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WW-09 URZĄDZENIA I WYPOSAŻENIE OCZYSZCZALNI 
ŚCIEKÓW 

 
1. INFORMACJE OGÓLNE 

1.1. Przedmiot Warunków wykonania i odbioru robót budowlanych 
Przedmiotem niniejszych Warunków wykonania i odbioru robót budowlanych są wymagania 
ogólne dotyczące projektowania, wykonania i odbioru Robót, które zostaną zaprojektowane i 
wykonane w ramach zamówienia pn. „Modernizacja oczyszczalni ścieków w Antoniowie”. 

Roboty objęte Kontraktem należy zaprojektować i wykonać zgodnie z wymogami Prawa 
Polskiego oraz Warunkami Kontraktu. 

1.2. Zakres robót objętych WW 
Ustalenia zawarte w niniejszych WW dotyczą prowadzenia prac związanych z dostawami i 
wyposażeniem obiektu w Urządzenia i maszyny będących w zakresie układu technologicznego 
oczyszczalni ścieków w Antoniowie, w zakresie prac pozostaje także demontaż niektórych 
istniejących urządzeń wraz z osprzętem. 

1.3. Określenia podstawowe 
Określenia podane w niniejszej WW są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi Normami 
Technicznymi (PN i EN-PN), Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru Robót 
(WTWiOR) i postanowieniami Kontraktu. 

Standard rynkowy – typowy wyrób o właściwościach technicznych określonych przez normy 
państwowe. 

1.4. Ogólne wymagania dotyczące robót 
Ogólne wymagania dotyczące robót opisano w WW-00. 

2. MATERIAŁY 

2.1. Wymagania ogólne 
Wymagania ogólne dotyczące materiałów podano w WW-00. 

Wszystkie materiały, których Wykonawca użyje do wbudowania muszą odpowiadać warunkom 
określonym w art. 10 Ustawy „Prawo Budowlane” z dnia 7 lipca 1994 r. (t.j. Dz. U. 2006 r. Nr 
156 poz. 1118.) i Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 
92, poz. 881).  

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

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

W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegółowe informacje 
dotyczące źródła wytwarzania materiałów oraz odpowiednie świadectwa badań, dokumenty 
dopuszczenia do obrotu i stosowania w budownictwie i próbki do zatwierdzenia przez Inżyniera. 

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. 
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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.  

Wykonawca co najmniej na trzy tygodnie przed planowaną dostawą materiałów związanych z 
wykonaniem robót technologicznych przedstawi Inżynierowi do zatwierdzenia swoją propozycję, 
a Inżynier wyda w terminie 21 dni opinię o zgodności propozycji z warunkami Kontraktu. 

Urządzenia powinny zatwierdzone przez Inżyniera. 

2.2. Typizacja  
Całość wyposażenia, urządzeń oraz aparatura kontrolno pomiarowa pełniące podobne funkcje 
powinny być jednego typu i marki oraz w pełni zamienne między sobą. Odnosi się to w 
szczególności do urządzeń, silników, układów przeniesienia napędu, AKP, komponentów 
elektrycznych i automatyki, zaworów, zasuw kołnierzowych, zastawek i przekaźników.  

2.3. Wymagania ogólne w zakresie urządzeń i instalacji 
technologicznych 
Wszystkie maszyny i urządzenia wchodzące w skład instalacji technologicznych przeznaczone 
do zainstalowania w ramach prowadzonej inwestycji będą maszynami i urządzeniami w 
najwyższym stopniu nadającymi się do niniejszych robót zgodnie z Dokumentacją Projektową. 
Będą one fabrycznie nowe, pierwszej klasy jakości, wolne od wad fabrycznych i o długiej 
żywotności oraz wymagające minimum obsługi, także posiadające atesty, certyfikaty, itp. Nie 
dopuszcza się zastosowania urządzeń prototypowych. Maszyny i urządzenia winny być 
dostarczone kompletne z wyposażeniem i osprzętem do zamontowania jako indywidualne 
jednostki funkcjonalne. W ramach Kontraktu wszystkie dostarczone maszyny i urządzenia 
podłączone zostaną do systemów i instalacji elektrycznych, automatyki i sterowania. 

Wymagania techniczne odnośnie wymiarów, parametrów pracy, poboru energii i wykonania 
materiałowego podane w niniejszym rozdziale są wymaganiami minimalnymi. 

W celu zunifikowania urządzeń i aparatury kontrolno-pomiarowej dostarczone urządzenia i 
instalacje winny spełniać następujące wymagania: 

• Sterowniki włączone będą do struktury systemu automatyki Oczyszczalni, 
• Dostarczone urządzenia i instalacje muszą spełniać warunek automatycznej i bezobsługowej 

pracy oczyszczalni. 
 

2.4. Wymagania sprzętowe w zakresie wyposażenia urządzeń 
sterujących i AKP dla dostawców urządzeń i instalacji 
technologicznych 

1) Oprogramowanie sterowników i paneli oraz pliki konfiguracyjne urządzeń należy przekazać 
Użytkownikowi oczyszczalni w wersji źródłowej z dokumentacją. Oprogramowanie to musi 
umożliwiać modyfikację, rozbudowę, kompilacje, analizę i załadowanie oprogramowania, czyli: 
a) oprogramowania wraz z komentarzami, nazwami symbolicznymi zmiennych i podprogramów 

zawierać wszelkie dodatki, typu biblioteki i bloki funkcyjne również w jawnych wersjach 
źródłowych 

b) oprogramowanie i dostęp do urządzeń nie może być zabezpieczony hasłem  
c) nie dopuszcza się przekazania oprogramowania odczytanego z urządzeń i poddanego 

dekompilacji lub w wersji binarnej. 
2) Zasilanie szaf odbywa się z poszczególnych obiektowych rozdzielni elektrycznych. 
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Dostarczone urządzenia i instalacje muszą spełniać warunek automatycznej i 
bezobsługowej pracy oczyszczalni.  

2.5. Zastosowanie elementów metalowych  
• Elementy wykonane z materiałów wrażliwych na korozję (żeliwo, stal zwykła itp.) powinny być 

pomalowane bądź też poddane galwanizacji zgodnie z dokumentacją projektową . 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 

kwasoodpornej co najmniej 0H18N9  
• Wszystkie barierki, pomosty również powinny być wykonane ze stali kwasoodpornej co najmniej 

0H18N9. 

2.6. 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 5ºC.  

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

Inny sposób składowania wymaga uzgodnienia z Inżynierem. 

3. SPRZĘT 
Do wykonania robót będących przedmiotem niniejszej WW stosować następujący, sprawny 
technicznie i zaakceptowany przez Inżyniera, sprzęt: 

• rusztowanie kolumnowe, 
• urządzenie do spawania ręcznego w osłonie z argonu, 
• sprężarka powietrza, 
• elektronarzędzia ręczne: wiertarki, szlifierki, lutownice, piły tarczowe, wkrętarki itp., 
• zestaw narzędzi montersko-ślusarskich 
• zestaw do spawania acetylenowo – tlenowego, 
• agregat pompy do malowania,  
• dźwig samojezdny o nośności 30 ton przy wysięgu 18m, 
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• narzędzia pomocnicze 
 

oraz inny sprzęt – odpowiadający pod względem typów i ilości wymaganiom zawartym w 
projekcie organizacji Robót zaakceptowanym przez Inżyniera. 

4. TRANSPORT 
Do transportu materiałów, sprzętu budowlanego, urządzeń i urobku z robót ziemnych stosować 
następujące, sprawne technicznie i zaakceptowane przez Inżyniera środki transportu: 

• samochód ciężarowy samowyładowczy 3÷5 Mg, 

• samochód dostawczy 3÷5 Mg, 

• samochód 10÷15 Mg, 

• ciągnik siodłowy z naczepą do 16Mg, 

• żuraw samojezdny kołowy, 

• żuraw samochodowy, 

• przyczepa dłużycowa do samochodu do 4,5Mg, 

oraz inne środki transportu – odpowiadające pod względem typów i ilości wymaganiom 
zawartym w projekcie organizacji Robót zaakceptowanym przez Inżyniera. 

Należy stosować się do instrukcji transportu opracowanej przez producenta.  

Transport i składowanie materiałów muszą być przeprowadzane przy ciągłej obserwacji 
właściwości materiału i zewnętrznych warunków panujących podczas procesu, tak aby, wyroby 
nie były poddawane żadnym szkodom. Materiały mogą być przewożone środkami transportu 
odpowiednio przystosowanymi do przewozu elementów, konstrukcji itp. niezbędnych do 
wykonania robót.  

Przewożone środkami transportu elementy powinny być zabezpieczone przed ich 
uszkodzeniem, przemieszczaniem i w opakowaniach zgodnych wymaganiami producenta. 
Zaleca się dostarczanie materiałów do stanowisk montażowych bezpośrednio przed ich 
montażem w celu uniknięcia dodatkowego transportu wewnętrznego z magazynu budowy. 

Wykonawca jest zobowiązany do stosowania jedynie takich środków transportu, które nie 
wpłyną niekorzystnie na jakość robót i właściwości przewożonych towarów. Środki transportu 
winny być zgodne z ustaleniami WW, PZJ oraz projektu organizacji robót, który uzyskał 
akceptację Inżyniera. 

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 
Wymagania ogólne dotyczące wykonania Robót podano w WW-00. 

5.2. Wymagania ogólne 
Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót podano w WW-00 “Wymagania ogólne”. 

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robót zgodnie z wymaganiami obowiązujących 
PN i EN-PN, WW i postanowieniami Kontraktu 

Instalacje powinny zapewnić obiektowi budowlanemu, w którym je wykonano, możliwość 
spełnienia wymagań podstawowych dotyczących w szczególności: 

• bezpieczeństwa konstrukcji, 
• bezpieczeństwa pożarowego, 
• bezpieczeństwa użytkowania, 
• odpowiednich warunków higienicznych i zdrowotnych oraz ochrony środowiska, 
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• ochrony przed hałasem i drganiami, 
• oszczędności energii i odpowiedniej izolacyjności cieplnej przegród. 
 

Instalacje powinny być wykonana zgodnie z projektem oraz przy spełnieniu we właściwym 
zakresie wymagań powołanych przepisów techniczno - budowlanych, a także zgodnie z 
zasadami wiedzy technicznej. 

5.3. Posadowienie urządzeń 
Wykonawca upewni się, że cokoły, na których posadowione zostaną urządzenia, śruby 
mocujące i ustawienie Urządzeń wykonane zostały zgodnie z zatwierdzonymi rysunkami 
technicznymi. 

Wykonawca, w oparciu o dokumentację, wykona roboty ziemne i montażowe związane z 
budową fundamentów i podłoża pod elementy konstrukcji, 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 przez Inżyniera pod 
kątem występowania wibracji i niestabilności.  

Wykonawca użyje zaprawy cementującej przy pompach, silnikach, dźwigarach, itp. po ich 
ostatecznym ustawieniu i zamocowaniu. 

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.  

5.4. 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 
Kontraktowych montaż jest zabudową materiałów i podlega wszelkim zapisom odnoszącym się 
do zabudowy materiałów. 

Maszyny i urządzenia wchodzące w skład technologicznej linii powinny być dostarczone jako 
komplet. 

Montażu maszyn, urządzeń oraz zespołów i podzespołów osprzętu technologicznego należy 
dokonywać w oparciu o rysunki zestawieniowe, opisy techniczne, dokumentacje techniczno – 
ruchowe (DTR) i instrukcje obsługi poszczególnych elementów instalacji. 

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 Inżyniera oraz uzgodnienia z Operatorem nie wolno rozpocząć prac 
montażowych.  
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Zaleca się przeprowadzenie prac montażowych maszyn i urządzeń przez specjalistyczne 
brygady przedstawicieli Producenta. 

Odstępstwa masy dostarczonego urządzenia powyżej + 20% oraz/lub prędkości nominalnej 
napędów maszyn i urządzeń powyżej + 30% wymagają przedstawienia opinii/obliczeń 
sprawdzających fundamentów maszyn i urządzeń, wykonanych przez osobę/projektanta 
uprawnionego do pełnienia samodzielnych funkcji w budownictwie, w rozumieniu prawa 
Polskiego. 

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. 

Wykonawca dostarczy na Plac Budowy i zamontuje te elementy, które są niezbędne do 
posadowienia instalacji zanim instalacja dotrze na Plac Budowy 

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 dokumentacją i 
warunkami zamówienia. Kontrola techniczna producenta urządzenia powinna stwierdzić 
przydatność dostaw z kooperacji na podstawie otrzymanych atestów względnie dokumentów 
magazynowych lub własnych badań. 

5.4.1. 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. 

5.4.2. Dokładność wykonania 
Dokładność wykonania elementów instalacji i urządzeń powinna być zgodna z wymaganiami na 
rysunkach roboczych. 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. 

Wszystkie Roboty, które trzeba wykonać ramach Kontraktu muszą  być  wykonywane  przez  
wykwalifikowanych pracowników, stosownie do ich rodzaju i kierowane przez osoby 
posiadające stosowne uprawnienia wymagane przez Prawo Budowlane i przepisy branżowe. 

5.4.3. Szkolenie w zakresie obsługi urządzeń 
W ramach robót należy przeprowadzić szkolenia załogi w obsłudze urządzeń – wymagania wg 
WW-00. 

5.4.4. 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. 
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5.5. Połączenia mechaniczne 
W poniższych podpunktach zawarto ogólne wymagania z zakresu branży mechanicznej oraz 
standardy jakości wykonania wyposażenia i instalacji 

5.5.1. Śruby, nakrętki, podkładki i inne materiały łączące.  
Wszystkie części znormalizowane, jak: śruby, nakrętki, wkręty, podkładki, zawleczki, wpusty, 
smarowniczki, uszczelki, łożyska toczne itp. powinny odpowiadać wymaganiom właściwych 
polskich norm. 

Wszystkie połączenia śrubowe zostaną wykonane zgodnie z PN-90/B-03200  Konstrukcje 
stalowe i projektowanie. 

Wszystkie śruby, nakrętki, podkładki, zaczepy z wyjątkiem elementów o dużej rozciągliwości, 
stosowane na zewnątrz poza miejscami narażonymi na kontakt z wodą lub wilgocią, 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 niepomalowane. 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). 

Należy dostarczyć wszystkie niezbędne materiały uszczelniające. 

5.5.2. Odkuwki  
Szczegóły dotyczące obróbki cieplnej odkuwek o dużych rozmiarach i nazwę ich Wykonawcy 
należy przedstawić Inżynierowi do zatwierdzenia.  

Należy sporządzić certyfikowane rejestry obróbki cieplnej każdej odkuwki i przedłożyć 
Inżynierowi w czterech kopiach.  

Po obróbce cieplnej, większe elementy odkuwek należy poddać testom wg PN-EN 10254:2002. 
Wyklucza się stosowania metod badania elementu polegających na jego niszczeniu. 

W przypadku innych odkuwek, należy przeprowadzić testy na wytrzymałość mechaniczną i 
chemiczną wg PN próbek pobranych z obszaru elementu wybranego po konsultacji z 
Inżynierem. 

5.5.3. 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. Wszystkie zastosowane osłony 
muszą uzyskać akceptację Inżyniera. Konstrukcja osłon musi umożliwiać ich łatwy demontaż w 
celu uzyskania dostępu do urządzenia bez konieczności wcześniejszego demontażu głównych 
części urządzenia.  

5.5.4. Spawy 
Połączenie spawane może być wykonywane różnymi metodami: 
• spawanie gazowe z dodatkiem lub bez dodatku spoiwa, 
• spawanie łukowe elektrodami otulonymi, 
• inne nie stosowane powszechnie w warunkach budowy zatwierdzone przez Inżyniera. 

Przy połączeniu spawanym należy: 
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− możliwie ograniczyć powierzchnię spoiny stykającą się z czynnikiem znajdującym się 
w przewodzie, 

− stosować spoiny czołowe ciągłe z pełnym przetopem, 
− nie stosować jednostronnych połączeń spawanych na zakładkę i spoin punktowych, 
− nie stosować centrowania z zastosowaniem nie dających się usunąć wkładek.  
− spawanie gazowe wykonuje się mieszaniną tlenu i acetylenu. Stosowanie spawania 

gazowego jest zalecane do wykonywania połączeń obwodowych na rurach o 
grubości ścianek do 4 mm i to niezależnie od średnicy rury oraz o grubości ścianek 
większej od 4 mm, lecz o średnicy nie przekraczającej 100 mm. 

− sposoby ukosowania brzegów do połączeń czołowych ujęte są w normie PN-M-
69013. 

− do spawania stali węglowych i niskostopowych należy stosować  druty  według PN-M-
69420. 

− spawanie innych materiałów należy wykonywać zgodnie z odpowiednimi 
szczegółowymi instrukcjami spawania. 

− spawanie łukowe elektrodami otulonymi stosuje się do łączenia wyrobów zarówno ze 
stali węglowych jak  i  niskostopowych.  

− sposoby przygotowania brzegów do  spawania przy wykonywaniu spoin czołowych i 
pachwinowych o różnych grubościach podaje norma PN-M-69014.  

Uzyskanie poprawnego połączenia spawanego zależy w znacznym stopniu od: 
• sposobu ukosowania łączonych brzegów, 
• średnic elektrod stosowanych do wykonywania ściegów spoiny. 

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.  

Metody i czynności wykonywane podczas spawania w warunkach warsztatowych i na  Placu 
Budowy zostaną zatwierdzone przez Inżyniera przed rozpoczęciem prac.  

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 i rysunkami  w dokumentacji projektowej. 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 dokumentacji 
projektowej oraz niniejszych WW i zawierać m.in.: 

- dobór elektrod do spawania, 
- dobór parametrów spawania, 
- sposób przygotowania krawędzi blach, 
- kolejność spawania, 
- plan kontroli spoin, 
- wytyczne dokonywania kontroli spoin. 
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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. 

5.5.4.1 Spawanie stali kwasoodpornych 
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 – spawanie w osłonie argonu. 

Przy spawaniu stali nierdzewnych należy stosować małe natężenie prądu. 

Szczegółowe warunki spawania dla danej stali określa technolog spawalnik. 

5.5.5. Gwinty i połączenia gwintowe 
Połączenie gwintowe może być wykonywane z uszczelnieniem na gwincie lub z uszczelnieniem 
uszczelką zaciskaną między odpowiednio przygotowanymi powierzchniami. Wymagania 
dotyczące gwintów wykonanych w metalu oraz zasady ich stosowania powinny być zgodne z 
wymaganiami PN-ISO 7-1*' i/lub PN-ISO 228-1. Gwint może być wykonany w materiale 
rodzimym elementu łączonego (uformowany metodą obróbki mechanicznej lub w trakcie 
wtrysku) albo z innego materiału w  postaci pierścieniowej wkładki, stanowiącej integralną część 
łączonego elementu. Gwinty powinny być  równo  nacięte  i odpowiadać  wymaganiom  
odpowiedniej  normy. Dokładność nacięcia gwintu sprawdza się przez nakręcenie złączki. 

Połączenie skręca się wstępnie ręcznie, a następnie dokręca za pomocą narzędzi specjalnych 
(przewidzianych przez producenta elementów połączenia) lub za pomocą narzędzi 
uniwersalnych. Bez względu na sposób dokręcania, niedopuszczalne jest dokręcanie zbyt 
słabe, zbyt mocne, a także powodowanie mechanicznego uszkodzenia łączonych elementów. 
Jako materiał uszczelniający należy stosować taśmę teflonową lub pastę uszczelniającą. 
Stosowanie konopi w połączeniach z uszczelnieniem na gwincie jest dopuszczone z wyjątkiem 
połączeń z gwintami wykonanymi w tworzywie (bez wkładek metalowych), nawet gdy gwint 
ukształtowany w tworzywie sztucznym ma tylko jeden z łączonych elementów (w połączeniach z 
gwintami wykonanymi w tworzywie nie mogą być stosowane materiały pęczniejące pod 
wpływem wody). 
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Połączenia gwintowe rur mogą być wykonywane w instalacjach, w których ciśnienie robocze nie 
przekracza 10 bar i temperatura robocza nie przekracza 120 °C. Połączenia gwintowe mogą 
być stosowane do połączeń rur z armaturą oraz urządzeniami kontrolno - pomiarowymi o 
parametrach roboczych przekraczających powyższe wartości, jeżeli gwintowane króćce 
połączeniowe armatury lub urządzenia, wykonane są w ich materiale rodzimym.  

Gwinty powinny być wykonane jako średniodokładne 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 lekkopowleczone 
smarem stałym. Wystawanie śrub ponad nakrętki powinno być zgodne z PN – 74/M – 82053. 

5.5.5.1 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. 

5.5.6. Połączenia kołnierzowe 
Połączenie kołnierzowe wykonywane jest przy zastosowaniu uszczelki płaskiej między 
płaszczyznami przylgowymi, uszczelki kształtowej między odpowiednio uformowanymi 
powierzchniami, lub bez uszczelki z odpowiednio ukształtowanymi powierzchniami 
kształtowymi. 

Kołnierz może stanowić integralny fragment elementu łączonego lub być kołnierzem luźnym, 
wykonanym z tego samego lub innego materiału, nałożonym na odpowiednio ukształtowaną 
końcówką elementu łączonego. Połączenie kołnierzowe należy tak wykonywać, aby wykluczyć 
możliwość wydostawania się między łączonymi elementami, czynnika znajdującego się w 
przewodzie. 

Wymiary kołnierzy łączonych elementów powinny być zgodne ze sobą. W połączeniu powinny 
być zastosowane wszystkie przewidziane śruby. Śruby te powinny być jednakowej długości, 
dostosowanej do wymiarów kołnierzy. Po skręceniu połączenia kołnierzowego wszystkie 
wystające z nakrętek nagwintowane odcinki śrub, powinny być jednakowej długości. Zaleca się 
aby długość ta wynosiła około 1,5 do 2 zwojów gwintu.  

Niedopuszczalne jest: 
• przesunięcie osi łączonych elementów, 
• przesłonięcie uszczelką otworów łączonych przewodów. 

5.6. Kontrola wykonania 
Wykonanie części i podzespołów oraz zespołów, a także montaż urządzeń powinna sprawdzić i 
odbierać Kontrola Techniczna producenta w obecności Inżyniera, na podstawie zatwierdzonej 
dokumentacji technicznej. Części i zespoły powinny być po odbiorze nacechowane znakiem 
Kontroli Technicznej w miejscu ustalonym przez Kontrolę Techniczną. 

5.7. Warunki bhp i ppoż. 
Należy 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 takich jak: 

• właściwy rozładunek ciężkich materiałów, 

• składowanie materiałów zgodnie z instrukcjami producentów i przepisami bhp, 

• zagrożenia przy transporcie wewnętrznym ciężkich materiałów prefabrykowanych z 
miejsca składowania do miejsca montażu (m in. konieczne jest wyznaczenie strefy ruchu 
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poza strefą niebezpieczną wykopu oraz przestrzeganie zasad bezpieczeństwa przy 
transporcie).. 

Kierownik budowy zgodnie z art. 21a ust. 1 i 2 ustawy Prawo budowlane, jest obowiązany 
przed rozpoczęciem robót sporządzić plan bezpieczeństwa i ochrony zdrowia. 

Wszystkie instalacje i sieci należy budować zgodnie z: 

− „Zabezpieczenie wody przed wtórnym zanieczyszczeniem” – zeszyt Nr 1, 
− „Warunkami technicznymi wykonania i odbioru sieci wodociągowych ” – zeszyt nr 3, 
− „Warunkami technicznymi wykonania i odbioru instalacji grzewczych” – zeszyty Nr 2  

i Nr 6, 
−  „Warunkami technicznymi wykonania i odbioru instalacji wentylacyjnych” – zeszyt Nr 5,  
−  „Warunki techniczne wykonania i odbioru instalacji ogrzewczych” – zeszyt Nr 6, 
− „Warunki techniczne wykonania i odbioru węzłów ciepłowniczych” – zeszyt Nr 8. 

oraz aktualnie obowiązującymi przepisami bhp. 

5.8. 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 instrukcjach obsługi i Dokumentacjach techniczno-ruchowych. 

5.9. Próby szczelności 
Wszystkie instalacje technologiczne należy poddać próbie szczelności. 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT  

6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót: 
Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót, dostawy wyrobów, sprzętu i środków transportu 
podano w WW-00. 

6.1.1. Kontrole i badania laboratoryjne 
Badania laboratoryjne muszą obejmować sprawdzenie podstawowych cech materiałów 
podanych w niniejszych WW oraz wyspecyfikowanych we właściwych PN (EN-PN) a 
częstotliwość ich wykonania musi pozwolić na uzyskanie wiarygodnych i reprezentatywnych 
wyników dla całości wybudowanych lub zgromadzonych materiałów. Wyniki badań Wykonawca 
przekazuje Inżynierowi w trybie określonym w PZJ do akceptacji. 

Wykonawca będzie przekazywać Inżynierowi kopie raportów z wynikami badań nie później niż 
w terminie i w formie określonej w PZJ. 

Badania kontrolne obejmują cały proces budowy. 

Dodatkowo po zakończeniu prób (rozruch technologiczny), Wykonawca przekaże wszystkie 
wyniki badań potwierdzające uzyskanie efektu ekologicznego oraz kompletną dokumentację  
z wykonanej próby eksploatacyjnej wraz z instrukcjami eksploatacji. 

6.1.2. Zasady postępowania z wadliwie wykonanymi elementami robót 
Wszystkie materiały i urządzenia nie spełniające wymagań ustalonych w odpowiednich 
punktach WW zostaną przez Inżyniera odrzucone. 
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Wszystkie elementy robót, które wykazują odstępstwa od postanowień WW i dokumentacji 
projektowej zostaną rozebrane i ponownie wykonane na koszt Wykonawcy. 

7. OBMIAR ROBÓT 
Zasady rozliczania opisano w WW-00. 
Kontrakt jest oparty na zryczałtowanych cenach za pełne wykonanie kompletu prac dla danego 
odcinka lub zadania, jak pokazano w Wykazie Cen. W związku z powyższym Roboty nie 
podlegają obmiarowi. 
 

8. ODBIÓR ROBÓT 
Ogólne zasady wykonania Prób Końcowych Robót i ich przejęcia podano w WW-00. 

8.1. Odbiór międzyoperacyjny 
Odbiorowi międzyoperacyjnemu podlegają następujące elementy robót: 

- fundamenty pod urządzenia. 
 

Przy projektowaniu, a następnie odbiorze urządzeń i elementów od producenta należy: 

- sprawdzić zgodność z wymaganiami Zamawiającego określonymi w PFU, 
- dokonać oględzin zewnętrznych, 
- sprawdzić działanie mechanizmów. 

 

Odbioru dokonuje Inżynier. 

8.2. Odbiór Częściowy, Przejęcie Części Robót 
Odbiór częściowy polega na sprawdzeniu: 

- poprawności zainstalowania urządzeń; 
- kompletności i jakości zainstalowanych urządzeń; 
- aktualności dokumentacji powykonawczej uwzględniającej wszystkie zmiany i 

uzupełnienia; 
- kompletność DTR i świadectw producenta. 

Odbiór powinien być dokonany komisyjnie przy udziale przedstawicieli Wykonawcy, Inżyniera i 
użytkownika oraz potwierdzony właściwymi protokołami.  

Jeżeli w trakcie odbioru okaże się, że jakieś wymagania nie zostały spełnione lub też ujawniły się 
jakieś usterki, należy uwzględnić je w protokole, podając jednocześnie termin ich usunięcia lub 
uzupełnienia. 

8.3. Odbiór Końcowy, Przejęcie Robót 
Przed przekazaniem do eksploatacji należy dokonać odbioru końcowego, który polega na 
sprawdzeniu:  

- poprawności zainstalowania urządzeń; 
- kompletności i jakości zainstalowanych urządzeń; 
- poprawności działania urządzeń; 
- aktualności dokumentacji powykonawczej, uwzględniającej wszystkie zmiany i 

uzupełnienia; 
- kompletności DTR i świadectw producenta.; 
- kompletności protokołów częściowych. 

 

Przy odbiorze robót Wykonawca powinien być dostarczone następujące dokumenty: 

- Dokumentacja Projektowa z naniesionymi zmianami i uzupełnieniami w trakcie 
wykonywania robót, 

- Dziennik Budowy; 
- dokumenty uzasadniające uzupełnienia i zmiany wprowadzone w trakcie wykonywania 

robót; 
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- dokumenty dotyczące jakości wbudowanych materiałów; 
- protokoły częściowych odbiorów poprzednich etapów robót; 
- protokoły i zaświadczenia z dokonanych prób montażowych; 
- protokoły i zaświadczenia z wykonanych prób końcowych i próby eksploatacyjnej, 
- świadectwa jakości wydane przez dostawców urządzeń i materiałów; 
- instrukcje obsługi urządzeń i instalacji; 
- instrukcje eksploatacji urządzeń, instalacji i linii technologicznych  

 

Jeżeli w trakcie odbioru okaże się, że jakieś wymagania nie zostały spełnione lub też ujawniły 
się jakieś usterki, należy uwzględnić je w protokole, podając jednocześnie termin ich usunięcia 
lub uzupełnienia. 

Odbiór jest potwierdzeniem wykonania robót zgodnie z postanowieniami Kontraktu oraz 
obowiązującymi normami (PN, EN-PN). 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI  
Ogólne wymagania dotyczące płatności podano w WW-00. 

Zgodnie z postanowieniami Kontraktu należy wykonać Roboty niezbędne do osiągnięcia 
efektów funkcjonalno-użytkowych wskazanych w niniejszym PFU. 

Cena wykonania robót obejmuje w szczególności: 

• zakup i dostarczenie niezbędnych materiałów, 

• dostarczenie Dokumentacji Techniczno-Ruchowej (DTR) maszyn i urządzeń wraz z 
instrukcjami montażowymi w zakresie podłączeń elektrycznych  w języku polskim, 
łącznie z wszystkimi niezbędnymi rysunkami 

• roboty przygotowawcze i pomiarowe, trasowanie, 

• wykonanie robót ziemnych (drobne prace wewnątrz hal i na zewnątrz obiektów w ich 
pobliżu oraz roboty ziemne związane z układaniem kabli), 

• zakup materiałów i urządzeń wraz ze wskazanym wyposażeniem dodatkowym i całym 
niezbędnym wyposażeniem standardowym (takim jak: silniki i osprzęt pomocniczy 
niezbędny dla prawidłowej i bezpiecznej pracy dostarczanego urządzenia). 

• materiały elektryczne instalacyjne: kable, przewody, drobny osprzęt, czujniki 

• aparaturę łączeniową, 

• armaturę obiektową oraz wszystkie prefabrykaty takie jak: szafy, tablice, 

• pulpity, skrzynki obiektowe, stojaki, kasety itp. (kompletnie wyposażone, 

• pomalowane i oznakowane) wraz z elementami układu sterowania stanowiącymi bądź 
wyposażenie urządzeń technologicznych bądź element systemu sterowania i AKPiA 
(ceny tych elementów będą uwzględnione albo w cenie urządzeń technologicznych albo 
w cenie kompletu urządzeń systemu sterowania i AKPiA), 

• aparaturę zabezpieczającą zwarciową i przeciążeniową, 

• aparaturę zabezpieczającą przepięciową dla jednostek kompletacyjnych oraz dla 
sygnałów analogowych i binarnych, 

• transport materiałów i urządzeń na miejsce wbudowania, 

• wykonanie robót montażowych oraz wszystkich połączeń niezbędnych do spełniania 
przez układy opisanych funkcji technologicznych, 

• wykonanie podłączenia elektrycznego urządzeń, 

• przygotowanie podłoża, uchwytów itp. 

• przygotowanie i zainstalowanie narzędzi montażowych i ich bieżąca konserwacja, 
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• drobne roboty budowlane: zalewanie śrub fundamentowych, wykonanie otworów w 
ścianach, przez cokoły i posadzki do przeprowadzenia kabli lub osadzenia gniazd itp. 

• wprowadzenie i podłączenie końcówek przewodów do puszek, odgałęźników, skrzynek, 

• wykonanie gniazd dla osadzenia konstrukcji skrzynek i rozdzielnic skrzynkowych, 

• montaż drobnych konstrukcji wsporczych i nośnych (np. dla kabli, osłonowych rurek 
aluminiowych, koryt kablowych, aparatury kontrolno-pomiarowej, stelaży na zapasy 
kabla, drabinek itp.), 

• wypoziomowanie i umocowanie aparatów, 

• zarobienie końcówek przewodów (lub obróbka kabli), 

• oznaczenie przewodu zerowego, 

• montaż złączy na przewodach instalacyjnych, 

• sprawdzenie przewodów sygnałowych elektrycznych w zakresie: rezystancji izolacji i 
ciągłości żył, zgodności oznakowania z adresami podanymi w projekcie, 
wyprowadzenie końców do zacisków AKPiA, 

• sprawdzenie przewodów sygnałowych-nieelektrycznych w zakresie: odpowiednich 
spadków, możliwości odpowietrzeń i odwodnień, doboru przekroju, odległości od 
ośrodków o zbyt wysokiej lub zbyt niskiej temperaturze, drożności i szczelności 

• wykonanie wszystkich koniecznych pomiarów elektrycznych i badań, 

• próby montażowe, sprawdzenie działania poszczególnych urządzeń, o ile jest to 
możliwe i sprawdzenie funkcjonowania układu 

• montaż i demontaż drabin i rusztowań niezbędnych do wykonania robót, 

• prace porządkowe i doprowadzenie terenu do stanu pierwotnego, 

• dostarczenie Dokumentacji Powykonawczej i innych wymaganych dokumentów, 

• wykonanie innych robót i dostaw zgodnych z ogólnie przyjętymi zasadami sztuki 
budowlanej oraz wynikających z obowiązujących przepisów, a niezbędnych dla 
realizacji w pełni funkcjonalnego układu technologicznego 

i wszelkie inne Roboty niezbędne do prawidłowego wykonania Robót. 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

10.1. Informacje ogólne 
Ogólne wymagania dotyczące stosowania Norm zostały określone w punkcie 10. WW-00. 

10.2. Akty normatywne 

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-81/B-10700.04 
Instalacje wewnętrzne wodociągowe i kanalizacyjne. Wymagania i 
badania przy odbiorze. Przewody wody zimnej z polichIorku winylu i 
polietylenu 

PN-B-10702:1999 Wodociągi i kanalizacja. Zbiorniki. 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 
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odbiorze. 

PN-EN 1610:2002 Budowa i badania przewodów kanalizacyjnych 

PN-EN 806-1 Wymagania dotyczące instalacji wodociągowych (wewnętrznych). Część 
1: Wymagania ogólne 

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-80/H-24219 Rury stalowe bez szwu 

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

PN-2000/B-02421 Izolacja cieplna rurociągów , armatury i urządzeń – wymagania i badania 

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) 

PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania 
wizualne 

PN-EN 12517:2001 Badania nieniszczące złączy spawanych - Badania radiograficzne złączy 
spawanych - Poziomy akceptacji 

PN-87/M-69776 Określenie wysokości wad spoin na radiogramie. PN-EN 25817. Złącza 
stalowe spawane łukowo. 

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia 

PN-EN 12570:2002 Armatura przemysłowa - Metoda ustalania wielkości elementu 
napędowego 

PN-70/N-01270.01 Wytyczne znakowania rurociągów. Postanowienia ogólne 

PN-70/N-01270.03 Wytyczne znakowania rurociągów. Kod barw rozpoznawczych dla 
przesyłanych czynników 

PN-70/N-01270.14 Wytyczne znakowania rurociągów. Podstawowe wymagania 

BN-66/2215-01 Oprawy termometrów przemysłowych  szklanych prostych i kątowych 90° 

PN-EN 1057 :1999 Miedź i stopy miedzi. Rury miedziane okrągłe 

PN-EN 1254-1:2002 
Miedź i stopy miedzi. Łączniki do rur miedzianych z końcówkami 

do kapilarnego lutowania miękkiego i twardego 

PN-EN 1173 : 1999 Miedź i stopy miedzi. Oznaczenia stanów materiałów 

10.3. Inne dokumenty 
1. Ustaw z dnia 21 kwietnia 2001r- o odpadach  ( Dz. U. z 2001r Nr.62 Poz. 628 z 

późniejszymi  zmianami 
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2. Dz.U.2003.169.1650 (R) Ogólne przepisy bezpieczeństwa i higieny pracy 

3. „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) 

4. Dz.U.2002.147.1229 (U) Ochrona przeciwpożarowa 

5. Rozporządzenie Ministra Pracy i Polityki Społecznej z dnia 14 marca 2000r. w sprawie 
bezpieczeństwa i higieny pracy przy ręcznych pracach transportowych (Dz.U. z 2000r. nr 
26 poz. 313)  

6. PN-EN 45014:2000 Ogólne kryteria deklaracji zgodności składanej przez dostawcę. 

7. Rozporządzenie Ministra Spraw Wewnętrznych i Administracji z dnia 21 kwietnia 2006r. w 
sprawie  ochrony przeciwpożarowej budynków , innych obiektów budowlanych i terenów  
(Dz. U. z 2006r. Nr 80, poz. 563) 

8. Rozporządzenie Ministra  Infrastruktury   z dnia 11 sierpnia 2004r. w sprawie systemów 
oceny zgodności, wymagań, jakie powinny spełniać notyfikowane jednostki uczestniczące 
w ocenie zgodności oraz  sposobu znakowania wyrobów budowlanych oznakowaniem CE. 
(Dz.U. z 2004r. Nr 195, poz. 2011) 

9. Rozporządzenie  Ministra Infrastruktury z 8 listopada 2004r w sprawie aprobat 
technicznych oraz jednostek administracyjnych upoważnionych do ich wydawania ( Dz. U.  
z 2004r Nr 249 poz. 2497). 

10. Rozporządzenie  Ministra Infrastruktury z 14 października  2004r w sprawie europejskich  
aprobat technicznych oraz polskich  jednostek administracyjnych upoważnionych do ich 
wydania (Dz. U.  z 2004r Nr 237 poz. 2375). 

11. Instrukcje producentów 
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