przez wytrawianie i wady geometrii będzie naprawione przez szlifowanie i ponowne spawanie. Inżynier może żądać, aby wadliwe spawy były odcięte i zastąpione częściami zamiennymi. Odcięcia powinny mieć długość przynajmniej 100mm i równo wokół wadliwego szwu.

Naprawiany spaw podlega tym samym testom i wymogom kontrolnym, co oryginalny.

5.2 Montaż przewodów technologicznych

5.2 Montaż rurociągów technologicznych

Przy montażu rurociągów transportujących wodę lub ścieki należy spełnić następujące warunki:

· rurociągi ssące powinny być ułożone ze stałym wzniesieniem w kierunku pompy wynoszącym co najmniej 5%;

· otwór wlotowy rurociągu ssącego (przy ssaniu ze zbiornika otwartego) powinien znajdować się na głębokości 0,5 do 1,0 m poniżej najniższego poziomu wody w zbiorniku, a w przypadku współpracy ze zbiornikiem wodno-powietrznym - co najmniej 1 m,

· przy przejściu z większej średnicy rurociągu należy stosować zwężkę redukcyjną jednostronnie skośną; przy zwężce umieszczonej na rurociągu poziomym, jej skos powinien znajdować się poniżej osi rurociągu o redukowanej średnicy,

· liczba połączeń kołnierzowych na sieci rurociągów powinna być jak najmniejsza, niemniej jednak powinna umożliwiać właściwe zamontowanie armatury oraz demontaż armatury i rurociągów,

· rurociągi poziome należy prowadzić ze spadkiem co najmniej 0,3%;
· odchylenie rurociągów pionowych od pionu nie może przekraczać 1%,

· odpowietrzenia powinny znajdować się w najwyższym punkcie -sieci rurociągów, odwodnienia zaś w najniższych,

· rurociągi sprężonego powietrza należy prowadzić ze spadkiem nie mniejszym niż 5 ‰
5.2 Montaż rurociągów ze stali odpornej na korozję.

Wykonawca musi dostarczyć i zabudować wszystkie rurociągi ze stali odpornej na korozję w ilościach przedstawionych w projekcie. 

Zastosowane dodatkowo do montażu materiały powinny spełniać następujące wymagania: 

· Kołnierze muszą być zgodne z odpowiednimi Polskimi Normami i być przeznaczone dla określonych ciśnień i temperatur.

· Montaż rur winien zapewniać pracę bez wibracji we wszystkich warunkach eksploatacyjnych.

· Wszystkie materiały służące do montażu rur muszą mieć aprobatę na zastosowanie ze strony Inżyniera.

· Instalacja rurociągów powinna być łatwa do demontażu i wymiany większych elementów armatury.

5.3 Montaż armatury

Montaż armatury należy wykonać zgodnie z wymaganiami podanymi w instrukcji producenta.
Samoczynne zawory napowietrzające i odpowietrzające należy montować w pozycji pionowej. Każdy zawór redukcyjny powinien być umieszczony miedzy dwoma zaworami odcinającymi. Przed każdym zaworem bezpieczeństwa należy zamontować manometr. Zawory bezpieczeństwa powinny być ustawione w miejscu widocznym dla obsługi. Element regulujący napięcie sprężyny w sprężynowych zaworach bezpieczeństwa musi mieć zabezpieczenie przed zmianą nastawionego położenia. Dla odprowadzenia czynnika po zadziałaniu zaworu bezpieczeństwa należy przyłączyć do zaworu rurę odprowadzająca, w urządzeniach pompowni rura odprowadzająca powinna być zakończona otwartym wylotem, umieszczonym co najmniej 50 mm nad lejkiem odpływowym przewodu połączonego ze zbiornikiem wody, wprowadzona nad zlew lub studzienkę skanalizowaną w sposób nie zagrażający obsłudze.

5.3 Montaż aparatury kontrolno - pomiarowej

Montaż specjalistycznej- aparatury pomiarowej, takiej jak wodowskazy, przetworniki ciśnienia i różnicy ciśnień, rejestratory, przepływomierze itp. należy przeprowadzać zgodnie z warunkami podanymi w instrukcji producenta.

Przyrządy do pomiaru ciśnienia należy instalować możliwie najbliżej punktu pomiarowego, w miejscach nienarażonych na wibracje i wstrząsy (w zasadzie na niezależnych podporach), w położeniu zgodnym z instrukcją fabryczną.

Manometry należy chronić przed nadmiernym oddziaływaniem:

· promieniowania cieplnego- specjalnymi osłonami lub przez usytuowanie w dostatecznej odległości od źródła ciepła,

· przewodzenia cieplnego - rurkami syfonowymi.

Przy wysokich ciśnieniach (ze względów bezpieczeństwa) ciśnieniomierze należy montować na wysokości co najmniej 2 m nad posadzką (powyżej poziomu oczu).

Przyrządy do pomiaru ciśnienia narażone na pulsacje przepływającego płynu (np. w pompach tłokowych lub sprężarkach), należy wyposażyć w tłumiki pulsacji.

Otwory, impulsowe do pomiaru ciśnienia należy wywiercić prostopadle do ścian rurociągu (na prostym odcinku o stałym przekroju) lub ścian urządzenia technologicznego.

Średnice wewnętrzne przewodów impulsowych powinny wynosić od 6 do 21 mm w zależności od rodzaju czynnika, wartości mierzonego ciśnienia i długości tych przewodów.

Przewód impulsowy od punktu pomiarowego do ciśnieniomierza powinien być jak najkrótszy.

5.4 Montaż urządzeń

Montaż wyposażenia i urządzeń mechanicznych należy prowadzić zgodnie z wymaganiami instrukcji producentów i DTR tych urządzeń

Pompy z wałem pionowym powinny być ustawiane tak, aby oś silnika i pompy tworzyła jedną linię prostą pionową, odchylenie od pionu nie może przekraczać 0,3 ‰. Jeżeli pompy tego typu dostarczane są przez producenta w częściach, zamontowanie zespołu w całości należy wykonać wg instrukcji producenta, a następnie zespół ustawić na fundamencie z zachowaniem pionowości osi pomp i silnika.

Pompy powinny być montowane pomiędzy armaturą odcinającą, a na przewodzie tłocznym między pompą a armaturą odcinającą należy zamontować zawór zwrotny.

Podłączenia pomp, sprężarek i dmuchaw do rurociągów należy wykonać za pomocą elastycznych łączników amortyzujących.

6.1 Kontrola jakości

Wymagania ogólne dotyczące Kontroli jakości Robót podano w STWiORB Wymagania Ogólne punkt 7.

6.1 Materiały

Badanie materiałów użytych do wykonania robót następuje poprzez porównanie cech materiałów z wymogami rysunków i odpowiednich norm materiałowych i wymagań niniejszych STWiORB.

6.2 Kontrola jakości wykonanych robót

Wykonawca jest zobowiązany do stałej i systematycznej kontroli prowadzonych robót w zakresie i z częstotliwością nie mniejszymi niż określoną w niniejszym PFU i zaakceptowaną przez Inżyniera. Do Wykonawcy należy również przeprowadzenie prób i badań stanowiących podstawę odbiorów Robót.

Badania jakości robót w czasie ich realizacji należy wykonywać zgodnie z właściwymi WTWiOR oraz wymaganiami zawartymi w Normach, Aprobatach Technicznych i instrukcjach producentów materiałów i urządzeń.

W szczególności podczas realizacji Robót należy:

· Dokonać kontroli spawów zgodnie z opisem podanym w punkcie 6.2.1,

· Poddać rurociągi technologiczne próbie na szczelność zgodnie z p.6.2.4,

· Sprawdzić usytuowanie armatury i urządzeń,

· Sprawdzić zgodność wykonania Robót z Dokumentacją Projektową,

· Sprawdzić podparcia, podwieszenia armatury i rurociągów,

· Sprawdzić warunki pracy napędów mechanicznych

· Wykonać wszelkie próby montażowe zgodnie z odpowiednimi dokumentacjami techniczno – ruchowymi maszyn i urządzeń, niniejszą specyfikacją oraz warunkami technicznymi wykonania i odbioru robót budowlano – montażowych,

· Wykonać pomiary hałasu od urządzeń pompowni na zewnątrz budynku i wewnątrz pomieszczeń przepompowni.

6.2 Kontrola spawów.

Wykonawca powinien udostępnić spawy do kontroli. Wykonawca na życzenie Inżyniera przedstawi spawy do testów pod nadzorem przedstawiciela Inżyniera. Wszystkie spawy powinny być testowane według punktu „A” jak opisano poniżej. Jeżeli w opinii Inżyniera więcej niż 10% spawów nie przechodzi testów może on żądać testów opisanych w punktach B, C lub D. Wykonawca przeprowadzi kontrolę radiograficzną pod nadzorem Inżyniera 10% całkowitej długości wszystkich spawów.

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

B. Spawy, które nie mogą być sprawdzone wizualnie po stronie grani powinny podlegać kontroli radiograficznej obejmującej przynajmniej 10% całkowitej długości takich spawów, pod nadzorem Inżyniera. Szorstkie końce spawów, przeznaczone do kontroli powinny być oczyszczone.

C. Inżynier może również zażądać radiograficznej lub kapilarnej kontroli koloru do 10% wszystkich spawów pod jego nadzorem. 

Szorstkie końce spawów, przeznaczone do kontroli powinny być oczyszczone.

D. Jeżeli radiograficzna lub kapilarna kontrola koloru wykryje niedopuszczalne błędy kontrola będzie rozszerzona. Z reguły wykrycie wadliwego spawu pociągnie za sobą kontrolę dwóch sąsiednich spawów tego samego typu.

Jeżeli te spawy będą akceptowane, kontrola nie będzie dalej rozszerzana.

Jeżeli jeden lub obydwa spawy będą wadliwe, kontrola będzie dalej rozszerzana zgodnie z zaleceniami Inżyniera.

E. Jeżeli „B” i” C” nie są wymagane „D” nie będzie stosowane.

Kryteria dopuszczenia są następujące:

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

· Jakość złączy spawanych będzie odpowiadała poziomowi jakości nie gorszemu niż C (wymagania średnie) wg PN-EN 25817 

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

Wykonawca dostarczy niezbędny sprzęt do testów.

Testy będą powtórzone do chwili otrzymania satysfakcjonujących wyników.

6.2 Próby dmuchaw i sprężarek

Wszystkie dmuchawy i sprężarki muszą być w zakładach producenta poddane próbom wraz z napędami dostarczonymi w ramach kontraktu.

Próby powinny wykazać, że dmuchawa lub sprężarka mogą osiągnąć określone parametry robocze, podane w Programie Funkcjonalno - Użytkowym lub określone przez Wykonawcę w projekcie.

Próby wydajności Wykonawca winien przeprowadzić zgodnie z odpowiednimi normami.

Wszystkie obudowy i inne elementy ciśnieniowe powinny być poddane próbie przed zamontowaniem pod ciśnieniem dwukrotnie wyższym od maksymalnej różnicy ciśnień dmuchawy lub sprężarki.

6.2 Próby pomp

Wszystkie pompy muszą być w zakładzie producenta poddane próbom z zastosowaniem  odpowiedniego silnika napędu, dostarczonego w ramach kontraktu.

Próby powinny wykazać, że pompa osiągnęła określoną wydajność i zakres roboczy podany w Szczegółowych Wymaganiach Zamawiającego lub podany przez oferenta w danych technicznych.

Pompy wirowe powinny być poddane próbom wydajności przy użyciu zimnej wody zgodnie z odpowiednimi normami.

Pompy specjalne (tzn. posiadające specjalnie skonstruowane wirniki) powinny być zbadane pod kątem parametrów roboczych i gwarantowanych oraz w celu wyznaczeniu charakterystyki wydajność–wysokość podnoszenia, wydajność–moc, wydajność–efektywność dla pompy przy podanej prędkości roboczej. Jeśli pompa może pracować na kilku biegach lub ze zmienną prędkością, wówczas powyższe charakterystyki Wykonawca winien wyznaczyć dla prędkości maksymalnej i minimalnej.

Typowe pompy produkowane masowo Wykonawca winien sprawdzić pod kątem parametrów roboczych i gwarantowanych.

Obudowy pomp i inne elementy ciśnieniowe Wykonawca winien poddać próbie wodnej przed zmontowaniem, pod ciśnieniem dwukrotnie wyższym od maksymalnego ciśnienia roboczego pompy.

6.2 Próby szczelności

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

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

· badanie szczelności należy przeprowadzić wodą,

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

· 0,01 MPa przy zakresie do 1 MPa,

· 0,02 MPa przy zakresie wyższym

· wartość ciśnienia próbnego należy przyjmować w wysokości 1,5 krotnego maksymalnego ciśnienia roboczego w instalacji ale nie mniej niż 1 MPa,

· warunkiem uznania instalacji za szczelne jest:

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

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

Próby szczelności przewodów instalacji przewodów transportujących gazy należy przeprowadzić przy użyciu sprężonego powietrza według następujących wytycznych:

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

· sprężarka, używana podczas badania szczelności instalacji powietrzem, powinna być wyposażona w zawór bezpieczeństwa, którego otwarcie nastąpi przy przekroczeniu wartości ciśnienia badania szczelności o nie więcej niż 10%,

· ciśnienie badania szczelności powinno wynosić 1,5 x ciśnienia roboczego.

· podczas badania powinien być używany cechowany manometr tarczowy (średnica tarczy minimum 150 mm) o zakresie o 50% większym od ciśnienia próbnego i działce elementarnej 0,1 bar,

· nieszczelności lokalizować akustycznie lub przy użyciu mydlin lub innego środka pianotwórczego,

· warunkiem uznania wyników badania za pozytywne jest nie stwierdzenie spadku ciśnienia na manometrze i nie stwierdzenie nieszczelności instalacji.

· odcinki przewodów, których nie można zamknąć należy badać przy przepływającym powietrzu pod ciśnieniem roboczym, a nieszczelności lokalizować akustycznie lub przy użyciu mydlin. 

Z przeprowadzonego badania szczelności należy sporządzić protokół określający ciśnienie próbne, przy którym było wykonywane badanie, oraz stwierdzenie czy badanie przeprowadzono i zakończono z wynikiem pozytywnym, czy z wynikiem negatywnym. W protokóle należy jednoznacznie zaznaczyć i zidentyfikować część instalacji, która była objęta badaniem szczelności.
7.
OBMIAR ROBÓT

7.1.
Ogólne zasady obmiaru Robót

Ogólne zasady obmiaru Robót podano w ST-00.00.-Wymagania ogólne, punkt 7.


Obowiązującą jednostką obmiarową jest jednostka podana w Przedmiarze Robót.

Jednostka obmiarowa może być przyjęta również indywidualnie w oparciu o dodatkowe ustalenia wynikłe w czasie budowy a zaakceptowane przez Inżyniera.

7.2.
Jednostka obmiarowa - budowlano-montażowe

Jednostkami obmiaru są:

- 1m3

dla wykopów,

- 1m3

dla zasypek,

- 1m

dla rurociągów,

- 1szt./kpl.
dla urządzeń, armatury, kształtek.

Dla przewodów zewnętrznych przyjęto jednostkę 1m obejmującą roboty budowlane i montażowe.

8.
ODBIÓR ROBÓT

8.1.
Ogólne zasady odbioru Robót

Ogólne zasady odbioru Robót podano w ST-00.00.-Wymagania ogólne, punkt 8.

Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z Dokumentacją Projektową, ST i wymaganiami Inżyniera oraz ewentualnymi zapisami w Dzienniku Budowy, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem wymaganych tolerancji dały wyniki pozytywne.

8.2.
Odbiór Robót zanikających i ulegających zakryciu – Częściowe Przejęcie Robót


Odbiorowi temu podlegają wszystkie czynności związane z budową rurociągów w gruncie. Zakres tych robót obejmuje:

· roboty przygotowawcze,

-
roboty ziemne z obudową ścian wykopów,

-
przygotowanie podłoża,

-
montaż armatury na rurociągach ulegających zakryciu,

-
roboty montażowe wykonania rurociągów,

-
wykonanie deskowania,

-
wykonanie zasypek,

-
próby szczelności rurociągów i kanałów wg potrzeb,

-
zasypanie i zagęszczenie wykopu,

-
wykonanie Dokumentacji Powykonawczej.

Odbiór Robót zanikających i ulegających zakryciu powinien być dokonany w czasie umożliwiającym wykonanie korekt i poprawek bez hamowania ogólnego postępu Robót. Wykonawca powiadamia pisemnie Inżyniera Projektu i Użytkownika o zakończeniu każdej roboty zanikającej, którą może kontynuować dopiero po zatwierdzeniu przez Inżyniera Projektu w uzgodnieniu z Użytkownikiem.

Wyniki przeprowadzonych badań podczas odbiorów robót zanikających i ulegających zakryciu, powinny być ujęte w formie protokołu, szczegółowo omówione, wpisane do Dziennika Budowy i podpisane przez nadzór techniczny oraz członków komisji przeprowadzającej badania.

8.3.
Odbiór końcowy Robót – Przejęcie Robót



Odbiór końcowy polega na ostatecznej kontroli zgodności wykonania Robót z Dokumentacją Projektową i obowiązującymi normami i przepisami oraz wykonaniu prób poprawności działania urządzeń w obecności Zamawiającego.


Wykonawca zobowiązany jest do przekazania Zamawiającemu wszystkich wymaganych przepisami dokumentów; przekazaniu podlega:

· Dokumentacja Powykonawcza,

· dla materiałów - świadectwa jakości, aprobaty techniczne, dokumentacje techniczno-ruchowe, karty gwarancyjne, protokoły odbioru technicznego, protokoły montażu i uruchomienia itp.

· protokoły Robót zanikających i ulegających zakryciu,

· protokoły odbiorów częściowych, międzyoperacyjnych, itp.

· protokoły z dokonanych pomiarów,

· protokoły prób przewidywanych dla poszczególnych urządzeń,

· protokół odbioru końcowego Robót.

Wyniki badań przeprowadzonych podczas odbioru końcowego należy uznać za dokładne, jeżeli wszystkie wymagania (badanie dokumentacji, odbiór przewodów i obiektów/urządzeń) zostały spełnione.

Jeżeli któreś z wymagań przy odbiorze technicznym końcowym nie zostało spełnione, należy ocenić jego wpływ na stopień sprawności działania instalacji lub poszczególnych urządzeń i w zależności od tego określić konieczne dalsze postępowanie.

9.
PODSTAWA PŁATNOŚCI

9.1.
Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST-00.00-Wymagania ogólne, punkt 9.

Podstawą płatności jest cena jednostkowa, skalkulowana przez Wykonawcę za jednostkę obmiarową ustaloną dla danej pozycji Przedmiaru Robót.

Płatność należy przyjmować zgodnie z obmiarem i oceną jakości użytych materiałów i wykonanych robót określonych na podstawie wyników pomiarów i badań kontrolnych.

9.2.
Cena jednostki obmiarowej


Cena jednostki obmiarowej obejmuje zakres robót zgodnie z podstawą danej pozycji Przedmiaru Robót, a szczególności:

· roboty przygotowawcze – pomiarowe i inwentaryzacyjne, zabezpieczające,

· dostarczenie materiałów,

· roboty budowlane,

· montaż przewodów, urządzeń/armatury i instalacji,

· oznakowanie przewodów z tworzyw sztucznych,

· wykonanie wymaganych prób,

· wykonanie geodezyjnej inwentaryzacji powykonawczej,

· uporządkowanie terenu.

Przewidywaną liczbę jednostek obmiarowych podano w Przedmiarze Robót.

Przyjęto zasadę rozliczania prac technologicznych w odniesieniu do kluczowego wyposażenia technologicznego danego obiektu, więc w ST pomija się specyfikację drobnego sprzętu i materiałów towarzyszących, podawanych na rysunkach. Koszty związane z wyposażeniem obiektów w sprzęt i materiały towarzyszące muszą być wliczone przez Wykonawcę w cenę wykonania robót zasadniczych. 

10.
PRZEPISY ZWIĄZANE

Normy
	ISO 13359:1998
	Measurement of conductive liquid flow in closed conduits -- Flanged electromagnetic flowmeters -- Overall length

	PN-EN 10025 (U)
	Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych. (wszystkie części)

	PN-EN 10088-1:1998
	Stale odporne na korozję Gatunki

	PN-EN ISO 1127:1999 


	Rury ze stali nierdzewnych. Wymiary, tolerancje i teoretyczne masy na jednostkę długości.

	PN-EN 1074-1:2002
	Armatura wodociągowa. Wymagania użytkowe i badania sprawdzające. Część 1: Wymagania ogólne

	PN-EN 1074-2:2002
	Armatura wodociągowa. Wymagania użytkowe i badania sprawdzające. Część 2: Armatura zaporowa

	PN-EN 1074-3:2002
	Armatura wodociągowa. Wymagania użytkowe i badania sprawdzające. Część 3: Armatura zwrotna

	PN-EN 1074-4:2002
	Armatura wodociągowa. Wymagania użytkowe i badania sprawdzające. Część 4: Zawory napowietrzająco – odpowietrzające

	PN-EN 1074-5:2002
	Armatura wodociągowa. Wymagania użytkowe i badania sprawdzające. Część 5: Armatura regulująca

	PN-EN 1092-1:1999
	Kołnierze i ich połączenia. Kołnierze okrągłe do rur, armatury, łączników i osprzętu z oznaczeniem PN. Część 1 Kołnierze stalowe

	PN-EN 1092-2:1999
	Kołnierze i ich połączenia. Kołnierze okrągłe do rur, armatury, łączników i osprzętu z oznaczeniem PN. Część 2 Kołnierze żeliwne

	PN-EN 1171:2003 (U)
	Armatura przemysłowa. Zasuwy żeliwne

	PN-EN 12334:2002 (U)
	Armatura przemysłowa. Armatura zwrotna żeliwna

	PN-EN 12756:2004
	Uszczelnienia czołowe. Główne wymiary, oznaczenie i kody materiałowe

	PN-EN 1329-1:2001
	Systemy przewodowe z tworzyw sztucznych do odprowadzania nieczystości i ścieków (o niskiej i wysokiej temperaturze) wewnątrz konstrukcji budowli – Niezmiękczony poli (chlorek winylu) (PVC-U) – Część1: Wymagania dotyczące rur, kształtek i systemu

	PN-EN 13709:2004(U)
	Armatura przemysłowa. Stalowe zawory zaporowe i zaporowo-zwrotne

	PN-EN 13789:2005
	Armatura przemysłowa. Zawory zaporowe żeliwne

	PN-EN 1515-1:2002
	Kołnierze i ich połączenia. Śruby i nakrętki. Część 1: Dobór śrub i nakrętek

	PN-EN 1515-2:2002 (U)
	Kołnierze i ich połączenia. Śruby i nakrętki. Część 2: Klasyfikacja materiałów na śruby do kołnierzy stalowych z oznaczeniem PN

	PN-EN 1561:2000
	Odlewnictwo. Żeliwo szare

	PN-EN 1591-1:2002 (U)
	Kołnierze i ich połączenia. Zasady projektowania połączeń kołnierzowych okrągłych z uszczelką. Część 1: Metoda obliczeniowa

	PN-EN 23661:1998
	Pompy odśrodkowe z wlotem osiowym. Wymiary płyt fundamentowych i wymiary przyłączeniowe

	PN-EN 558-1
	Armatura przemysłowa. Długości zabudowy armatury metalowej prostej i kątowej do rurociągów kołnierzowych. Armatura z oznaczeniem PN

	PN-EN 593:2001
	Armatura przemysłowa. Przepustnice metalowe

	PN-EN 60529: 2003
	Stopnie ochrony zapewnianej przez obudowy (Kod IP)

	PN-EN 733:1997
	Pompy odśrodkowe z wlotem osiowym, na ciśnienie 10 bar, z korpusem łożyskowym. Oznaczenie, nominalne parametry i główne wymiary

	PN-EN 809:1999
	Pompy i zespoły pompowe do cieczy. Ogólne wymagania bezpieczeństwa

	PN-EN ISO 4126-1:2005 (U)
	Urządzenia zabezpieczające przed nadmiernym wzrostem ciśnienia. Część 1: Zawory bezpieczeństwa

	PN-EN ISO 4126-4:2005 (U)
	Urządzenia zabezpieczające przed nadmiernym wzrostem ciśnienia. Część 2: Zawory bezpieczeństwa sterowane pilotem.

	PN-EN1503 (U)
	Armatura przemysłowa. Materiały na kadłuby, pokrywy i zaślepki. (wszystkie części)

	PN-ENV 1591-2:2002 (U)
	Kołnierze i ich połączenia. Zasady projektowania połączeń kołnierzowych okrągłych z uszczelką. Część 2: Parametry uszczelek

	PN-M-74203:1996
	Armatura przemysłowa. Kółka ręczne

	PN-M-44015:1997
	Pompy. Ogólne wymagania i badania.

	PN-EN 809:1999
	Pompy i zespoły pompowe. Ogólne wymagania bezpieczeństwa.

	PN-ISO9905-1997
	Wymagania techniczne dla pomp odśrodkowych.

	PN-92/M-54832.02
	Gazomierze miechowe. Wymagania i badania.

	PN-86/M-75198
	Osprzęt przewodów gazowych niskiego ciśnienia.

	PN-EN1012-1:1999
	Sprężarki i pompy próżniowe. Wymagania bezpieczeństwa. Sprężarki.

	PN-EN1012-2:1999
	Sprężarki i pompy próżniowe. Wymagania bezpieczeństwa. Pompy próżniowe.

	PN-93/M-35350
	Kotły grzewcze gazowe wodne niskotemperaturowe. Wymagania i badania.

	PN-8-02421:2000
	Ogrzewnictwo i ciepłownictwo. Izolacja cieplna przewodów i armatury.

	PN-EN 598:2000
	Rury, kształtki, i wyposażenie z żeliwa sferoidalnego oraz ich połączenia do odprowadzania ścieków. Wymagania i metody badań

	PN-EN 1563:2000
	Odlewnictwo. Żeliwo sferoidalne


Inne dokumenty
Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady nr 97/23/WE z dnia 29 maja 1997 roku w sprawie zbliżenia przepisów prawnych państw członkowskich dotyczących urządzeń ciśnieniowych.

Warunki Urzędu Dozoru Technicznego WUDT/UC/2003 – urządzenia ciśnieniowe.

Przepisy wymienione w Części II 

 Projekt nr 2003/PL/16/P/PE/0412
Modernizacja oczyszczalni ścieków Boguszów - Gorce

