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1. Parametry techniczne urzadzeri

1.1 Podajnik slimakowy osadu

a) odbi6r osadu z prasy tasmowe;j,

b) ciagly transport osadu w zakresie 0,4-1,2 m%h,

c) $rednica podajnika gwarantujgca spetnienie  parametrow
wydajno$ciowych (podpunkt b}

d) diugo$¢ podajnika musi uwzgledniaé odbiér osadu z prasy
taSmowej i uzalezniona jest od miejsca, w ktérym zostanie
zainstalowany reaktor do higienizacji i aglomeracji komunalnych
osadéw sciekowych,

e) podajnik musi by¢ wyposazony strefe wstepnego podgrzewania
osadu,

f) wykonanie ze stali nierdzewnej lub kwasoodporne;j,

1.2 Silosinadawczy

Pojemno$¢ silosa — 30 m?,

Silos powinien by¢ wyposazony w :

a) Uktad zaladunku =z autocysterny zabezpieczajgcy przed
przetadowaniem silosu wyposazony w :

- rurocigg DN8O,

- zawdr odcinajacy materiat na wlocie do rurociagu,

- syrene alarmowa,

- przytacze do autocysterny,

b) Zawor bezpieczenstwa nad i podci$nienia,

c) Filtr odpylajgcy (z automatyczng regeneracjg wktadow filtracyjnych),
d} Czujniki poziomu max, min,

e) Zasuwe ptaskg DN300 sterowang recznie na leju wylotowym,

f) Uktad wspomagania wysypu materiatu,

g) Drabine umozliwiajgca wejscie na korone silosu,

h) Barierki ochronne na koronie silosu.

f) Wiaz inspekcyjny na dachu silosu,

J) Konstrukcje wsporcza,

Wykonanie ze stali konstrukcyjnej weglowej.

Zastosowany uktad filtracji powinien gwarantowa¢ bezpytowy zatadunek
zbiornika z autocysterny,

Zastosowany uktad wspomagania wysypu powinien gwarantowacd
bezproblemowg swobodng ewakuacje materialu ze zbiornika do
transportera,

Zbiornik nalezy posadowi¢ na specjalnie dla niego wykonanym
fundamencie,
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1.3 Podajnik slimakowy wapna

a) Wydajnosé  1-2 m¥h,

b) Wilot : dopasowany do zasuwy plaskiej na zbiorniku
c) Wylot : dopasowany do $rednicy podajnika ,

d) Wykonany ze stali konstrukcyjnej weglowej.

Ostateczng wydajnos¢, dtugosé, kat pracy, $rednice wlotowa oraz
wylotowg nalezy dopasowaé do istniejacych na oczyszczalni warunkéw
oraz pozostatych urzgdzen uktadu.

1.4 Reaktor do higienizacji i aglomeracji osadow $ciekowych

f)

Wymagania dotyczace wyposazenia oraz jakoéci wykonania reaktora
do higienizacji i aglomeracji komunalnych osaddw $ciekowych:
urzadzenie stacjonarne zamontowane na konstrukcji wsporczej,
urzadzenie wyposazone w narzedzia mieszajace, wykonane z
odpowiednich materiatbw gwarantujacych bezawaryjng prace
urzgdzenia,

urzgdzenia powinno zapewni¢ zageszczanie fizyko-chemiczne
osadow posciekowych do minimum 60 % s. m., przy wstepnym
zageszczeniu mechanicznym na prasie wynoszacym 20 % s. m..
wykonane ze stali kwasoodpornej lub nierdzewnej wszystkich
elementow czgsci bedacych w kontakcie z reagentami i odpornych
na temperature reakcji wynoszacej w granicach 100-150 ° C
(odpornoé¢ temperaturowa do 180 °C),

urzgdzenie wyposazone w precyzyjng stacje dozowania wapna wraz
z zasobnikiem buforowym z zamontowanymi czujnikami poziomu
wapna zapewniajgce optymalne prowadzenie procesu,

technologia procesu musi uwzgledniaé uwarunkowania wynikajace z
obiektow budowlanych (pomieszczenia, fundamenty, przej$cia itp.),
w ktérych beda =zainstalowane urzadzenia jak réwniez z
uwarunkowati urzadzen towarzyszgcych.

g) urzadzenie bedzie zasilane osadem z prasy tasmowe;.

h) urzadzenie powinno zapewnia¢ odprowadzenie pary wodnej
powstajacej podczas procesu higienizacji na zewnatrz budynku
poprzez skruber z wentylatorem ciggu.

1.5 Podajnik tasmowy odprowadzajacy produkt

Wymagania dotyczgce wyposazenia oraz jakosci wykonania podajnika
tasmowego transportujgcego gotowy produkt z urzadzenia do higienizacji i
aglomeracji osaddw na pole osadcze :

a) wydajno$¢ zapewniajgca swobodny odbiér materiatu z reaktora
do higienizacji i aglomeracji osadow,

b) diugos¢ uzalezniona od miejsca posadowienia urzadzenia do
higienizacji i aglomeracji komunainych osadoéw $ciekowych
wzgledem kontenera,
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c) szeroko$¢ tasémy podajnika zapewniajgca prawidtowy odbior
materiatu z reaktora do higienizacji i aglomeracji osadéw oraz
poprawna prace urzadzenia,

a) materiat transportowany na przenosniku powinien by¢ ostoniety
ostong wykonang z blachy nierdzewnej w celu ograniczenia
emisji pary wodnej,

b) konstrukcja wsporcza przenosnika moze by¢ wykonania ze stali
konstrukcyjnej  weglowej] przy czym  blachy/elementy
przytwierdzone bezposrednio do podioza powinien byé
wykonany ze stali nierdzewnej,

1.6 System sterowania i zasilania

Wymagania dotyczace wyposazenia oraz jakosci wykonania systemow
zasilania i sterowania ukladem do higienizacji i aglomeracji komunainych
osadow sciekowych
a) wszelkie niezbedne akcesoria zasilajgce i sterujgce urzgdzeniem
oraz panel kontroiny powinny byé zainstalowane w szafie
sterowniczej, wszelkie normy bezpieczetistwa w stopniu ochrony
spetniajgce co najmniej norme |P 54.
b} wizualizacja pracy instalacji technologicznej na ekranie o
minimalnej przekatnej 10”.
c) udostepnienie danych w uzgodnionym protckole dla nadrzednego
systemu sterowania,
d) uktady napedowe urzadzen z silnikami o mocy nie wigkszej niz 11
KW,

Monitoring pracy instalac;ji :

Wizualizacja pracy instalacji — graficzne przedstawienie instalacji ze
wszystkimi zmiennymi stanami (poziomy materiatow w silosach, urzadzenia
znajdujgce sie w stanie PRACA, STOP, AWARIA) co umozliwi monitorowanie
pracy instalaciji.
. Operator powinien mie¢ mozliwos¢ petnego sterowania instalacjg przez uktad
wizualizacji.

Dwa tryby pracy instalacji : automatyczny i reczny.

W trybie automatycznym system sterowania przejmuje catkowita kontrole nad
procesem technologicznym. System sterowania kontroluje ilos¢ podawanych
sktadnikow w zaleznosci od chwilowego obcigzenia reaktora.

W trybie recznym powinna istnie¢ mozliwo$¢ wiaczenia i wylaczenia kazdego
napedu urzadzenia.
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2. Wykonanie robot
2.1 Spawanie

Wszystkie prace spawalnicze prowadzone beda w mozliwie najbardziej dogodnych
warunkach, z uzyciem sprawnego, wydajnego sprzetu i nowoczesnych technologii
spawania. Wszystkie spawy wykonane zostang przez wykwalifikowanych i
doswiadczonych spawaczy posiadajacych wymagane uprawnienia. Wykonawca jest
odpowiedzialny za sprawdzenie kwalifikacji zawodowych spawaczy i znajomosci
specyfiki powierzonego im zadania.

Wykonawca przedtozy Inzynierowi do wgladu rejestry procedur spawalniczych oraz
wyniki testow potwierdzajgcych kwalifikacje spawaczy.

Metody i czynnosci wykonywane podczas spawania w warunkach warsztatowych i na
miejscu budowy zostang zatwierdzone przez Inzyniera przed rozpoczeciem prac.
Elementy spawane bedg odpowiadaé obowigzujacym przepisom zawartym w
dokumencie XV-50-56E, wydanym przez Miedzynarodowy Instytut Spawalnictwa.

Spawanie stali weglowej
Dopuszcza sie w procesie wytwarzania spawanych elementow ze stali weglowe)
stosowanie spawania recznego tukowego elekirodg w otulinie, spawania metodag tuku
pod topnikiem, spawanie tukiem krytym w ostonie gazowej, spawania w elektrodzie
rdzeniowej, spawania metodg tuku elektrody wolframowej w ostonie gazowej i innych
przyjetych metod. Dopuszcza sig warsztatowe wykonanie prefabrykatow.
Spawanie stali nierdzewnej
Do spawania stali nierdzewnej zaréwno w warunkach warsztatowych, jak i na placu
budowy, nalezy uzy¢ metody spawania z elektroda wolframowa w otoczeniu gazu
obojetnego (TIG) lub elektrodg metalowa w otoczeniu gazu obojetnego. W przypadku
wykonania warsztatowego dopuszcza sie metode spawania fukiem krytym lub tukiem
plazmowym. Niezaleznie od przyjetej metody, wewnetrzna strona spawow powinna
by¢ chroniona czystym, obojetnym gazem.
W celu zapewnienia wysokigj jakosci spawow elementow faczacych, rurazu i innego
wyposazenia wykonanego ze stali nierdzewnej, w miare mozliwosci zaleca sie
wykonanie tych prac wwarunkach warsztatowych.
Rohoty wykonane zostang zgodnie z normami. W przypadku spawania stall
nierdzewnej nalezy spetni¢ ponizsze wymagania:
o dopuszcza sie wylgcznie stosowanie spoin czotowych do taczenia rurazu
podczas budowy instalagii.
+ wyklucza sie stosowanie podktadek pierscieniowych podczas spawania.
¢ niedopuszczalne jest pozostawienie jakichkolwiek odbarwien lub
uszkodzeri powierzchni materiatu stanowigcych potencjalne ogniska
korozji
¢ nie dopuszcza sie uzycia piaskowania w przypadku materiatow
wykonanych ze stali nierdzewne;.

2.2 Wykonczenie
Weszystkie pokrywy, kotnierze, potaczenia zostang odpowiednio zlicowane,

nawiercone, dopasowane, wydrgzone, zamontowane, zfazowane (jesli zajdzie taka
konieczno$é) zgodnie z obowigzujacymi najwyzszymi standardami jakosci. Podobnie,
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wszystkie pracujgce elementy omawianej instalacji i inne przyrzady, zostang w
sposob doktadny dopasowane, wykoriczone zamontowane i wyregulowane.

2.3 Montaz konstrukcji metalowych i Maszyn

Jesli majg by¢ uzyte Sruby rozporowe i $ruby wigzane zywicg, to otwory montazowe
nalezy wykonaé zgodnie z zaleceniami producenta $rub.

Otwory pod inne sruby mocujgce moga byé wymiarowane na rysunkach i wywiercone
lub wykute. Jesli nie majg podanych wymiaréw, powinny byé wykonane metoda
uzgodniong wczesniej z Inzynierem.

Jesli ma byc wykonany szereg otwordw pod $ruby mocujgce jeden element, wzorniki
nalezy mocno potaczy¢ ze soba przed wylaniem betonu wokét nich.

Metody zamocowania srub w przygotowanych otworach powinny byé uzgodnione w
Metodologii Robot. Metody powinny uwzglednia¢ zastosowane materiaty oraz sprzet
lub maszyny, kibre majg by¢ przymocowane. Czas i sekwencja wbhudowania powinny
by¢ okredlone przez Wykonawce lub

wyznaczonego przez niego podwykonawce, jezeli dostarczyli oni wyposazenie do
zamontowania. Jesli wyposazenie to zostato dostarczone na mocy innego kontraktu,
zamocowanie nalezy wykonac tylko na polecenie Inzyniera. Jezeli nie podano
inaczej, wszystkie mocowane elementy nalezy najpierw ustawi¢ na odpowiednich
podstawkach, a nastepnie witozy¢ sruby w odpowiednie otwory. Zamocowanie nalezy
wykona¢ zgodnie z zaleceniami producenta (dla rub rozporowych) lub dostawcy
materiatu wigzacego. Srub nie mozna poddawaé obcigzeniom przed ich trwatym
zamocowaniem i osiagnigciem odpowiedniej wytrzymatosci przez materiat wigzacy.
Sruby i nakretki powinny byé dokrecane tylko przez strone odpowiedziaing za
montaz wyposazenia. Strona tg moze byé Wykonawca lub jego podwykonawca.

2.4 Kontrola jakosci

2.4.1 Préby i certyfikacja silnikéw
W przypadku niewielkich, standardowych silnikéw pochodzacych od uznanych
producentéw lub niewielkich urzadzen uzywanych do produkcji elementéw mozna
zrezygnowac z przeprowadzania prob. komisyjnych.
Silniki o mocy 15 kW lub wigkszej Wykonawca winien poddaé komisyjnym prébom
wydajnosci, zgodnie z przyjeta norma.
Dla wszystkich silnikow Wykonawca winien dostarczy¢ certyfikaty prob zawierajgce
nastepujace informacje:

s przyjeta norma wytwarzania,
klasa izolacji,
wielko$¢ i typ ztgczy kablowych,
typ i wielkos¢ tozysk, smarowanie,
typ i parametry podgrzewaczy,
wielko$¢ szczotek (jesli sg zamontowane),
parametry wszystkich faz,
wyrownanie faz,
wydajnos¢ i wspdtczynnik mocy przy 100%, 75% i 50% petnego
obcigzenia.
Po wstepnej probie komisyjnej silnik Wykonawca winien potaczyé z napedem i
wykazac zadowalajgca wydajnos¢, poprawnosé zamontowania oraz fatwosé
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ponownego montazu w oczyszczalni. Zmontowane zespoty powinny byc¢
odpowiednio oznakowane i zablokowane.

2.4.2 Proby i odbior wyposazenia mechanicznego i elektrycznego

Kable utozone pod ziemig Wykonawca winien jeszcze przed zasypaniem wykopow
zbadac¢ zgodnie z odpowiednig normg, pod katem zgodnoséci ze specyfikacjg
opornosci izolacji, ciggto$cig uziemienia w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.
Wszystkie potgczenia kabli, wykonane podczas instalacji, ktére podczas prob
okazaty sie wadliwe, Wykonawca winien wykonaé¢ od nowa i ponownie sprawdzi¢, az
do akceptacji przez Inzyniera.

Wykonawca winien sprawdzi¢ poprawnos$c¢ potgczen wszystkich obwodow
elektrycznych.

Wykonawca winien sprawdzi¢ opornos¢ izolacji catej instalacji oraz opornos$é obwodu
w obecnosci Inzyniera lub przedstawiciela Inzyniera, za pomocg instrumentéow
dostarczonych przez Wykonawce. Wszystkie usterki i wady Wykonawca powinien
usungc¢ na swoj koszt.

Certyfikaty préb zgodne z przyjetymi normami Wykonawca winien przekazaé
Inzynierowi.

Po zakonczeniu montazu wszystkie rurociggi powinny by¢ poddane probom
szczelnosci, aby zapewni¢ szczelno$¢ potgczen pod cisnieniem uzgodnionym przez
Wykonawce i Inzyniera.

Cisnienia probne nie moga przekraczac¢ standardowych wartosci, o ile nie podano
inaczej.

Instalacje oleju i paliwa, miski, zbiorniki i podobne wyposazenie Wykonawca winien
przed oddaniem do eksploatacji doktadnie wyptuka¢, aby usunac ciata obce.

Po zamontowaniu kazdej czeéci oczyszczalni WWykonawca powinien przeprowadzic¢
probe i sprawdzi¢ w warunkach mozliwie jak najbardziej zblizonych do roboczych.
Whkrotce po wykonaniu Robot Wykonawca powinien przeprowadzi¢ w przyjetym
terminie prébny rozruch pod nadzorem Inzyniera (moze to obejmowac cato$¢ lub
cze$¢ oczyszczalni) w warunkach mozliwie jak najbardziej zblizonych do roboczych.
Nastepnie Wykonawca powinien utrzymac prace wykonanych Robot przez 24
godziny lub przez czas podany przez Inzyniera. W tym czasie Wykonawca powinien
sprawdzi¢, czy Roboty sg kompletne, dziataja bezpiecznie i spetniajg swoje funkcje.

2.4.3 Odbior robot

Ogodlne zasady odbioru robot podano w punkcie 1.8. cz. 1I-B PFU. Celem odbioru
robot jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robot w
odniesieniu do ich jakosci kompletnosci oraz zgodnosci z dokumentami
kontraktowymi.

Gotowoséc¢ do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do Dziennika Budowy
przedktadajgc Inzynierowi do oceny i zatwierdzenia dokumentacje powykonawczg
robot.

Odbior jest potwierdzeniem wykonania robot zgodnie z postanowieniami Kontraktu.
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