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1.

DANE OGOLNE
1.1. INWESTYCJA
Modernizacja budynku koagulacji zachodniej i osadnikdw pokoagulacyjnych na stacji
uzdatniania wody przy ul. Gérnej 56b w Ptocku
1.2. INWESTOR
Wodociagi Ptockie Sp. z 0.0. ul. Harcerza A. Gradowskiego 11, 09-402 Ptock
1.3. PRZEDMIOT | ZAKRES ROBOT BUDOWLANYCH
Przedmiotem niniejszych WWIOR sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét
budowlanych zwigzanych z wykonaniem potgczen spawanych rurociggdw w ramach zadania:
"Modernizacja budynku koagulacji zachodnie i osadnikéw pokoagulacyjnych na stacji
uzdatniania wody przy ul. Gérnej 56b w Plocku™.
1.4. NAZWY | KODY CPV
Przedmiot zamowienia objety niniejszg ST odpowiada nastepujgcym robotom budowlanym
opisanym kodem Wspdlnego Stownika Zamoéwien (CPV) wg Rozporzgdzenia Komisji Wspolnoty
Europejskiej nr 213/2008:
- 45300000-0 Roboty instalacyjne w budynkach
1.5. ROBOTY TYMCZASOWE | TOWARZYSZACE
Informacje o robotach tymczasowych i towarzyszgcych zawarto w WWIiOR-00 "Wymagania
0golne".
1.6. INFORMACJA O TERENIE BUDOWY
Informacje o terenie budowy zawarto w WWiOR-00 "Wymagania ogoine".
1.7. OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia podstawowe zgodnie z WWiOR-00 "Wymagania ogdélne".
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2. WYMAGANIA DOTYCZACE WLASCIWOSCI WYROBOW BUDOWLANYCH

Wymagania dla materiatéw podstawowych i dodatkowych do spawania

1.

Wszystkie zastosowane materiaty podstawowe, takie jak: rury, ksztattki, kotnierze,
kolana, elementy zigczne (Sruby, nakretki, podkfadki), ksztattowniki, ptaskowniki i
blachy muszg wykonane by¢ ze stali w gat. 304/1.4301 lub wyzszym zgodnie z
dokumentacjg projektowa.

Na materiaty podstawowe wymagane Swiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204 -
przedstawi¢ do zatwierdzenia nadzorowi spawalniczemu przed rozpoczeciem prac
spawalniczych.

Na materiaty dodatkowe do spawania zastosowane zgodnie z przyjetg technologig
spawania, takie jak: druty, elektrody wymagane swiadectwo odbioru 3.1 lub atest 2.2
wg PN-EN 10204 - przedstawic przed rozpoczeciem prac do zatwierdzenia nadzorowi
spawalniczemu.

Wszystkie materiaty podstawowe i dodatkowe do spawania powinny by¢ sktadowane
i magazynowane w odpowiednio zabezpieczony sposéb, bez kontaktu ze stalg
weglowa (czarng). Rury, ksztattki itp. ze stali nierdzewnej skladowane powinny by¢ na
podktadach drewnianych (z tworzyw sztucznych / gum itp.) bez kontaktu z elementami
mogacymi wptywa¢ na uszkodzenie powierzchni elementdéw rur i ksztattek, a w
konsekwencji na korozje.

Elektrody otulone przed zastosowaniem w procesie spawania nalezy uprzednio
wygrzac zgodnie z wytycznymi producenta w odpowiednich do tego urzadzeniach, np.
suszarkach, a podczas wykonywania prac spawalniczych elektrody przetrzymywac¢ w
odpowiednich do tego termosach.

Elektrody otulone uzywane z fabrycznie zamknietego w sposéb hermetyczny
opakowania nie wymagajg uprzedniego wygrzania i osuszania przed ich uzyciem do
spawania.

Materiaty szlifierskie takie jak: tarcze, szczotki itp. wytgcznie w wykonaniu do
zastosowania dla stali nierdzewne;.

Pozostate wymagania dotyczace sktadowania i magazynowania materiatow
podstawowych oraz dodatkowych do spawania zgodnie z zaleceniami wytwércy i / lub
dostawcy oraz obowigzujgcymi w miejscu wykonywanych prac przepisami BHP i p-
poz.

3. WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU | MASZYN

Uzyty sprzet i oprzyrzadowanie do prefabrykacji i montazu

1.

Wszystkie urzadzenia spawalnicze muszg byé sprawne - wymagane potwierdzenie
protokotem z przeglagdu mechanicznego oraz elektrycznego z badah nastaw
parametréw spawania.

Przed przystgpieniem do prac spawalniczych Wykonawca przedstawi nadzorowi
spawalniczemu wykaz sprzetu spawalniczego wraz z wymaganymi protokotami.

Wszelkie przyrzady i elementy pomocnicze uzyte do prefabrykacji, montazu,
transportu i sktadowania orurowania, prefabrykatéw i konstrukcji stalowych, takie jak:
centrowniki, mtotki, zawiesia, podkfady itp. wytacznie w wykonaniu umozliwiajgcym
zastosowanie do stali nierdzewnej.

Nie dopuszczalne jest uzywanie jakichkolwiek elementéw pomocniczych wykonanych ze
stali weglowej (czarnej).
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4. WYMAGANIA DOTYCZACE SRODKOW TRANSPORTU

Wymagania dotyczgce srodkéw transportu ujeto w WWiOR-00 "Wymagania ogolne".

5. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT BUDOWLANYCH

5.1. KWALIFIKOWANE TECHNOLOGIE SPAWANIA

1.

Podczas wytwarzania orurowania oraz konstrukcji stalowych, zaréwno w czesci
warsztatowej jak i na montazu stosowaé¢ wytgcznie odpowiednie dla zastosowanego
materiatu kwalifikowane technologie spawania WPQR wg PN-EN ISO 15614-1 oraz
instrukcje spawania WPS wg PN-EN ISO 15609-1.

Odpowiednie technologie spawania WPQR oraz instrukcje spawania WPS dobierze
Wytwérca i przedstawi do zatwierdzenia nadzorowi spawalniczemu przed
rozpoczeciem prac spawalniczych.

Dla wykonania przedmiotowych prac spawalniczych zaleca sie stosowac technologie
spawania z zastosowaniem metod spawania 141, 111, 131 lub inne spetniajace
wymagania, z zastrzezeniem, ze kazde wykonywane doczotowe ztgcze spawane na
rurach na ktérych wykonywane beda spoiny czotowe wykonywac nalezy z petnym
przetopem lub spawac¢ obustronnie.

Bez wzgledu na zastosowang technologie spawania, wszystkie ztagcza doczotowe
spoin czotowych na rurach w wykonaniu z petnym przetopem bezwzglednie muszg
wykonywane by¢ z zastosowaniem ostony grani (przetopu) podczas wykonywania
ztgcza spawanego.

Jako ostone grani zaleca sie stosowac¢ gaz formujgcy argon i/ lub argon i hel.

Podczas wykonywania na budowie montazowych doczotowych ztgczy spawanych rur
z pelnym przetopem, dla ostony grani spoiny stosowac elementy pomocnicze takie
jak: folia wodorozpuszczalna, papier wodnorozpuszczalny, gazstopery itp.

5.2. PERSONEL SPAWALNICZY (SPAWACZE)

1.

Wszyscy spawacze wykonujgcy potgczenia spawane muszg by¢ kwalifikowani i
certyfikowani w odpowiedniej metodzie wg PN-EN I1SO 9606-1 i nadzorowani przez
wiasciwg jednostke certyfikujgca.

Przed przystgpieniem do prac spawalniczych kazdy spawacz przedstawi nadzorowi
spawalniczemu odpowiednie i wazne certyfikaty spawalnicze.

W celu dopuszczenia spawacza do prac spawalniczych, nadzér spawalniczy moze
wymaga¢ wykonania przez spawacza, dopuszczajgcego ztgcza prébnego
potwierdzajgcego jego praktyczne umiejetnosci.

5.3. NADZOR SPAWALNICZY

1.

2.

Podczas wykonywania wszystkich prac spawalniczych zaréwno na prefabrykacji
warsztatowej jak i na montazu na budowie wymagany jest staty nadzér spawalniczy.

Wymagany nadzér spawalniczy z kompetencjami co najmniej IWT/EWT - technolog
spawalnik, lub IWE/EWE - inzynier spawalnik wg PN-EN ISO 14731.

Przed przystgpieniem do prac, Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru
spawalniczego odpowiednie dokumenty potwierdzajgce kwalifikacje personelu
nadzoru spawalniczego.

Podczas realizacji projektu wymagany z ramienia Zamawiajgcego nadzor
spawalniczy (Inspektor) z kompetencjami IWE/ EWE oraz IWI.
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5.4. PERSONEL WYKONUJACY BADANIA NDT

1.

Personel wykonujacy badania nieniszczace NDT (VT, PT, RT, UT) potaczen
spawanych powinien legitymowac¢ sie co najmniej drugim stopniem kwalifikacji w
danej metodzie wg PN-EN ISO 9712.

Wymagane odpowiednie kwalifikacje dla danej metody badania potwierdzone
certyfikatem i przedstawione inspektorowi nadzoru przed rozpoczeciem wykonywania
badan.

5.5. WYTYCZNE DLA PREFABRYKACJI, WYKONYWANIA POLACZEN SPAWANYCH ORAZ
MONTAZU ORUROWANIA

1.

2.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

Dla wszystkich potgczeh spawanych zgodnie z niniejszym opracowaniem nalezy
przyjac¢ poziom jakosci C wg niezgodnosci spawalniczych zgodnie z PN-EN ISO 5817.

Ztgcza do spawania nalezy przygotowac i spawac zgodnie z zatwierdzong technologig
oraz instrukcjg spawania WPS.

Podczas prefabrykacji i montazu elementéw z rur i ksztattek nie spawac¢ do nich
zadnych tymczasowych elementéw pomocniczych, takich jak: elementy transportowe,
ograniczniki montazowe, pomoce przy sktadaniu ztgcza do spawania itp.

Kazdy element wykonany ze stali nierdzewnej, nalezy odpowiednio zabezpieczy¢
przed czynnikami zewnetrznymi, takimi jak: opitki od szlifowania, cigcie, zabrudzenia
betonem, klejami, uszkodzenia w postaci zarysowan i wgniecen oraz innych.

Kazde uszkodzenie elementu rury lub prefabrykatu stalowego nalezy zgtosic¢
nadzorowi spawalniczemu, ktéry podejmie odpowiednie decyzje co do naprawy lub
zeziomowania elementu.

Podczas spawania elementow ze tali nierdzewnej unika¢ wprowadzania zbyt wysokiej
energii cieplnej do spawanego ztgcza.

Dopuszcza sie tylko jedng naprawe spawanego ztgcza doczotowego ze spoing
czotowg na rurach ze stali nierdzewnej. W razie koniecznosci dokonania wigcej niz
jednej naprawy na tym samym ztgczu doczotowym, nalezy wycig¢ cate wadliwe ztgcze
wraz ze strefg wptywu ciepta i w to miejsce wykonac nowe ztgcze spawane.

Podczas sktadnia i pasowania oraz montazu orurowania minimalizowa¢ powstanie
naprezen.

Podczas pasowania elementéw do spawania nalezy unika¢ przesadzenh.

. Na biezgco prowadzi¢ dziennik spawania z podzialem na spoiny wykonane na

prefabrykacji i na montazu, oraz nanosi¢ oznaczenia spoin na plan spawania.
Wszystkie ostre krawedzie powstate po spawaniu spoin pachwinowych nalezy stepié.

Unika¢ powstawania zajarzen na powierzchni materiatu rur, ewentualne powstate
zajarzenia na biezgco usuwac nie powodujgc przegrzania materiatu.

Podczas manewru pospawanymi elementami stalowymi unikaé zarysowan i
uszkodzen powierzchni, w szczegodlnosci unikaé kontaktu stali nierdzewnej ze stalg
weglowg oraz z betonowymi elementami podtoza i Scian.

Podczas skrecania zespotéw elementow w cato$¢ wszystkie $ruby nalezy smarowac
odpowiednim srodkiem smarnym w celu zapobiezenia ich zatarciu.

Dla wszystkich skrecanych potgczeh kotnierzowych stosowaé wytgcznie nowe
uszczelki.

Zwraca¢ uwage, aby nie dopuszcza¢ do mechanicznego uszkodzenia powierzchni
przylg kotnierzy, a w razie stwierdzenia takiego uszkodzenia zaistniatg sytuacje
zgtosi¢ do nadzoru spawalniczego w celu podjecia odpowiednich dziatan
naprawczych.
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6. KONTROLA JAKOSCI

Ogdélne wymagania dotyczgce kontroli jakosci rob6ét podano w WWIiOR-00 "Wymagania

ogolne".

6.1. ODBIORY, BADANIA | PROBY

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15

Kazdy sprefabrykowany element orurowania, rury i ksztattki dostarczone na budowe,
przed rozpoczeciem montazu muszg zosta¢ odebrane przez Inspektora Nadzoru z
ramienia Zamawiajgcego i zwolnione do wbudowania.

Dla wszystkich sprefabrykowanych na warsztacie elementow orurowania przed ich
zwolnieniem do montazu, inspektorowi nadzoru musi zostaé przedstawiona
dokumentacja powykonawcza w tymi:

- dokumenty odbioru na dostarczone prefabrykaty;

- plan spawania z naniesionymi oznaczeniami elementéw montazowych oraz
spoin;

- wykaz przebadanych spoin;

- wykaz oraz sprawozdania z badan dla zbadanych spoin.

W procesie oceny zigczy spawanych stosowaé norme PN-EN [ISO 6520-1:
Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w ztgczach spawanych metali cz. 1.

Podczas badan NDT stosowa¢ norme PN-EN ISO 17635: Badania nieniszczace
spoin. Zasady ogdlne dotyczgce metali.

Podczas badan wizualnych VT zigczy spawanych stosowaé norme PN-EN ISO
17637: Badania nieniszczace zigczy spawanych. Badania wizualne zigczy
spawanych.

Podczas badan penetracyjnych PT zlgczy spawanych stosowa¢ normy: PN-EN ISO
3452-1: Badania nieniszczace. Badania Penetracyjne. Zasady Ogolne, oraz PN-EN
ISO 23277: Badania nieniszczace spoin. Badania penetracyjne spoin. Poziomy
akceptaciji.

Podczas badan radiograficznych RT stosowa¢ normy: PN-EN ISO 17636: Badania
nieniszczgce spoin. Badania radiograficzne oraz PN-EN ISO 10675-1: Badania
nieniszczgce spoin. Kryteria akceptacji badan radiograficznych.

Dla wszystkich spoin czotowych na ztgczach doczotowych rur wykona¢ badania:

- 100% VT (badania wizualne) - wymagane sprawozdanie z badan,

- 25% RT (badania radiograficzne) - 25% badan w odniesieniu dla kazdej
Srednicy, grubosci Scianki rurociggu oraz na kazdego spawacza - wymagane
sprawozdanie z wykonanych badan.

Powyzszy zakres badan RT ma zastosowanie tylko w przypadku, jesli wykonany uktad
rurociggu podlegat bedzie hydraulicznej probie cisnieniowe;.

W przypadku, jedli uktad rurociggu nie bedzie brat udziatu we wspomnianej prébie
cisnieniowej, wszystkie doczotowe zigcza spawane ze spoinami czotowymi nalezy
podda¢ w 100% badaniom VT i RT.

Dla wszystkich spoin pachwinowych na elementach orurowania wykonac¢ badania:

- 100% VT, 100% PT z wszystkich mozliwych stron ztgcza spawanego.
Wszystkie badania spoin przeprowadzi odpowiednie uprawnione laboratorium badan
NDT.

W przypadku stwierdzenia podczas montazu orurowania, uszkodzen, zarysowan itp.

powierzchni materiatu rury lub ksztattki, miejsca takie nalezy podda¢ ocenie wizualne;j

oraz badaniom PT na wykrywanie ewentualnych peknie¢ oraz nieciggtosci w

materiale.

W przypadku negatywnego wyniku z przeprowadzonego badania RT na zigczu

spawanym, ztgcze takie nalezy naprawi¢ i ponownie poddac¢ takim samym badaniom

jak dla pierwotnie wykonywanego ztgcza.

. Po pozytywnym badaniu budowy orurowania, nalezy przeprowadzi¢ prébe
cisnieniowg uktadu / uktadéw rurociggéw.
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16. Przed przystapieniem do proby cisnieniowej Wykonawca przedstawi do zatwierdzenia
inspektorowi nadzoru spawalniczego oraz kierownikowi budowy instrukcje
przeprowadzenia préby wraz ze szkicem i wykazem rurociggéw tej probie poddanych.

6.2. WYTRAWIANIE, PASYWOWANIE ORAZ MYCIE RUROCIAGU ZE STALI NIERDZEWNEJ

1. Po wykonaniu wszystkich potgczen spawanych, spoiny oraz elementy rurociggu i
konstrukgji na ktérych uszkodzeniu ulegta fabryczna ochrona stali nierdzewnej, przed
docelowym montazem w uktad nalezy poddac¢ procesowi wytrawiania i pasywowania,
a nastepnie doktadnego mycia woda.

2. Elementy prefabrykowane na warsztacie, na budowe powinny dostarczone zosta¢ po
uprzednim procesie wytrawiania i pasywac;ji.

3. Po procesie wytrawiania i pasywacji unika¢ powstawania zarysowan na powierzchni
stalowej rurociggu poprzez stosowanie odpowiednich oston i zabezpieczen.

4. W przypadku powstania zarysowah na juz zamontowanym rurociggu, dokonac
ponownego procesu wytrawiania, pasywowania oraz mycia uszkodzonych miejsc,
majgc na uwadze, aby nie doszto do kontaktu $rodka trawigcego z zamontowang
armaturg, oprzyrzgdowaniem oraz sgsiednimi elementami rurociggow i konstrukgciji.

5. Opracowanie technologii wytrawiania i pasywacji po stronie Wykonawcy prac.

6. Przed rozpoczeciem procesu wytrawiania i pasywacji dostarczy¢ instrukcje
Inspektorowi nadzoru spawalniczego oraz Kierownikowi budowy w celu jej
zatwierdzenia.

7. Kazdy wytrawiany i pasywowany element rurociggu podlega odbiorowi przez
Inspektora Nadzoru spawalniczego.

8. Podczas prac przestrzegac¢ przepisy BHP i p-poz oraz ustalen z Zamawiajgcym.

7. PRZEDMIAR | OBMIAR ROBOT

Zgodnie z zasadami okreslonymi w WWiOR-00 "Wymagania ogélne".

8. ODBIOR ROBOT

Zgodnie z zasadami okre$lonymi w WWiOR-00 "Wymagania ogdlne".

Dokumentacja powykonawcza
Z wykonanych prac powstang zapisy w postaci:
- poswiadczenia Wykonawcy o zgodnosci wykonanych prac z projektem;
- mapy spawania z zaznaczong numeracjg spoin;
- wykazu wszystkich wykonanych spoin na orurowaniu;
- wykazu spawaczy wraz z zatgczonymi certyfikatami;
- wykazu personelu badan oraz nadzoru wraz z zatgczonymi certyfikatami;
- wykazu sprzetu spawalniczego wraz z protokotami z przegladéw;
- wykazu sprawozdan z badan VT, PT i RT wraz z zatgczonymi sprawozdaniami;
- wykazu zastosowanej technologii spawania WPQR wraz z instrukcjami spawania WPS;
- instrukcji wykonania préby cisnieniowej orurowania;
- protokotu z przeprowadzonej préby cisnieniowej orurowania;
- instrukcji wytrawiania, pasywowania oraz mycia orurowania;

- wykazu materiatébw podstawowych i dodatkowych do spawania wraz z dokumentami
kontroli.
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Program Funkcjonalno-Uzytkowy

WWIiOR-18 - Potgczenia spawane rurociggéw

9. ROZLICZENIE ROBOT TYMCZASOWYCH | TOWARZYSZACYCH

10.DOKUMENTY ODNIESIENIA

Zgodnie z zasadami okreslonymi w WWiOR-00 "Wymagania ogélne".

Normy

PN-EN 10204
PN-EN ISO 15614-1
PN-EN ISO 15609-1
PN-EN ISO 9606-1
PE-EN ISO 14731
PN-EN ISO 9712
PN-EN ISO 5817
PN-EN ISO 6520-1
PN-EN ISO 17635
PN-EN ISO 17637
PN-EN ISO 3452-1
PN-EN ISO 23277
PN-EN ISO 17636
PN-EN ISO 10675-1
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