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PRZEDMIOT, CEL | ZAKRES OPRACOWANIA

Przedmiotem opracowania jest projekt wykonawczy montazu instalacii
odprowadzania ttuszczy z osadnikow wstepnych w Oczyszczalni Sciekéw Zdroje

Planowana inwestycja ma na celu wykonanie instalacji odprowadzania ttuszczy z
osadnikéw wstepnych w Oczyszczalni Sciekéw Zdroje

W zakres opracowania wchodzg nastepujgce elementy inwestyciji:
— demontaz istniejgcych koryt uchylnych

— montaz instalacji odprowadzania tluszczy z osadnikow wstgpnych w
Oczyszczalni Sciekéw Zdroje

— montaz instalacji doprowadzajgcej wode technologiczng do studzienek
ttuszczowych

PODSTAWA OPRACOWANIA

1.  Projekt budowlany

2. Umowa nr 01/06/2021 miedzy Zaktadem Wodociggéw i Kanalizacji w
Szczecinie a firmg INWOD Inzynieria Srodowiska Wodnego, Waldemar
tagiewka;

Wymagania zamawiajgcego zawarte w zapytaniu ofertowym;

Archiwalne projekty powykonawcze obiektu 621 pn. ,Modernizacja i
rozbudowa o czes¢ biologiczng i mechaniczno- chemicznej Oczyszczalni
Sciekéw Zdroje w Szczecinie, oprac. WTE, Polimex Mostostal i Assmann
Polska, rewizja F, Poznan 31.10.2009r

5. Mapa do celow projektowych w skali 1:500, wykonana przez Geo NET Piotr
Krysiak.

Dokumentacja geologiczno — inzynierska wykonana przez GeoGT 2021r.
Katalogi techniczne producentéw i dostawcdw urzgdzeh oczyszczalni sciekdw
Dokumenty formalne i uzgodnienia techniczne

© ©® N o

Literatura specjalistyczna

10. Wizje lokalne na istniejgcym obiekcie nr 621

LOKALIZACJA

Inwestycja bedzie prowadzona na terenie funkcjonujacej oczyszczalni Sciekow tj. na
dziatce nr 51/1 obreb Dabie 19 na terenie Oczyszczalni Sciekéw Zdroje przy ul.
Wspdlnej 43 w Szczecinie.

DEMONTAZ URZADZEN | INSTALACJI

Zakres robot demontazowych.

— demontaz trzech koryt uchylnych o dtugosci 8 m kazde, otwory po korytach
zaslepi¢
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5.1

5.2

OPIS ROBOT MONTAZOWYCH | PROJEKTOWANYCH | URZADZEN

Koryta uchylne
Thuszcze z kazdego osadnika bedg zbierane osobnym korytem uchylnym.

Koryta uchylne montowa¢ na kotwy. Otwory w $cianach wykona¢ wiertnicg
diamentowa.

Naped koryta montowaé¢ na ptycie o o wymiarach 1100x 600 mm, gr. 14 mm stal
316L mocowanej na kotwy do korony osadnika. istniejgce przykrycie z laminatu
docig¢ do ptyty pod naped.

Wyposazenie:
Koryta uchylne

— ilos¢ 3

— srednica 300 mm

— dlugosc 6 m

— materiat stal 316L

— naped elektryczny

Zestawienie materiatow
Koryta uchylne 3 - szt
Ptyta 1100x 600 mm, gr. 14 mm stal 316L wraz z mocowaniem — 3 kpl

Instalacja odprowadzania tluszczy

Thuszcze z kazdego koryta bedg odptywac swojej do studzienki ttuszczowej. Na
studzienki wykorzystany zostanie kanat biegngcy wzdtuz $cian osadnikow wtérnych.
w tym celu wykonana =zostanie przegroda w formie $cianki Zelbetowej
przegradzajgca kanat. W miejscu gdzie bedzie studzienka nalezy wykuc istniejgca
wylewke betonowg na gtebokos¢ ok. 30 cm i wykonaé warstwe wyrdwnawczg o
grubosci 8 cm. Wymiary studzienki w planie 1100x800 mm, gtebokosé 1220 mm. W
studzience zamontowa¢ pompe zatapialng. W celu utatwienia pompownia tluszczy
do kazdej studzienki doprowadzona zostanie woda technologiczna. Tiuszcze
odprowadzane bedg wspolnym rurociggiem ttocznym do separatora tluszczy.

Na studzienkg zamontowac¢ otwierany wtaz o wymiarach 11000x80 mm (otwér) ze
stali 316L. Istniejgce pokrycie z laminatu przycig¢ do wtazu.

Wyposazenie:

Pompy ttuszczu

— ilos¢ 3
— rodzaj zatapialna
—  wydajnosé 10 m®h

— wysokos$¢ podnoszenia 11,3 m
— moc silnika 2,4 kW

Zasuwa

"INWOD" Inzynieria Srodowiska Wodnego Projektowanie i Nadzory Waldemar Lagiewka

Lipiec 2022



Rozbudowa oraz remont istniejacych komor piaskownika
w Oczyszczalni Sciekdéw Zdroje przy ul. Wspdlnej 43 w Szczecinie

Projekt wykonawczy instalacji odprowadzania ttuszczy z osadnikéw wstepnych

Strona 4
— ilosc¢ 3
— Srednica DN50
— ciSnienie nominalne PN10
— rodzaj klinowa
— naped reczny z kétkiem
— materiat zeliwo, stal nierdzewna

Zawor zwrotny kulowy

— ilosc¢ 3

— srednica DN50

— ciSnienie nominalne PN10

— rodzaj do sciekéw

— materiat zeliwo, stal nierdzewna
Zasuwa

— ilosc¢ 3

— Srednica DN50

— owiercenie PN10

— rodzaj nozowa

— naped reczny z kétkiem

— materiat zeliwo, stal nierdzewna

Zestawienie materiatow

Pompa ttuszczu - 3 kpl

Zasuwa klinowa DN50 — 3 szt

Zawor zwrotny kulowy DN50 — 3 szt

Witaz na otwor 1100x80 mm stal 316L — 3 szt

Rura D60,3x3 mm stal 316L— 32,1 m

Kofnierze luzne DN50, PN10, stal 316L— 9 szt
Wywijka kotnierzowa D60,3x3 mm stal 316L— 9 szt
Kolana 90° D60,3x3 mm stal 316L— 15 szt
tancuch uszczelniajgcy dla rury D60,3 — 14 kpl

Wsporniki do mocowania rury D60,3 do $ciany — 18 szt
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5.3

Rurociagi doprowadzajace wode

W celu utatwienia odpompowywania ttuszczu, do studzienek tluszczowych
doprowadzona zostanie woda. Woda zostanie doprowadzona z istniejacego
wodociggu przy osadnikach wstepnych. W celu doprowadzenia wody do trzech
studzienek ttuszczowych, wykonany zostanie ukfad rozdziatu z elektrozaworami.
Ukfad rozdziatlu umieszczony zostanie w ogrzewanej szafce, ktéra zamontowana
zostanie na betonowym fundamencie przy Scianie osadnika.. Doptyw wody do
studzienek ttuszczowych rur D42,4 x 3 mm stal 316L bedzie wigczany przez ukfad
sterowania przed rozpoczeciem odpompowywania ttuszczy. Rurociggi wody poza
osadnikiem w miejscu gdzie bedg mialy za mate przykrycie zostang ocieplone za
pomocg pianki PUR o gr. 40 mm w otulinie z blachy o gruboéci 0,5 mm ze stali 304.

Wyposazenie:

Zawor kulowy

— ilos¢ 9

— srednica DN32

— cisnienie nominalne PN10

— rodzaj do wody

— materiat stal nierdzewna

Elektrozawor

— ilos¢ 3

— Srednica DN32

— ci$nienie nominalne PN10

— rodzaj do wody

— materiat stal nierdzewna

Zestawienie materiatow

Zawor kulowy DN320 — 9 szt

Elektrozawor DN32 — 3 szt

Ogrzewana szafka dla uktadu rozdziatu na fundamencie — 1 kpl
Rura D42,4x3 mm stal 316L — 70 m

Rura D48,3x3 mm stal 316L —4 m

Wylewka — 3 szt

Kolana 90° D42,4x3 mm stal 316L— 21 szt

Kolana 90° D42,4x3 mm stal 316L ocieplone i w otulinie — 3 szt
Kolana 45° D42,4x3 mm stal 316L ocieplone i w otulinie — 6 szt
Kolana 90° D48,3x3 mm stal 316L— 3 szt

Zwezka D48,3/42,4x3 mm stal 316L— 1 szt

Trojnik redukcyjny D48,3/42,4x3 mm stal 316L— 2 szt
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6.

6.1

6.2

6.3

tancuch uszczelniajgcy dla rury D48,3 — 14 kpl
Wsporniki do mocowania rury D42,4 do Sciany — 35 szt
Kotnierze luzne DN40, PN10, stal 316L— 1 szt

Wywijka kotnierzowa D48,3x3 mm stal 316L— 1 szt

WYTYCZNE WYKONAWSTWA W STALI NIERDZEWNEJ

Obchodzenie sie i przechowywanie materialéw ze stali wysokostopowej

Materiaty ze stali wysokostopowej nalezy montowac, przechowywac i eksploatowac
tak aby ich wlasciwosci antykorozyjne nie pogorszyty sie. Aby spetni¢ te wymagania
nalezy :

o ZabezpieczyC¢ przed kontaktem stali wysokostopowej ze stalg zwykiej jakosci
podczas transportu jak i podczas przechowywania. Oznacza to, ze wszystkie
narzedzia, pétki magazynowe, itp. uzywane do materiatéw ze stali
wysokostopowej muszg by¢ wykonane ze stali wysokostopowej lub drewna,
ewentualnie owiniete w nylon, drewno czy podobny materiat.

¢ Przechowywa¢ materialy ze stali wysokostopowej w suchym i czystym miejscu
gdzie nie bedg narazone na stycznos¢ z opitkami zelaza, odpryskami lub dymem
pochodzgcym ze spawania stali niestopowej.

Przycinanie elementéw

Obrébka powinna odbywac sie w taki sposéb aby po ztozeniu i pospawaniu danej
czesci uzyska¢ poprawny ksztatt i wymiar zgodny z rysunkami. To oznacza, ze
muszg by¢ wychwycone ewentualne deformacje spowodowane spawaniem.

Zaleca sie ciecie mechaniczne i dopuszcza ciecie termiczne. Po cigciu termicznym
nalezy mechanicznie usung¢ nieréwnosci i zuzle.

Odttusci¢ brzegi spawane tuz przed spawaniem za pomocg odpowiednich
rozpuszczalnikow, np. acetonu. To odtluszczanie musi objg¢ powierzchnie
przynajmniej 50 mm od rowka spoiny.

Jesli jest wykonywana obrdbka plastyczna (np. giecie), utleniona powitoka na
powierzchni stali nierdzewnej moze peknac¢ i zniszczy¢ wiasciwosci antykorozyjne
stali.

W takim wypadku trzeba wykona¢ wytrawianie po obu stronach takiego odcinka.

Sczepianie

Nalezy zamocowaé¢ obrobione i oczyszczone czesci. Jesli procedury spawania sg
wyspecyfikowane, potgczenia spawane muszg by¢ wykonane zgodnie z podanymi
tolerancjami. Nie zdejmowac narzedzi mocujgcych zanim wszystkie sczepienia nie
zostang wykonane. llos¢ sczepow musi byé wystarczajgca by ,przeniesé¢” dany
odcinek po zdjeciu narzedzi mocujgcych. Odchytka od ustawienie w linii skrajnych
koncow nie moze przekracza¢ 0.5 mm po sczepieniu. Wykonywaé sczepianie na
tych samych zasadach co kazdy inny rodzaj spawania i uzywaé ostony gazowe;.
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6.4

6.4.1

6.4.2

6.4.3

6.4.4

6.4.5

6.4.6

Spawanie

Spoiwa

Spoiwo dobra¢ o odpowiednim sktadzie chemicznym do materiatu podstawowego,
by zapewni¢ sktad chemiczny spoiny zblizony do sktadu spawanych elementow

Procedury spawania
Przetop wykona¢ metodg TIG, wypetnienie (lico) metodg TIG lub elektrodg topliwag.

Ostona gazowa

Nalezy zapewni¢ prawidlowg ostone wykonywanych przetopow oraz spoin
sczepnych szczegdlnie tam, gdzie nie ma dostepu do grani spoiny.

Jako ostone stosowaé argon o czystosci 99,9 %.

Czystos¢ argonu mozna sprawdzi¢é na podstawie koloru grani spoiny po jej
ochtodzeniu do temperatury pokojowej. Jezeli gran spoiny bedzie miata kolor
niebieski lub brgzowy, to argon byt nieodpowiedni czysty lub nie zapewniono petnej
ostony gazowej (argonowej).

Wytrawianie po spawaniu

Niemozliwe jest uzyskanie wystarczajgcej ostony gazowej, strona grani spoiny
bedzie mocno utleniona i przyjmuje niebieskie, brgzowe lub czarne zabarwienie. Z
punktu widzenia antykorozyjnosci powierzchni jest to zjawisko niedopuszczalne.

Spawy z niedopuszczalnymi przebarwieniami muszg by¢ dlatego zagruntowane
i wytrawiane, lub oczyszczone nierdzewng szczotkg druciang a nastepnie
wytrawiane.

Okreslenie zakresu postepowania ze spoinami opiera sie na stopniu ich oksydaciji
(utlenienia).

Do wytrawiania mozna uzy¢ cieczy lub past wytrawiajgcych dostepnych na rynku.
Po wytrawianiu, powierzchnia musi wygladac¢ gtadko i mie¢ metaliczny potysk bez
zadnych odbarwien.

Nalezy zauwazy¢, ze nawet gdy ulepsza sie istniejgce spawy, gaz musi byc
zastosowany, poniewaz w przeciwnym wypadku gran spoiny bedzie tak mocno
spalona, ze nieosiggalna bedzie gladka i zabezpieczona przed korozjg
powierzchnia.

Zakres inspekcji

Przeprowadzi¢ ogledziny zewnetrzne 100 % spoin, wg PN-85/M.-69775 wymagana
minimalna klasa wadliwosci W3.

Jezeli stwierdzi sie wyzszg klase wadliwosci to badania powtérzyé na podwadjnej
ilosci wadliwych spoin. Jezeli w powtérzonych badaniach jedna spoin wykaze
niedopuszczalng wadliwos¢, badaniu podda¢ 100% spoin.

Kryteria akceptaciji
A. Spoiny muszg sie miesci¢ w trzeciej klasie wadliwosci.
B. Zaréwno lico jak i gran spoiny musza mie¢ metaliczny potysk.
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6.4.7 Naprawa
A. Wady wewnetrzne :

wadliwe odcinki spoin wycigé mechanicznie i wykona¢ nowe spoiny.
B. Wady zewnetrzne :

usung¢ za pomocg napawania (podtopienia) lub obrébki mechanicznej: szlifowanie,
polerowanie lub wytrawianie.

C. Spoiny po napawie podlegajg takim samym badaniom i ocenie jak spoiny
pierwotne.

6.5 Ciecze i pasty do wytrawiania

Jesli uzywa sie past i cieczy stuzacych do wytrawiania dostepnych na rynku, nalezy
Scisle przestrzegac zalecen producenta. Czesto jest okreslony przez producenta
minimalny czas uzycia, np. 8-24 godziny, zalezy to od szybkosci reakcji, ktora
zalezy od temperatury; im wyzsza temperatura tym szybsza reakcja wytrawiania, to
znaczy krotszy czas uzycia.

6.6 Transport

Wymagania sg takie same jak w punkcie 1. Nalezy szczegdlnie uwazaC na
ewentualne uzycie tadm ze stali weglowej do pakowania. W zadnym wypadku tasmy
te nie mogg dotyka¢ wyrobdéw ze stali nierdzewnej.

6.7 Przechowywanie na placu budowy

Wymagania sg takie same jak w punkcie 1. Nalezy przykry¢ materiaty ze stali
nierdzewnej brezentem impregnowanym jes$li nie ma mozliwosci przechowywania
ich pod dachem.

6.8 Préoba szczelnosci

Prébe szczelnosci wykonac hydraulicznie na cisnienie prébne réwne 1,5 cisnienia
roboczego lecz nie mniej niz 0,2 MPa.

Cisnienie probne utrzymaé prébne utrzymac przez minimum 10 minut, nastepnie
obnizy¢ do ci$nienia obliczeniowego i przeprowadzi¢ ogledziny zewnetrzne 100%
potgczen (spawanych i roztgcznych). Niedopuszczalna jest jakakolwiek
nieszczelnosé.

6.9 Uwagi koncowe

Powyzsza ,Specyfikacja” nie jest instrukcjg wykonania prac spawalniczych, porusza
jedynie istotne zagadnienia, ktore wykonawca montazu powinien opracowaé w
swojej instrukgciji i ktére powinny by¢ egzekwowane przez inspektora nadzoru.
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