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1 WSTĘP 

1.1 Przedmiot ST 

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) są wymagania dotyczące wykonania i 

odbioru rozbudowy stacji uzdatniania wody Sarbia: 

• wykonanie nowej hali filtrów umożliwiającej wzrost wydajności suw 

• ułożenie nowych posadzek 

• posadowienie nowych filtrów, 

• wykonanie instalacji na nowych filtrach, 

• uruchomienie nowych filtrów, 

• usunięcie starej instalacji na istniejących filtrach, 

• wykonanie nowej instalacji na istniejących filtrach, 

• uruchomienie istniejących filtrów, 

Postanowień zawartych w niniejszej specyfikacji nie stosuje się do budowy na terenach górniczych 

objętych odrębnymi przepisami. 

1.2 Zakres stosowania ST 

Specyfikacja techniczna (ST) stosowana jest jako dokument przetargowy i kontraktowy, przy 

zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1. 

Odstępstwa od wymagań podanych w niniejszej specyfikacji mogą mieć miejsce tylko w 

przypadkach małych, prostych i drugorzędnych robót o niewielkim znaczeniu, dla których istnieje 

pewność, że podstawowe wymagania będą spełnione przy zastosowaniu metod wykonania 

wynikających z doświadczenia i przy przestrzeganiu zasad sztuki budowlanej. 

1.3 Zakres robót objętych ST 

Roboty, których dotyczy Specyfikacja obejmują wszystkie czynności podstawowe 

występujące przy robotach budowlanych i instalacyjnych 

Najpierw należy wykonać nowe pomieszczenie hali filtrów. Następnie należy wykończyć 

nowe pomieszczenie. Gdy pomieszczenie będzie gotowe należy wprowadzić nowe zbiorniki 

filtracyjne. Po ustawieniu filtrów należy wykonać nową instalację rurową z PVC oraz zasypać filtry 

złożem filtracyjnym dla odżelaziania wody.  

Gdy nowe filtry zostaną uruchomione należy wykonać nowe orurowanie istniejących filtrów 

i dosypać złoże katalityczne do trzech filtrów, które były odżelaziaczami. Istniejące filtry będą 

obecnie odmanganiaczami. Filtry należy włączyć do ruchu. 

 

 

2 WYMAGANIA OGÓLNE DOTYCZĄCE ROBÓT 

 

Wykonawca jest odpowiedzialny za zorganizowanie procesu budowy oraz za prowadzenie 

robót i dokumentacji budowy zgodnie z wymaganiami Projektu, Prawa Budowlanego, Norm 

Technicznych, Decyzji udzielającej pozwolenia na budowę lub zgłoszenia, przepisów 

bezpieczeństwa oraz postanowień Umowy. 

Wykonawca zrealizuje, przed przystąpieniem do robót zasadniczych następujące prace 

przygotowawcze: 

• zabezpieczenie lub usunięcie istniejących urządzeń technicznych uzbrojenia, 

• zabezpieczenie obiektów chronionych prawem, 

• przejęcie i odprowadzenie z terenu robót wód opadowych, 

• wykonanie zasilania w energię elektryczną i wodę oraz odprowadzenia ścieków, 
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• dostarczenie na teren budowy niezbędnych materiałów, urządzeń i sprzętu budowlanego, 

• wykonanie niezbędnych prac badawczych i projektowych, wykonawczych, 

3 ROBOTY BUDOWLANE 

3.1 Materiały 

Materiałami stosowanymi przy wykonaniu robót wg STWiORB są: 

• Beton konstrukcyjny B30,B20,B25,B10 na fundament i posadzkę 

• Ściany 

• Dach  

• Materiały izolacyjne 

Papa asfaltowa 

Lepik asfaltowy 

Folia budowlana kubełkowa 

Wkładki z blachy z aktywnym wkładem bentonitowym itp. 

• Warstwa wyrównująca 

• Klej 

• Płytki ( gres) 

 

3.1.1 Składniki mieszanki betonowej 

CEMENT 

 

Do produkcji mieszanki betonowej należy stosować cement hydrotechniczny 35/90 zgodnie z PN-

89/B-30016, cement hutniczy „25" i „35" wg PN-88/B-3005 lub cement portlandzki marki 25  

i 35 wg PN-88/B-30000. Szczególnie zaleca się zastosowanie cementu  hydrotechnicznego 

„35/90", ponieważ spełnia on dokładne wymagania, jakie dla cementów stawia projekt normy „Beton 

hydrotechniczny". 

• Ciepło hydratacji cementu nie powinno przekraczać: 

 - po 3-ch dniach 210 kJ/kg, 

 - po 7-miu dniach 250 kJ/kg. 

• Początek wiązania cementu nie powinien następować wcześniej niż po 40 minutach, a koniec 

wiązania nie wcześniej niż po 5-ciu godzinach i nie później niż po 10 do 12 godzin od momentu 

dodania wody. 

• Stopień zmielenia cementu wg Bleine'a nie powinien przekraczać 3000 cm2/g. 

• Odnośnie składu mineralogicznego użyty cement musi spełniać następujące warunki: 

 -  zawartość C3S nie może przekroczyć 48 %, 

 -  zawartość C3A musi być mniejsza niż 7,5 %. 

• Cement powinien wykazywać odporność na agresywne oddziaływanie środowiska (a w 

szczególności wód), w którym pracować będzie beton. W związku z powyższym powinno się 

przeprowadzić ocenę trwałości cementu dla warunków pracy betonu przez wyspecjalizowaną 

placówkę naukowo-badawczą w oparciu o analizę wód gruntowych. Z uwagi na możliwość 

reaktywnego działania kruszywa z alkalicznymi składnikami cementu, cement powinien 

charakteryzować się zawartością  alkaliów w przeliczeniu na N82O mniejszą niż 0,6 %. 

 

WODA 

• Do produkcji mieszanki betonowej (woda zarobowa) oraz do pielęgnacji betonów musi być 

używana woda spełniająca warunki podane w normie PN-88/B-32250 „Materiały budowlane. Woda 

do betonów i zapraw." 
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KRUSZYWO 

• Do betonów hydrotechnicznych należy stosować kruszywa mineralne spełniające wymagania 

normy PN-86/B-06712. Kruszywa do betonów hydrotechnicznych dzielą się na drobne 0-2 mm 

(piasek) i grube 2-96 mm.  

Kruszywo może składać się z ziaren pochodzenia naturalnego i łamanego lub też stanowić mieszaninę 

obu tych rodzajów ziaren. W celu zapewnienia jednorodności betonu, kruszywo powinno 

charakteryzować się stałością cech fizycznych i uziarnienia. Do betonu należy stosować kruszywo o 

marce nie niższej niż klasa betonu. 

• Wymagania odnoszące się do kruszyw drobnych (0-2 mm): 

Kruszywa drobne przeznaczone do wykonywania betonów hydrotechnicznych powinny 

składać się z ziarn twardych, zwięzłych bez zanieczyszczeń. W zależności od położenia 

betonu w stosunku do zwierciadła wody zawartość wagowa pyłów mineralnych poniżej 0,063 

mm (określona metodą płukania wg normy PN-78/B-06714/13) nie powinna przekraczać: 

- dla betonu zalewanego okresowo - 2 %, 

- dla betonu podwodnego - 4 %, 

- dla betonu nadwodnego i strefy wewnętrznej - 3 %. 

Zawartość zanieczyszczeń organicznych określana wg normy PN-78/B-06714/2 nie powinna 

wywoływać ciemniejszego zabarwienia roztworu nad badanym kruszywem niż barwa 

wzorcowa. Zawartość wagowa ziaren powyżej 2 mm w piasku nie powinna przekraczać 10 

%. Ilość związków siarki określona wg norm PN-78/B-06714/26 w przeliczeniu na SO3 nie 

powinna przekraczać 1% w stosunku wagowym. Reaktywność alkaliczna kruszywa drobnego 

z cementem stosowanym do produkcji betonu, oznaczona wg wymagań normy PN-78/B-

06714/34 nie powinna wywoływać zmian liniowych większych niż 0,1 %. 

• Wymagania odnoszące się do kruszyw grubych 2-96 mm: 

 

Kruszywa grube przeznaczone do betonów hydrotechnicznych  powinny składać się z 

ziaren twardych i niezwietrzałych. Ponadto, należy stosować kruszywa płukane (szczególnie 

dla F > 100). Gęstość objętościowa ziaren kruszywa (określona wg normy PN-76/B-

07614/05) w zależności od położenia betonu w stosunku do zwierciadła wody nie powinna 

być mniejsza niż: 

 - dla betonu zalewanego okresowo - 2,4 g/cm3, 

 - dla betonu nawodnego, podwodnego i stref wewnętrznych 2,3 g/cm3.  

 

Zawartość pyłów mineralnych  < 0,063 mm (określona metodą płukania wg normy PN-

78/B-06714/3) nie powinna  przekraczać: 

 - dla betonu zalewanego okresowo i nadwodnego - 1 %, 

 - dla betonu podwodnego i strefy wewnętrznej - 2 %. 

 

Zawartość zanieczyszczeń organicznych w kruszywie grubym określona wg normy PN-78/B-

06714/26 nie powinna wywoływać ciemniejszego zabarwienia niż barwa wzorcowa. 

Reaktywność alkaliczna kruszywa grubego z cementem stosowanym do produkcji betonu 

(oznaczona wg normy PN-78/B-06714/34) nie powinna wywoływać zmian liniowych 

większych niż 0,1 %. Zawartość ziaren nieforemnych (określona wg normy PN-78/B-

 06714/34) nie powinna wywoływać zmian liniowych większych niż 0,1 % i nie powinna być 

wagowo większa niż 15%. Kruszywo grube do betonu hydrotechnicznego powinno być 

odporne na działanie mrozu. Mrozoodporność kruszywa należy badać metodą bezpośrednią 

wg normy PN-78/B-06714/19, przy czym ubytek masy nie może przekraczać 5% wagowo. 

 

• Wymagania odnoszące się do uziarnienia kruszyw: 
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Do wykonywania masywnych betonów konstrukcji hydrotechnicznych należy stosować 

kruszywa o możliwie maksymalnej wielkości ziaren, gdyż pociąga to za sobą ograniczenie 

zużycia cementu, a tym samym eliminuje niekorzystne wpływy termiczne, skurcze, 

zarysowania konstrukcji. Przy doborze maksymalnej wielkości ziaren kruszywa w betonie 

należy przestrzegać, aby wymiar największych ziaren nie przekraczał: 

 -  1/3 najmniejszego wymiaru przekroju poprzecznego konstrukcji, 

-  2/3 najmniejszego odstępu pomiędzy sąsiednimi prętami zbrojeniowymi ułożonymi w 

jednej płaszczyźnie poziomej, 

-  ½ odległości pomiędzy sąsiednimi prętami zbrojeniowymi ułożonymi w jednej 

płaszczyźnie pionowej. 

Maksymalna wielkość ziaren kruszywa w niemasywnych konstrukcjach hydrotechnicznych 

musi spełniać wymagania normy PN-88/B-06250 na beton zwykły. Nie dopuszcza się 

stosowania w betonach hydrotechnicznych pospółek naturalnych. 

 

Domieszki do betonów 

 

• Zaleca się stosowanie domieszek zgodnie z wymaganiami PN-EN 934-2:1999 wyłącznie w 

zakresie przyjętej do produkcji betonu receptury opracowanej laboratoryjnie. 

• Dopuszcza się następujące rodzaje środków: 

 

 domieszki plastyfikujące i upłynniające, znajdujące powszechne zastosowanie w produkcji 

betonów, zwłaszcza w prefabrykacji i na placu budowy, przy czym dobór właściwej 

mieszanki zależy od konsystencji wyjściowej i oczekiwanego efektu uplastycznienia, 

domieszki opóźniające, niezbędne w transporcie betonu towarowego, produkcji betonów 

masywnych i betonowaniu w wysokich temperaturach otoczenia, 

domieszki przyspieszające wiązanie (twardnienie), stosowane głównie w szybkich naprawach 

(np. tamponaż) lub jako preparat mrozoodporny, 

domieszki napowietrzające, niezbędne do zapewnienia betonowi wymaganej 

mrozoodporności, szczególnie w betonach drogowych, mostowych i hydrotechnicznych, 

 preparaty spieniające do produkcji pianobetonu o gęstości nawet do 0,4 kg/dm3, 

domieszki do betonów podwodnych, umożliwiające w skrajnych wypadkach swobodne 

zrzucanie betonu przez wodę bez stosowania osłon, 

 domieszki uszczelniające i spęczniające, także do betonów sprężonych, 

 preparaty antyadhezyjne do szalunków, także z dopuszczeniem na zbiorniki wody pitnej, 

 koncentraty polimerowe do modyfikowania zapraw betonowych. 

 

•  Przy zastosowaniu domieszek należy przestrzegać następujących warunków: 

 

 optymalne dozowanie domieszki powinno być określone w drodze badań laboratoryjnych i 

przestrzegane ściśle w procesie wykonywania mieszanki betonowej, 

domieszki powinny być równomiernie rozprowadzone w całości objętości mieszanki 

betonowej, 

 wybór domieszki powinien być poprzedzony sprawdzaniem, czy domieszka może być 

stosowana razem z danym rodzajem cementu (na podstawie świadectwa dopuszczenia danej 

domieszki do stosowania), 

domieszka nie może obniżać projektowanych parametrów betonu, jak również nie może 

powodować korozji zbrojenia. 

 

• Receptury betonu z domieszkami musi opracować laboratorium autoryzowane  

przez dostawcę (producenta) tychże domieszek, a ich skuteczność musi spełniać wymagania 

Kontraktu. 
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 3.1.2 Mieszanka betonowa 

Do wbudowania przewidziano następujące rodzaje mieszanek betonowych: 

a) dla części podziemnych i nadziemnych budowli i budynków B20, B25, B30 

b) dla podbudowy na gruncie - B10. 

 

Wymagane parametry techniczne: 

 

a) Konsystencja mieszanki: 

 

Do wykonania betonów hydrotechnicznych należy zasadniczo mieszanki o konsystencji 

gęstoplastycznej i plastycznej. Mieszanki o konsystencji półciekłej powinny być stosowane w 

ograniczonym zakresie dla konstrukcji o skomplikowanym kształcie i gęsto zbrojonych lub, gdy nie 

ma innej możliwości podania mieszanki, jak tylko za pomocą pomp i urządzeń pneumatycznych. 

Konstrukcję półciekłą powinno się uzyskiwać tylko przez stosowanie domieszek uplastyczniających 

lub upłynniających, a nie przez zwiększenie ilości wody. Sprawdzenie konsystencji należy 

przeprowadzić przy stanowisku betonowania, co najmniej 2 razy w czasie jednej zmiany roboczej.  

 

Różnice pomiędzy przyjętą konsystencją mieszanki betonowej a mieszanką kontrolowaną (w 

momencie układania), badaną metodami podanymi w tablicy 6-1, nie powinny przekroczyć: 

 ± 1 cm wg stożka opadowego dla konsystencji plastycznej, 

 ±  2 cm wg stożka opadowego dla konsystencji półciekłej i ciekłej, 

 ± 20% ustalonego czasu wibrowania dla konsystencji gęstoplastycznej i wilgotnej. 

 

b) Zawartość powietrza w mieszance betonowej (porowatość): 

 

Stos okruchowy kruszywa i ilość cementu powinny być tak dobrane, aby zapewniona była 

maksymalna szczelność mieszanki betonowej. Zawartość powietrza w zagęszczonej mieszance 

betonowej w przypadku masywnych konstrukcji hydrotechnicznych powinna odpowiadać 

następującym wymaganiom: 

 

- nie powinna być większa, niż 2%, jeżeli nie stosuje się domieszek napowietrzających,  

-  w przypadku stosowania domieszek napowietrzających w betonach o wymaganej 

mrozoodporności powinna zawierać się w przedziale: 

 - 3 do 6 % przy uziarnieniu kruszywa 0 do 31,5 mm,  

 - 2 do 4 % przy uziarnieniu kruszywa 0 do 63 mm, 

 - 1 do 3 % przy uziarnieniu kruszywa 0 do 96 mm, 

 

 -  w przypadku konstrukcji nie masywnych zawartość powietrza powinna odpowiadać 

wymaganiom normy PN-88/B-06250. 

 

Zawartość powietrza w mieszance betonowej należy sprawdzać wg metod określonych w normie. 

Sprawdzenie zawartości powietrza należy dokonywać w miejscu układania mieszanki, 

 

c) Stosunek w/c: 

 

Wartość stosunku w/c w mieszance betonowej należy określać w zależności od warunków 

użytkowania, tzn. od wymaganej wytrzymałości, wodoszczelności, mrozoodporności i rodzaju 

oddziaływania obciążeń. 

Maksymalne wartości stosunku w/c dla różnych rodzajów betonów bez domieszek podano w 

tablicach poniżej: 
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-  w zależności od stopnia wodoszczelności betonu: 

 

Stopień wodoszczelności Wartość stosunku w/c najwyżej 

W2, W4 0,65 

W6, W8 0,60 

W10, W12 0,55 

 

- w zależności od stopnia mrozoodporności: 

 

Stopień mrozoodporności Wartość stosunku w/c najwyżej 

W50, W100 0,60 

W150, W200 0,55 

W250 0,50 

 

 

- w zależności od sposobu oddziaływania obciążeń: 

 

Stopień oddziaływania obciążeń Wartość stosunku w/c najwyżej 

Długotrwałe obciążenie wywołane przez parcie 

hydrodynamiczne lub materiały wleczone 

0,50 

Oddziaływanie wywołane przez kawitację 0,45 

 

 

Produkcja mieszanki betonowej 

• Mieszanka betonowa może być produkowana wyłącznie na podstawie zatwierdzonej przez 

Inspektora Nadzoru receptury laboratoryjnej. 

•  Wytwórnia betonów typy stacjonarnego z odpowiednim zapleczem magazynowym dla 

cementu i kruszywa oraz w pełni zautomatyzowana i sterowana komputerowo musi stanowić 

kompletny obiekt spełniający wymagania standardów europejskich.  

 Wytwórnia podlega akceptacji Inspektora Nadzoru. 

•  Dopuszczalne odchylenia w dokładności dozowania w procencie ciężaru dla poszczególnych 

składników nie mogą przekroczyć: 

 - dla cementu + 2 %, 

 - dla kruszywa + 3 %, 

 - dla wody + 2 %, 

 - dla domieszek + 2 %. 

 3.1.3 Zbrojenie elementów żelbetowych 

a)  Właściwości mechaniczne i technologiczne stali klasy od A-0 do A-III powinny być zgodne 

z wymaganiami PN-81/H-84023 i PN-82/H-93215. 

 

b)  Atestowanie i znakowanie stali: 

Do każdej stali zbrojeniowej dostarczanej na budowę wytwórca zobowiązany jest załączyć na żądanie 

zamawiającego zaświadczenie o jakości (atest) stwierdzające zgodność wyrobu z wymogami norm 

państwowych. Każdy krąg lub wiązka prętów stali dostarczanej na budowę powinna być zaopatrzona 

co najmniej w dwie przywieszki, na których należy podać w sposób trwały: znak wytwórczy, średnice 

nominalną, znak stali, numer wytopu lub partii, znak obróbki cieplnej. 

 

c)  Kontrola stali zbrojeniowej: 
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Dostarczoną na budową każdą partię stali zbrojeniowej należy poddać kontroli sprawdzając: 

zgodność atestu z zamówieniem oraz cechami oznaczonymi na przywieszkach załączonych do 

kręgów i wiązek prętów. Ponadto, należy sprawdzić wygląd powierzchni, wymiary, masę oraz 

prostoliniowość prętów dostarczonych w wiązkach. 

 

d) Składowanie stali zbrojeniowej i gotowych elementów zbrojenia: 

Dostarczana na plac budowy stal zbrojeniowa, jak również gotowe do wbudowania elementy 

zbrojenia (pręty) powinny być składowane na odpowiednio do tego celu przystosowanych 

składowiskach, które zabezpieczałyby je przed zanieczyszczeniami, wpływem czynników atmosfery 

oraz uszkodzeniami mechanicznymi. 

 

e) Przygotowanie zbrojenia: 

Elementy zbrojenia powinny być wykonywane w warsztatach zbrojarskich odpowiednio 

wyposażonych, zabezpieczonych przez wpływem czynników atmosferycznych, wyposażonych w 

sprzęt i urządzenia pozwalające na wykonanie zbrojenia zgodnie z projektem, wymaganą technologią 

i zachowaniem przepisów bezpieczeństwa i higieny pracy. Zbrojenia powinna być wyposażona w 

urządzenia i maszyny do: 

 - prostowania stali dostarczonej w kręgach oraz do prostowania prętów  

 dostarczonych w wiązkach, 

 - cięcia oraz gięcia prętów, 

 - zgrzewania i spawania. 

Haki i pętle kotwiące oraz odgięcia prętów należy wykonywać wg projektu przy jednoczesnym 

przestrzeganiu zasad podanych w normie PN-B-03264-1999. Haki, pętle oraz odgięcia prętów należy 

wykonywać przy pomocy trzpieni rolkowych, średnica trzpieni rolkowych zależna jest od klasy stali 

oraz średnicy pręta. 

 3.1.4 Deskowanie 

Deskowanie i związane z nim rusztowania powinny w czasie ich eksploatacji zapewnić sztywność i 

niezmienność układu oraz bezpieczeństwo konstrukcji. Konstrukcja deskowań powinna umożliwiać 

łatwy ich montaż i demontaż oraz wielokrotność ich użycia. Deskowania powinny spełniać 

wymagania techniczne określone w pkt. 1 WTWiORBM oraz normie PN-63/BO6251. 

 

3.2 Warunki techniczne wykonania robót 

a)  Podłoże pod fundamenty 

 

•  Wykopy pod fundamenty należy wykonać w taki sposób, aby nie  nastąpiło 

naruszenie naturalnej struktury gruntu rodzimego poniżej podstawy fundamentu. 

 

• Przed rozpoczęciem robót fundamentowych należy sprawdzić stan podłoża w sposób 

przewidziany do badania gruntów metodami polowymi. W zależności od otrzymanych 

wyników badania należy sprawdzić aktualność lub skorygować projekt techniczny 

fundamentów. 

 

• Jeżeli zachodzi konieczność wyrównania podłoża do projektowanego poziomu posadowienia 

(np. wskutek przekopania albo usunięcia słabego gruntu), można stosować podsypkę 

piaskowo-żwirową lub chudy beton. Warstwa betonu nie powinna być grubsza od 1/4 

szerokości fundamentu. 
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• Żelbetowe fundamenty bezpośrednie należy wykonywać na uprzednio ułożonej warstwie 

dobrze ubitego chudego betonu (np. klasy B10) o wilgotnej konsystencji. Grubość warstwy 

chudego betonu powinna wynosić co najmniej 6 cm. 

 

• Świeżo ułożoną mieszankę betonową w fundamentach bezpośrednich należy chronić przed 

wstrząsami oraz uderzeniami przez co najmniej 36 godz. od zakończenia betonowania w 

warunkach, gdy temperatura otoczenia nie spadła poniżej +10°C.W przypadkach wystąpienia 

niższej temperatury, czas ochrony betonu w okresie jego wiązania i twardnienia należy 

przedłużyć. 

 

b)  Deskowanie elementów żelbetowych (fundamenty, ściany, słupy, belki, stropy, płyty) 

 

•  Z uwagi na wymaganą jakość elementów żelbetowych zaleca się stosowanie deskowań 

systemowych, zwanych inaczej urządzeniami formującymi, określanych klasyfikacyjnie jako 

deskowania przestawne, rozdzielcze drobno, średnio lub wielkowymiarowe. 

 

• Dla większości obiektów wymagany będzie projekt zaformowania wraz z obliczeniami dla 

wybranego systemu  urządzeń formujących, spełniających niżej wymieniowy warunek parcia 

dopuszczalnego: 

 - deskowania drobnowymiarowe - 40 kN/m2, 

 - deskowania średniowymiarowe - 60 kN/m2, 

 - deskowania wielkowymiarowe - 80 kN/m2. 

 

• Przed przystąpieniem do betonowania, powierzchnię deskowania należy powlec możliwie 

cienką warstwą środka zmniejszającego przyczepność betonu do deskowania. Nie należy dopuścić 

do zanieczyszczenia środkami zmniejszającymi przyczepność betonu powierzchni przerwy roboczej, 

prętów zbrojenia oraz elementów stalowych wbudowanych w konstrukcję. Środki zmniejszające 

przyczepność betonu nie mogą zniszczyć jego struktury. 

 

• Odbiór rusztowań i deskowań należy przeprowadzić zgodnie w uzgodnieniu z Inspektorem 

Nadzoru.  

 

• Deskowania i związane z nim rusztowania powinny w czasie ich  eksploatacji zapewnić 

sztywność i niezmienność układu oraz bezpieczeństwo konstrukcji. 

 

Konstrukcja deskowań powinna umożliwiać łatwy ich montaż i demontaż oraz wielokrotność ich 

użycia. Deskowania powinny spełniać wymagania techniczne określone w ST 

 

c) Przygotowanie i montaż stali zbrojeniowej 

• Właściwości mechaniczne i technologiczne stali klasy od A-0 do A-III powinny być zgodne 

z wymaganiami norm. 

• Elementy zbrojenia powinny być wykonywane w warsztatach zbrojarskich, zabezpieczonych 

przed wpływem czynników atmosferycznych, wyposażonych w sprzęt i urządzenia pozwalające na 

wykonanie zbrojenia zgodnie z projektem, wymaganą technologią i zachowaniem przepisów 

bezpieczeństwa i higieny pracy. 

 

• Haki i pętle kotwiące oraz odgięcia prętów należy wykonywać wg projektu przy 

jednoczesnym przestrzeganiu zasad podanych w normie PN-B-03264-1999, przy pomocy trzpieni 

rolkowych, średnica trzpieni rolkowych zależna jest od klasy stali oraz średnicy  pręta. 
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• Ustawianie lub układanie elementów zbrojenia powinno być wykonywane według 

przygotowanych schematów zapewniających kolejność robót, przy której wcześniej ułożone 

elementy będą umożliwiały dalszy montaż zbrojenia. 

 

• Zbrojenie należy układać po sprawdzeniu i odbiorze deskowań. 

 

• Zbrojenie powinno być trwale usytuowane w deskowaniu w sposób zabezpieczający od 

uszkodzeń i przemieszczeń podczas podawania zagęszczania mieszanki betonowej. 

 

• Pręty, siatki i szkielety należy układać w deskowaniu tak, aby grubość otuliny betonu 

odpowiadała wartościom podanym w projekcie, tj. 4 cm. 

 

• Zbrojenie płyt prętami pojedynczymi powinno być układane według rozstawienia prętów 

oznaczonego w projekcie. 

 

• Montaż zbrojenia z prętów pojedynczych w belkach i słupach można wykonać bezpośrednio 

w deskowaniu pod warunkiem zapewnienia odpowiedniego dostępu w czasie robót zbrojarskich. 

 

• Zbrojenie wszystkich elementów żelbetowych powinno być poddane kontroli przed 

zabetonowaniem. Kontrola zbrojenia obejmuje: oględziny elementu na budowie ze sprawdzeniem 

zgodności wykonania zbrojenia z obowiązującymi normami i projektem pod względem typu, 

usytuowania i kształtów prętów w elemencie. 

 

d) Układanie mieszanki betonowej 

 

• Przed przystąpieniem do betonowania powinna być formalnie stwierdzona prawidłowość 

wykonania wszystkich robót poprzedzających betonowanie, a w szczególności: 

 

- wykonanie deskowania, rusztowań, usztywnień, pomostów itp.  

- wykonanie zbrojenia 

- przygotowanie powierzchni betonu poprzednio ułożonego w miejscu przerwy roboczej, 

- wykonanie wszystkich robót zanikających, np. warstw izolacyjnych, szczelin dylatacyjnych, 

- prawidłowość rozmieszczenia i niezawodność zamocowania elementów kotwiących 

zbrojenie i deskowanie, 

- gotowość sprzętu i urządzeń do betonowania. 

 

• Deskowanie i zbrojenie powinno być bezpośrednio przed betonowaniem oczyszczone ze śmieci, 

brudu, płatków rdzy. 

 

• Powierzchnie deskowania powtarzalnego z drewna, stali lub innych materiałów powinny być 

powleczone środkiem uniemożliwiającym przywarcie betonu do deskowania. Jeżeli w warunkach 

uzasadnionych technicznie stosuje się deskowanie drewniane jednorazowe, należy je zmoczyć wodą. 

 
•  Powierzchnie uprzednio ułożonego betonu konstrukcji monolitycznych i prefabrykowanych 
elementów wbudowanych w konstrukcje monolityczne powinny być przed zabetonowaniem 
oczyszczone z brudu i szkliwa cementowego oraz powleczone systemowo zaprawą kontaktową. 
 
•  Układanie mieszanki betonowej powinno być wykonywane przy zachowaniu następujących 
warunków ogólnych: 
-  w czasie betonowania należy stale obserwować zachowanie się deskowań i rusztowań, 
- szybkość i wysokość wypełnienia deskowania mieszanką betonową powinny być określone 

wytrzymałością i sztywnością deskowania przyjmującego parcie świeżo ułożonej mieszanki, 
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-  w okresie upalnej, słonecznej pogody ułożona mieszanką powinna być niezwłocznie 
zabezpieczona przed nadmierną utratą wody, 

-  w czasie deszczu ułożona mieszanka betonowa powinna być niezwłocznie chroniona przed 
wodą opadową, 

-  w miejscach, w których skomplikowany kształt deskowania formy lub gęsto ułożone 
zbrojenie utrudnia mechaniczne zagęszczanie mieszanki, należy dodatkowo stosować 
zagęszczanie ręczne za pomocą sztychowania. 

 

•  Przebieg układania mieszanki betonowej w deskowaniu powinien być rejestrowany w 
dzienniku robót, w którym powinny być podane: 

 
- data rozpoczęcia i zakończenia betonowania całości lub części budowli, 
 
-  wytrzymałość betonu na ściskanie, robocze receptury mieszanek betonowych, konsystencja 

mieszanki betonowej. 
 

•  Mieszanka betonowa powinna być zagęszczana za pomocą urządzeń mechanicznych i w 
czasie zagęszczania nie powinna ulegać rozsegregowaniu, a ilość powietrza w mieszance betonowej 
po zagęszczeniu nie powinna być większa od dopuszczalnej. 
 
•  Ręczne zagęszczanie może być stosowane tylko do mieszanek betonowych  
o konsystencji ciekłej i półciekłej lub, gdy zbrojenie jest zbyt gęsto rozstawione i nie pozwala na 
użycie wibratorów pogrążalnych. 
 
•  Przerwy robocze powinny być wykonywane ściśle wg dokonanego w dokumentacji 
projektowej podziału konstrukcji na bloki betonowania. Wszelkie odstępstwa i zmiany od 
dokumentacji muszą być uzgodnione z nadzorem autorskim. Przygotowanie powierzchni przerwy 
roboczej polegające na usunięciu szkliwa cementowego oraz zaprawy, aż do częściowego odsłonięcia 
większych ziaren kruszywa, można wykonać przez: 

• zmywanie silnym strumieniem wody (pod dużym ciśnieniem 30-60 MPa), 

• zmywanie silnym strumieniem mieszaniny wody i sprężonego  powietrza, 

• stosowanie specjalnych preparatów powstrzymujących twardnienie betonu w 

przypowierzchniowej warstwie bloku. 

• skuwanie ręczne lub mechaniczne. 

 

Bezpośrednio przed betonowaniem należy z zagłębień powierzchni usunąć wodę i wykonać warstwę 

kontaktową. 
 
•  Szczeliny dylatacyjne powinny być wykonane zgodnie z Rysunkami.  
Taśma uszczelniająca dylatację musi być zamocowana w deskowaniu w sposób stabilny, dlatego 
powinna być umieszczona między dwoma krawędziakami. Taśmy uszczelniające dylatację powinny 
być szczególnie starannie zabetonowane, a beton wokół nich należycie zagęszczony. 
Niedopuszczalnym jest aby w rejonie taśm dylatacyjnych wystąpiły jakiekolwiek raki czy kawerny. 
Wszelkie połączenia taśm dylatacyjnych powinny być wykonane jako zgrzewane lub spawane przy 
pomocy specjalnych urządzeń, np. zamawianych razem z taśmami u producenta.  
Połączenia taśm pod kątem powinny być wykonywane w postaci elementów prefabrykowanych, 
dostarczane przez producenta taśm. W miejscu wbudowania taśmy należy wykonywać tylko 
połączenia doczołowe taśm przyciętych prostopadle do ich osi. 
 
 
•  Pielęgnacja świeżego betonu powinna zabezpieczać beton przed utratą wody niezbędnej dla 
wiązania elementu i przeciwdziałać powstawaniu rys skurczowych. Polega ona głównie na 
utrzymywaniu zewnętrznych powierzchni betonu w stanie wilgotnym przez: 
- polewanie lub spryskiwanie wodą, 
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- odsłonięcie powierzchni betonowych zwilżonymi matami jutowymi, bawełnianymi, słomianymi lub 
włókniną geotechniczną, 
- wykonanie obrzeży w postaci wałków z zaprawy (na poziomych powierzchniach betonu) i zalanie 
wodą warstwą o głębokości 2-3 cm; przy temperaturze poniżej +5°C betonu nie należy polewać, a 
przed utratą wilgoci chronić przez przykrywanie folią, 
- wykonanie powłok z preparatów do ochrony powierzchniowej świeżego betonu nanoszonych 
zwykle metodą natryskową.  
 
e)  Ściany szczelinowe żelbetowe monolityczne: 
 
• Zbrojenie należy przygotować w postaci prefabrykowanych szkieletów segmentowych o określonej 
szerokości i długości odpowiadającej głębokości ściany. 
• Przygotowane prefabrykaty zbrojenia należy umieścić w wykopie szczelinowym wypełniony 
zawiesiną tiksotropową, stosując zabezpieczenia dystansowe, aby uzyskać odpowiednią otulinę. 
• Technologia wykonania robót wymaga nadzoru geotechnicznego. 
 
f)  Izolacje 
 
 Izolacje powłokowe, zgodnie z Kontraktem, stanowią warstwy budowlane nanoszone na 
elementy konstrukcyjne spełniające funkcję izolacji wodochronnej oraz przeciwkorozyjnej i 
nanoszone metodą natrysku lub malowania. 
 
 W zależności od wymagań obiektu należy stosować: 

- 1-komponentowe bitumiczne masy uszczelniające, mikrozaprawy. 
- 2-komponentowe, wzbogacone tworzywem sztucznym, bitumiczne masy uszczelniające. 
- 2-komponentowe żywice reaktywne na bazie żywicy epoksydowej. Izolacje powłokowe 

wodochronne, tak pod względem materiałowym, jak i należytego wykonania Robót, 
muszą spełniać wymagania normy DIN 18195 (w przypadku wilgoci gruntowej i wody 
infiltracyjnej nie piętrzącej się - DIN 18195-4, a w przypadku wody pod ciśnieniem - DIN 
18195-6).  

 
Przed opracowaniem koncepcji izolacji należy przeprowadzić pomiary wytrzymałości betonu 
na ściskanie i odrywanie oraz sprawdzić stopień zawilgocenia. Podłoże, na które nałożone 
zostaną powłoki kryjące musi być czyste i nośne. Zabrudzenia pochodzenia chemicznego, 
mleczko cementowe itp. należy usunąć mechanicznie, termicznie lub hydraulicznie. Po takim 
przygotowaniu podłoża wytrzymałość na odrywanie wierzchniej powierzchni betonu 
powinno wynosić, co najmniej 1,5N/mm2. Uszkodzone obszary powierzchni betonowej 
należy usunąć i stosując system naprawy betonów PCC uzupełnić. W przypadku stwierdzenia 
rys należy zbadać przyczyny ich powstania i określić czy w danym przypadku należy 
zastosować injekcję środkiem zamykającym rysy w sposób sztywny czy tez elastyczny. Rysy 
skurczowe należy poszerzyć a następnie zamknąć za pomocą bezrozpuszczalnikową 2-
komponentowej żywicy reaktywnej z odpowiednim gruntownikiem. Przed nałożeniem 
powłok ochronnych należy istniejącą nawierzchnię betonową przetrzeć drobnoziarnistą 
zaprawą wyrównującą, która zamknie wszystkie pory i drobne ubytki pozostawiając podłoże 
gładkie i wyrównane. Po wyschnięciu warstwy wygładzającej można zastosować system 
powłok izolacyjnych zgodnie z warunkami technicznymi wybranego producenta. 

 

W przypadku wykonywania powłok z bezrozpuszczalnikowych, wodorozcieńczalnych żywic 

epoksydowych grubość powłoki wynosi 0,3+2mm. Szczeliny dylatacyjne po ułożeniu węża 

polietylenowego dystansowego należy uzupełnić trwałą i bardzo elastyczną, 

bezrozpuszczalnikową 2-komponentową masa zalewową na bazie węglowodoru i 

poliuretanu. 

 

g) studnie należy wykonać z kręgów betonowych kanalizacyjnych o średnicy 1,4m i grubości 

ścianki 12cm, studnie wyposażyć w noże stalowe; kręgi oraz nóż połączone w całość za pomocą śrub 
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ściągających i łączników. 

3.3 Badania jakości w czasie budowy 

a)  Badania jakości robót w czasie ich realizacji należy wykonywać zgodnie z wytycznymi 

właściwych WTWOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach i Aprobatach Technicznych dla 

materiałów i systemów technologicznych 

 

b)  Produkcja i układanie mieszanki betonowej oraz pielęgnacja betonu muszą być poddane 

kontroli jakości. Kontrola ta sprowadza się do kontroli produkcji i kontroli zgodności. Zwraca się 

uwagę na konieczność przedstawienia przez wykonawcę i zatwierdzenia przez Inżyniera planu 

kontroli jakości betonu, zawierającego m.in. podział obiektu na części podlegające osobnej ocenie 

oraz szczegółowe określenie rodzaju, liczebności i terminów badań. 

 

Kontrola procesów produkcji mieszanki i właściwości betonu: 

 

Lp Rodzaj 

kontroli, 

badania 

Nr pkt. 

WTWiDK

HB  

lub inne 

Metoda badania Miejsce 

badań lub 

pobrania 

próbki 

Termin lub 

częstotliwość 

minimalna 

1.  skład 

mieszanki 

betonowej (1 )  

 - sprawdzić zgodność 

dozowania składników 

z recepturą 

operator 

wytwórni 

betonu  

każdy zarób  

2.    WTWiDK

HB zał. 1  

Laboratoryjne 

określenie ilości 

składników w 

mieszance 

w miejscu 

układania 

mieszanki  

l - w razie wątpliwości 

przy ocenie wizualnej,  

II – przy nieprawidłowej 

konsystencji,  

III –przy 

nieprawidłowej 

zawartości powietrza  

3.  konsystencja 

mieszanki  

  kontrola wizualna w 

celu porównania z 

wyglądem normalnym  

j.w.  każda dostawa  

4.    6.2.  Wg PN88/B-06250 oraz 

czas rozpływu stożka 

(tablica 6.1.)  

j. w.  l - pierwsza dostawa i co 

najmniej dwa razy na 

zmianę roboczą,  

II - w razie wątpliwości  

5.  zawartość 

powietrza w 

mieszance  

6.3.  wg PN-85/B-04500  j.w.  l - pierwsza dostawa i co 

najmniej raz w ciągu 

dnia, 

II - w razie wątpliwości  

6.  badanie 

wytrzymałości 

betonu (2)  

3.2.2.  wg PN-88/B-06250  

p. 6.1. i 6.3.  

w miejscu 

układania 

mieszanki  

l - dwie próbki na 100 

m3,  

II -dwie próbki  

         na zmianę roboczą,  

III -min. 6 próbek na 

partię betonu, IV- w 

razie wątpliwości m.in. 

6 próbek  
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7.  badanie 

nasiąkliwości  

3.2.5.  projekt normy na beton 

hydrotechniczny 1989r.  

j.w.  l -jeszcze raz na 3000 

m3,  

II -trzy razy w okresie 

wykonywania 

konstrukcji  

8.  badanie 

mrozoodporno

-ści  

3.2.4.  j.w.  j.w.  przy pierwszym 

betonowaniu i następnie 

co 8000 m3  

9.  badanie 

wodoodporno-

ści  

3.2.3.  j.w.  j.w.  l -dla konstrukcji 

masywnych jedno 

oznaczenie na każde 

500 m3 tego samego 

rodzaju betonu  

10  Inne 

charakterystyk

i (np. gęstość, 

objętość, 

odporność na 

agresję, 

ścieralność 

itp.)  

3.2.5., 3.2.5.  zgodnie z normami lub 

przepisami albo 

uzgodnieniami  

j.w.  Częstotliwość do 

uzgodnienia pomiędzy 

zleceniodawcą a 

wykonawcą  

11  badanie 

nieniszczące 

próbek (3)  

  PN-74/B-06261  

PN-74/B-06262  

próbki 

przeznaczone 

do badań 

niszczących  

przed badaniem 

niszczącym  

12  badanie 

nieniszczące 

konstrukcji  

3.2.2.  PN-74/B-06261  

PN-74/B-06262  

konstrukcja  w przypadku 

technicznie 

uzasadnionym  

 

c)   Kontrola podczas transportu, układania, zagęszczania mieszanki betonowej. 

 

 W trakcie wszystkich czynności betonowania, kontrola powinna dotyczyć następujących 

punktów: 

 -  zapewnienie jednorodności mieszanki podczas transportu i wbudowania, 

 -  zwilżenia podłoża i deskowań (bezpośrednio przed betonowaniem), 

 -  równomiernego rozkładania mieszanki w miejscu wbudowania, 

-  przestrzegania ograniczeń co do maksymalnej wysokości spadania mieszanki  

w czasie jej podawania, 

 -  zachowania odpowiedniej grubości kolejnych warstw, 

-  jednolitego zagęszczania mieszanki i niedopuszczanie do przewibrowania 

(rozsegregowania), 

-  przestrzegania szybkości betonowania z uwagi na parcie wywierane na deskowanie, 

-  przestrzeganie czasu dopuszczalnego pomiędzy mieszaniem składników mieszanki 

betonowej i jej zagęszczaniem, wykonaniem zarobu mieszanki i zagęszczaniem, 

-  dostosowania szybkości układania kolejnych warstw z uwagi na ich połączenie 

(możliwość zagłębienia wibratora w dolną warstwą przy zagęszczaniu górnej 

warstwy), 

 -  rozmieszczenia przerw roboczych, 

 - przygotowania powierzchni przerw roboczych, 

 - wykończenia powierzchni betonu wg zaleceń projektowych, 

- dostosowania metod pielęgnacji do warunków otaczających i ewolucji wytrzymałości, 
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, 

- dokonania pomiarów specjalnych w przypadku betonowania w okresach chłodnych i 

gorących, 

 - zabezpieczenia w przypadku gwałtownych zmian pogody, np. silne deszcze. 

 

d) Przy badaniu konstrukcji betonowych i żelbetowych powinna być poddania sprawdzeniu i 

ocenie: 

 

- prawidłowość cech geometrycznych wykonanych konstrukcji lub jej elementów oraz zgodność z 

projektem otworów i kanałów wykonanych w konstrukcjach, prawidłowość ustawienia części 

zabetonowanych, prawidłowość wykonania szczelin dylatacyjnych, prawidłowość położenia 

budowli w planie i jej rzędnych wysokościowych itp., sprawdzenie powinno być wykonane przez 

przeprowadzenie uznanych, odpowiednich pomiarów, 

- jakość betonu pod względem jego zagęszczenia i jednolitości struktury, na podstawie dokładnych 

oględzin powierzchni betonu lub dodatkowo za pomocą nieniszczących metod badań, 

- prawidłowość wykonania robót zanikających np. przygotowania zbrojenia, ułożenia izolacji itp., 

 

e) Przy sprawdzeniu jakości powierzchni betonów należy wymagać, aby łączna powierzchnia 

ewentualnych raków nie była większa niż 5% całkowitej powierzchni danego elementu, a w 

konstrukcjach cienkościennych nie więcej niż 1%. Lokalnie raki nie powinny obejmować więcej niż 

5% przekroju danego elementu. 

  

f) Zbrojenie główne nie powinno być odsłonięte. Dopuszczalne odchyłki od wymiarów i 

położenia elementów lub konstrukcji nie powinny być większe od niżej podanych: 

Odchylenia Dopuszczalna 

odchyłka (mm) 

Odchylenia płaszczyzn i krawędzi ich przecięcia od projektowanego 

pochylenia:  

 

a) na 1 m wysokości  5 

b) na całą wysokość konstrukcji i w fundamentach  20 

c) w ścianach wzniesionych w deskowaniu nieruchomym oraz słupów 

podtrzymujących stropy monolityczne  

15 

d) w ścianach (budowlach) wzniesionych w deskowaniu ślizgowym 

lub przestawnym  

1/500 wysokości 

budowli, lecz nie 

więcej niż 

100mm 

Odchylenia płaszczyzn poziomych od poziomu   

a) na im płaszczyzny w dowolnym kierunku  5 

b) na całą płaszczyznę  15 

Miejscowe odchylenia powierzchni betonu przy sprawdzeniu łatą o 

długości 2,0m z wyjątkiem powierzchni oporowych:  

 

a) powierzchni bocznych i spodnich  ±4 

b) powierzchni górnych  ±8 

Odchylenia w długości lub rozpiętości elementów  ±20 

Odchylenia w wymiarach przekroju poprzecznego  ±8 

Odchylenia w rządnych powierzchni dla innych elementów  ±5 
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4 ROBOTY MONTAŻOWE INSTALACJI TECHNOLOGICZNYCH 

4.1 Ogólne wymagania dotyczące materiałów 

Materiały stosowane do budowy sieci powinny mieć: 

– oznakowanie znakiem CE co oznacza, że dokonano oceny ich zgodności ze zharmonizowaną normą 

europejską wprowadzoną do zbioru Polskich Norm, z europejską aprobatą techniczną lub krajową 

specyfikacją techniczną państwa członkowskiego Unii Europejskiej lub Europejskiego Obszaru 

Gospodarczego, uznaną przez Komisję Europejską za zgodną z wymaganiami podstawowymi, lub 

– deklarację zgodności z uznanymi regułami sztuki budowlanej wydaną przez producenta, jeżeli 

dotyczy ona wyrobu umieszczonego w wykazie wyrobów mających niewielkie znaczenie dla zdrowia 

i bezpieczeństwa określonym przez Komisję Europejską, lub 

– oznakowanie znakiem budowlanym, co oznacza że są to wyroby nie podlegające obowiązkowemu 

oznakowaniu CE, dla których dokonano oceny zgodności z Polską Normą lub aprobatą techniczną, 

bądź uznano za „regionalny wyrób budowlany”. 

4.2 Rodzaje materiałów 

4.2.1 Rury i kształtki z niezmiękczonego polichlorku winylu (PVC-U) 

Rury i kształtki z PVC-U muszą spełniać warunki określone w normach PN-EN 1452-2 i PN-EN 

1452-3. 

Przepustnice centryczne, miękko uszczelniane do zabudowy między kołnierzowej 

Przepływomierze i wodomierze 

 

4.3 Warunki techniczne wykonania robót 

4.3.1 Transport i składowanie konstrukcji i wyrobów gotowych 

 Elementy przed wysyłką z wytwórni powinny być protokolarnie odebrane przez 

zamawiającego w obecności wykonawcy montażu. Elementy powinny być wysyłane w kolejności 

uzgodnionej z wykonawcą montażu i zabezpieczone na czas transportu i składowania. Do wyładunku 

elementów lżejszych można użyć wciągarek, dźwigników, podnośników i przyciągarek 

szczękowych, a do cięższych niż 1 Mg dźwigów. Przeciąganie niezabezpieczonych elementów 

bezpośrednio po podłożu jest niedopuszczalne. Elementy ciężkie, długie i wiotkie, należy przy 

podnoszeniu i przemieszczaniu ze środka transportowego na składowisko chwytać w dwóch 

miejscach za pomocą zawiesia i usztywnić w celu ochrony przed odkształceniem. Elementy należy 

układać na składowisku w kolejności odwrotnej w stosunku do kolejności montażu. Elementy należy 

układać w sposób umożliwiający odczytanie znakowania. Elementy przewidziane do scalania 

powinny być w miarę możności składane w sąsiedztwie miejsca przeznaczonego na scalanie. 

 

4.3.2 Montaż prefabrykatów drobnowymiarowych betonowych 

 Roboty związane z wbudowaniem elementów wykonane będą mechanicznie. Należy zwrócić 

szczególną uwagę na dokładne dosunięcie elementów prefabrykowanych do siebie oraz 

przestrzeganie zaprojektowanych rzędnych posadowienia. Spoiny pomiędzy prefabrykatami, po 

oczyszczeniu należy wypełnić zaprawą cementowo-piaskową, a całość zaizolować od strony gruntu 

wyprawą bitumiczną. Prefabrykaty powinny posiadać atest producenta. Badania prefabrykatów na 
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etapie akceptacji materiału do robót wykonuje laboratorium wskazane przez Inspektora Nadzoru. 

Wykonawca jest zobowiązany dostarczyć do laboratorium wybrane przy udziale Inspektora Nadzoru 

prefabrykaty dla przeprowadzenia następujących badań: 

• wytrzymałość betonu na ściskanie,  

• nasiąkliwość betonu,  

• odporność na działanie mrozu.  

 

 

4.3.3 Rurociągi technologiczne – PVC 

Wymagania 

Rury z PVC używane w trakcie robót powinny być zgodne z odpowiednimi Polskimi Normami 

i spełniać następujące kryteria:  

• Rury powinny być transportowane, magazynowane tak, aby nie pogarszały się ich 

właściwości. 

• Powinny być magazynowana w suchym i czystym miejscu, nie narażonym na działanie 

słońca i niskich temperatur.  

• Przy przechowywaniu na placu budowy, materiały powinny być pokryte impregnowanym 

brezentem, jeżeli nie ma możliwości składowania pod dachem.  

• Wymiary rur, kształtek, armatury i rur z PVC odpowiadać powinny międzynarodowej normie 

ISO 727 pod względem wymiarów mufowych połączeń klejonych. Kształtki takie mogą być 

stosowane do wszystkich rur PCV-U, których tolerancja średnicy zewnętrznej odpowiada 

normie ISO 11922-1. Minimalne długości klejenia (wsunięcia rury w mufę) określone są 

normą ISO 727-1. 

• Kształtki klejone z PVC-U o średnicach d20-315 mm dostosowane powinny być do pracy 

przy ciśnieniu nominalnym PN 10 (10 bar). Dla zakresu średnic d355 - d400 ciśnienie 

nominalne wynosić powinno minimum PN6 (6 bar). 

 

Montaż 

1.Przygotowanie: Rura musi być ucięta pod kątem prostym do osi. Należy fazować (zukosować) 

zewnętrzną krawędź rury i stępić wewnętrzną krawędź rury. 

2. Wykonanie klejenia: 

- Po wstępnym oczyszczeniu (np. przetarciu miękką tkaniną) elementów z zanieczyszczeń należy 

powierzchnie klejone (rurę od zewnątrz -parokrotnie, złączkę lub mufę od wewnątrz) starannie 

wyczyścić płynem do czyszczenia np. TANGIT. Za każdym razem należy używać nowego papieru. 

Konieczne jest usunięcie wszelkich kondensatów, które mogą się uformować na klejonych 

elementach. Powierzchnie oczyszczone powinny być suche, odtłuszczone i pozbawione 

zanieczyszczeń mechanicznych przed nakładaniem kleju. Oczyszczonych powierzchni rur i kształtek 

nie należy dotykać. Rury PCV-U mogą posiadać woskowatą powierzchnię. Dla zapewnienia 

poprawności połączenia w takim przypadku należy powtarzać proces oczyszczania, aż powierzchnia 

rury stanie się wyraźnie matowa. 

- W przypadku średnic d250-400mm może być w niektórych przypadkach konieczna mechaniczna 

obróbka powierzchni rur. Aby zapewnić oczekiwaną, wysoką jakość połączenia klejonego należy 

zadbać o dobre zmiękczenie łączonych powierzchni. Jeśli po użyciu płynu czyszczącego 

powierzchnie nie są wystarczająco miękkie („próba zarysowania paznokciem”), należy użyć do 
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zmatowienia papieru ściernego o ziarnistości „80”. Trzeba przy tym zwracać uwagę, by usuwając 

część materiału nie zwiększyć szpar między rurą i złączką ponad wymagane 0,6 mm. 

- Proces klejenia powinien być prowadzony w temperaturach między +5oC a +40oC. Jeśli warunki te 

nie mogą być spełnione, należy przedsięwziąć specjalne środki zabezpieczające: 

W temperaturach w pobliżu punktu zamarzania należy zadbać o delikatne podgrzanie końcówek rury 

i złączek, tak aby nastąpiło usunięcie (np. poprzez nadmuch ciepłego powietrza) wszelkiego 

kondensatu lub lodu. Klej i płyn oczyszczający powinny być przed wykonaniem klejenia 

odpowiednio ogrzane do temperatury pokojowej. Sklejone połączenie należy przetrzymać w 

temperaturze 20-30oC przez około 10 minut. Należy unikać przegrzania podczas klejenia w 

podwyższonych temperaturach w lecie poprzez osłonięcie klejonych elementów, aby nie były one 

narażone na bezpośrednie promieniowanie słoneczne. Jeśli okaże się niezbędne, należy ochłodzić 

koniec rury np. wodą przed rozpoczęciem procesu klejenia. Szybki proces odparowania 

rozpuszczalnika z kleju wymusza konieczność wykonania połączenia (od momentu rozpoczęcia 

smarowania klejem do zakończenia wsuwania rury w mufę) w ciągu około 4 minut. 

- Klejenie należy rozpocząć od nakładania normalnej warstwy kleju w mufie złączki a następnie nieco 

grubszej warstwy na końcu rury rozprowadzając klej zdecydowanie dociskając pędzlem. Należy 

starannie wgnieść klej w powierzchnie połączenia. Pociągnięcia pędzlem powinny być zawsze w 

kierunku osi rury lub złączki. Pędzel powinien być starannie i mocno nasączony klejem, tak aby na 

obu klejonych powierzchniach powstała gładka, równomierna i jednolita (bez „przerw” w smugach) 

warstwa o jednakowej grubości. 

- dla zakresu średnic do d225: 

Bezpośrednio po nałożeniu kleju należy bez obracania wprowadzić rurę do mufy złączki aż do 

wyraźnego oporu (względnie punktu zaznaczenia), zwracając przy tym uwagę na właściwe 

pozycjonowanie. Przytrzymać dociśnięte połączenie w tym stanie przez chwilę, do momentu 

rozpoczęcia wiązania. Przed wykonaniem następnego połączenia sklejonych elementów odczekać 5 

minut. W temperaturze poniżej +10 oC czas ten wydłuża się do 15 minut. 

- zakres średnic d250-d400: 

Bezpośrednio po nałożeniu kleju 3-4 osoby powinny bez obracania wprowadzić rurę do mufy złączki 

aż do wyraźnego oporu (względnie punktu zaznaczenia), zwracając przy tym uwagę na właściwe 

pozycjonowanie. Przytrzymać dociśnięte połączenie w tym stanie przez 1 minutę, do momentu 

rozpoczęcia wiązania. Przed wykonaniem następnego połączenia sklejonych elementów odczekać 15 

minut. W temperaturze poniżej +10oC czas ten wydłuża się do 30 minut. 

- Wypływający z połączenia ewentualny nadmiar kleju natychmiast usunąć papierem chłonnym. 

Równomierna wypływka kleju na zewnątrz oraz jednolity (bez przerw) niewielki pierścień kleju 

wewnątrz rury wskazują, że połączenie klejone zostało przeprowadzone na całej powierzchni. 

- Zarówno płyn oczyszczający jak i klej zawierają środki rozpuszczające PVC. Rur i złączek nie 

wolno kłaść na rozlanym kleju lub na zużytym papierze chłonnym, zawierającym płyn oczyszczający 

lub klej. Zaleca się, by po zakończeniu klejenia i montażu całego systemu starannie rurociągi 

przepłukać wodą, a jeśli instalacja nie będzie natychmiast używana, to pozostawić ją napełnioną 

wodą. Nie należy używać sprężonego powietrza jako środka myjącego. 

 

Czas suszenia i próba ciśnieniowa 

Czas schnięcia kleju do momentu, gdy połączenie może być poddane ciśnieniu próbnemu lub 

ciśnieniu roboczemu, zależy od temperatury otoczenia, średnicy użytych kształtek i od tolerancji 
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elementów. Jako generalna zasada, ciśnienie próbne nie może przekraczać ciśnienia roboczego o 

więcej niż o 5 bar, czyli dla PN 10: maksymalne ciśnienie próbne  to 15 bar, a dla PN 16 to 21 bar. 

Przed wykonaniem próby ciśnieniowej rurociąg należy starannie odpowietrzyć.  

Minimalny czas oczekiwania liczony od chwili zakończenia ostatniego klejenia do próby 

ciśnieniowej powinien być określony na podstawie tabeli: 

 

Średnica 

d [mm] 

Ciśnienie 

nominalne PN dla 

złączek (w 20oC 

dla wody) ,  

[bar] 

Maksymalne 

ciśnienie 

pracy (w 20oC 

dla wody) ,  

 

[bar] 

Ciśnienie 

testowe 

(maksymalne 

w 20oC dla 

wody) ,  

[bar] 

Czas 

oczekiwania 

pomiędzy 

kolejnymi 

klejeniami 

Czas 

oczekiwania 

po ostatnim 

klejeniu przed 

próbą 

ciśnieniową 

Do 225 PN10 lub PN16 10 lub 16 15 lub 21 5 minut 15 lub 24 

godziny 

250 10 10 15  

 

15 minut 

 

 

24 godziny 

10 10 15  

10 6 9  

6 6 9  

6 6 9  

 

 

Zgrzewanie doczołowe 

Łączenie rur polietylenowych metodą zgrzewania doczołowego polega na ogrzaniu i odpowiednim 

uplastycznieniu końców łączonych elementów poprzez styk ich powierzchni czołowych z płytą 

grzewczą a następnie wzajemnym dociśnięciu łączonych elementów do siebie z odpowiednią siłą, 

po uprzednim usunięciu płyty grzewczej. Uznaje się, że wytrzymałość montażową złącze uzyskuje 

po upływie czasu chłodzenia (dopiero wówczas można wypiąć łączone elementy z zacisków 

zgrzewarki), a pełną obciążalność zgrzeina uzyskuje dopiero po całkowitym ochłodzeniu 

(temperatura w dowolnym jej punkcie nie przekracza 20 0 C lub temperatury otoczenia). Technika 

ta jest stosowana do łączenia elementów o średnicy 63 mm i większej a ponadto rury powinny być 

w odcinkach prostych (sztangach). 

Warunki, w jakich jesteśmy zmuszeni przeprowadzać zgrzewanie doczołowe, mogą być skrajnie 

różne. Zgrzewanie w temperaturach wyższych niż 30 0 C zdarza się w naszym kraju niezbyt często, 

a jedynym efektem w takim przypadku może być nieznacznie większa wypływka. Więcej zagrożeń 

niesie ze sobą zgrzewanie w temperaturach niższych (zwłaszcza poniżej 0 0 C). Wynika to z 

szybszego, niż w normalnych warunkach, chłodzenia nagrzanych powierzchni, zmniejszonej 

elastyczności polietylenu i jego zmniejszonej udarności. Szybsze chłodzenie nagrzanych 

powierzchni sprawia, że tzw. czas przestawienia, w którym powinniśmy odsunąć nagrzane końce 

łączonych elementów od płyty grzewczej, usunąć płytę i docisnąć elementy do siebie, ulega 

skróceniu. 

Wykonanie tej operacji w dłuższym czasie grozi powstaniem na powierzchni nagrzanych końców 

grubszej niż normalnie schłodzonej warstwy materiału, czyli tzw. "kożucha", którego większa niż 

zwykle część pozostanie na powierzchni łączenia elementów. Rozwiązaniem tego problemu może 

być rozłożenie nad miejscem zgrzewania namiotu ochronnego i za pomocą dmuchawy podniesienie 

temperatury powietrza w jego wnętrzu (należy zapobiec wzbijaniu się kurzu w powietrze). 

Podobny wpływ na efekt końcowy zgrzewania jak niska temperatura otoczenia może mieć nie 

osłonięcie miejsca zgrzewania przed wiatrem podczas wietrznej pogody. Dobrą praktyką jest 
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zamykanie zawsze, a nie tylko podczas wietrznych dni, przeciwległych końców łączonych 

odcinków rur korkami (np. tymi samymi, które są zakładane na końce rur w fabryce) 

zapobiegającymi przed powstawaniem przeciągów we wnętrzu rur w trakcie zgrzewania. 

Równie niekorzystny wpływ na jakość połączenia ma wilgoć. Przyspiesza ona chłodzenie 

nagrzanych końców łączonych elementów, a dodatkowo, w przypadku bardzo dużej wilgotności 

cząsteczki pary wodnej mogą zostać zamknięte pomiędzy łączonymi końcami i powodować 

tworzenie się pustych przestrzeni osłabiających połączenie. W związku z tym, przy dużej 

wilgotności powietrza, w czasie deszczu lub w czasie występowania mgły należy miejsce 

zgrzewania osłonić namiotem, a powietrze wewnątrz osuszyć nagrzewnicą. 

Ważne jest również właściwe przygotowanie samego miejsca przeprowadzania zgrzewania. 

Należy tutaj uwzględnić wszelkie czynniki, które mogą wpłynąć na jakość wykonywanego 

połączenia. Znane są przypadki, kiedy źdźbło trawy, które dostało się pomiędzy końce łączonych 

elementów w trakcie ich dociskania po usunięciu płyty grzewczej, było przyczyną kłopotów z 

ustaleniem przyczyn nieszczelności wykonanego rurociągu. Przy zgrzewaniu na łące, godne 

polecenia jest ustawienie zgrzewarki na płycie (np. ze sklejki lub blachy) lub arkuszu rozłożonej na 

ziemi folii, aby podmuch powietrza lub ruch nogi czy części ruchomej zgrzewarki nie był 

przyczyną nieszczelności rurociągu. 

Ważne jest też utrzymywanie w czystości powierzchni styku płyty grzewczej. Czyścić je można 

wacikami lub ręcznikami papierowymi nie pozostawiającymi kłaczków nasączonymi płynem 

czyszczącym. Czynność tą należy wykonywać przed każdym rozpoczęciem prac. Dobrze też jest 

wykonać pierwszy zgrzew jako "próbny". Pozwoli to, po ocenie kształtu wypływki, określić 

właściwość doboru parametrów procesu zgrzewania oraz dodatkowo oczyścić miejsce styku płyty 

grzewczej z łączonymi elementami. 

Biorąc pod uwagę temperaturę topnienia, stosowane czasy grzania i fakt szybszej degradacji 

polietylenu w wysokich temperaturach, temperatura płyty grzewczej powinna zawierać się w 

zakresie 200 ÷ 220 0 C, przy czym dla materiałów o wskaźniku szybkości płynięcia należącym do 

grupy MFI 010 i elementów o grubszych ściankach należy stosować niższe wartości. 

W ostatniej fazie zgrzewania doczołowego, tj. chłodzenia pod ciśnieniem, nie wolno 

przyspieszać procesu chłodzenia. Musi on przebiegać naturalnie, gdyż ze względu na niską 

przewodność cieplną polietylenu, schłodzeniu ulegnie jedynie wierzchnia warstwa zgrzeiny a 

temperatura w jej wnętrzu pozostanie prawie niezmieniona. W takiej sytuacji powstaną duże 

naprężenia wewnętrzne, które zmniejszą wytrzymałość połączenia. 

Metody zgrzewania doczołowego nie wolno stosować do łączenia rur zwijanych w kręgi. Są to 

zazwyczaj rury o stosunkowo małej grubości ścianki, a dodatkowo odkształcenia, jakim one uległy 

na skutek pozostawania w zwoju, będą utrudniały uzyskanie zgrzeiny o odpowiedniej jakości. 

Techniką zgrzewania doczołowego można łączyć elementy o tej samej średnicy nominalnej, 

tej samej grubości ścianki i tej samej grupie MFI. Jeżeli zachodzi konieczność połączenia dwóch 

elementów o tej samej średnicy nominalnej, tej samej grubości ścianki lecz różnej grupie MFI, to 

takie połączenie powinno być wykonane w warunkach warsztatowych aby do minimum ograniczyć 

wpływ niekorzystnych warunków otoczenia na jakość zgrzewu. Jeżeli połączenie takie musi być 

wykonywane w warunkach polowych, to zalecane jest użycie techniki elektrooporowej. 

 

Technologia zgrzewania doczołowego 

1. Sprawdzić stan urządzeń i narzędzi niezbędnych do wykonania procesu zgrzewania. 

2. Oczyścić końce łączonych elementów. 

3. Zamocować łączone elementy w uchwytach zgrzewarki. 

4. Zmierzyć ciśnienie oporu przemieszczania się elementu zamocowanego w ruchomym 

uchwycie zgrzewarki; jeżeli używamy zgrzewarki manualnej bez rejestratora - wpisać tą 

wartość do karty zgrzewu. 
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5. Oczyścić powierzchnie tnące struga, wstawić strug pomiędzy końce łączonych elementów i 

po ustawieniu ciśnienia strugania i włączeniu struga splanować ich powierzchnie czołowe; 

strugać do momentu uzyskania ok. trzech zwojów ciągłego wióra na obu łączonych końcach 

6. Powoli odsunąć łączone elementy od struga, wyłączyć strug i po jego zatrzymaniu się wyjąć  

ze zgrzewarki i odstawić do stojaka. 

7. Nie dotykając oczyszczonych powierzchni usunąć wióry spod zgrzewarki, z zewnątrz i 

wewnątrz końców łączonych elementów. 

8. Sprawdzić i ustawić ciśnienie zgrzewania p1 (równe co do wartości ciśnieniu łączenia p3 ). 

9. Dosunąć do siebie i docisnąć pełnym ciśnieniem zgrzewania końce łączonych elementów a 

            następnie sprawdzić ich przyleganie; szczeliny powstałe w wyniku niedokładności obróbki     

            nie powinny być większe niż 0,5 mm. 

10. Sprawdzić, czy łączone elementy zostały zamocowane współosiowo; wzajemne 

przesunięcie łączonych elementów nie może przekraczać 10% grubości ich ścianki. 

11. W razie konieczności wycentrować łączone elementy; jeżeli szczelina pomiędzy 

dociśniętymi czołami łączonych elementów stanie się większa niż 0,5 mm, to należy 

powtórzyć operację skrawania 

12. Sprawdzić temperaturę płyty grzewczej (200 ÷ 220 0 C). 

13. Rozsunąć łączone elementy i umieścić między nimi płytę grzewczą. 

14. Dosunąć elementy do płyty grzewczej i utrzymywać ciśnienie docisku na poziomie p1 do 

chwili uzyskania na całym obwodzie wypływki o określonej grubości. 

15. Zmniejszyć ciśnienie docisku do poziomu p2 (ciśnienie posuwu) i dogrzewać końce 

łączonych elementów przez okres czasu podany przez ich producenta w odpowiedniej 

instrukcji montażowej lub tabeli parametrów procesu zgrzewania. 

16. Rozsunąć elementy, a następnie jak najszybciej wyjąć płytę grzewczą i ponownie dosunąć 

do siebie łączone elementy zwiększając ciśnienie docisku do poziomu p3 = p1 (ciśnienie 

łączenia);  

Czas t4 , w którym należy uzyskać wzrost ciśnienia do poziomu p3 jest zależny od grubości 

ścianki łączonych elementów - przyjmuje się 1 sekundę na każdy milimetr grubości ścianki. 

17. Utrzymywać ciśnienie łączenia p3 przez czas łączenia t5 (ok. 1,5 minuty na każdy milimetr 

grubości ścianki łączonych elementów). 

18. Obniżyć ciśnienie do zera i chłodzić zgrzeinę przez czas t6 (ok. 1,5 minuty na każdy 

milimetr grubości ścianki łączonych elementów). 

19. Zdemontować uchwyty, nanieść na rurę (ew. kształtkę) numer zgrzeiny i wypełnić protokół 

zgrzewania. 

 

Kontrola jakości zgrzewu doczołowego 

Kontrola jakości zgrzewu doczołowego może być oparta na oględzinach zewnętrznej wypływki i jej 

pomiarach geometrycznych. Na kształt wypływki i jej wielkość wpływają bowiem poszczególne 

etapy wykonywania zgrzewu. Metoda ta nie jest w stanie ocenić jedynie stanu czystości łączonych 

powierzchni. W przypadku podejrzeń należy odpowiednim przyrządem ściąć zewnętrzną wypływkę 

a następnie poddać ją dokładnym oględzinom i próbie zginania lub skręcania. 

 

 

 

Zgrzewanie elektrooporowe 

Zgrzewanie elektrooporowe jest stosowane najczęściej do łączenia elementów o mniejszych 

średnicach, zazwyczaj do 200-225 mm (chociaż na rynku spotykane są mufy elektrooporowe o 

średnicy nawet 500mm) a zwłaszcza w zakresie do 63mm. Kształtki elektrooporowe są kształtkami 

typu mufowego więc łączenie elementów odbywa się pomiędzy powierzchnią wewnętrzną 

kielichów (muf) kształtki a powierzchnią zewnętrzną rur lub bosych końców kształtek. Dzięki temu, 
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że efektywna powierzchnia łączenia kształtki elektrooporowej z rurą może być znacznie większa od 

pola przekroju poprzecznego rury, to połączenia wykonane tą techniką są mocniejsze niż sama rura. 

 

Technologia zgrzewania elektrooporowego 

1. Sprawdzić stan zgrzewarki (jeżeli jest - generatora również), narzędzi, rur i kształtek oraz    

    przygotować miejsce do zgrzewania 

2. Przyciąć rurę prostopadle do jej osi i usunąć wióry (o ile powstały podczas cięcia). Jeżeli to 

    konieczne - oczyścić rurę wewnątrz. 

3. Przy użyciu skrobaka usunąć utlenioną warstwę PE z co najmniej tych obszarów łączonych 

    elementów, które znajdują się w strefie zgrzewania (nie dotyczy kształtek elektrooporowych), a 

    następnie miejsca te przemyć wacikiem nasączonym płynem czyszczącym. 

4. Jeżeli kształtka elektrooporowa nie jest zapakowana fabrycznie w worek foliowy, należy       

    przemyć jej powierzchnię wewnętrzną płynem czyszczącym. 

5. Zaznaczyć na końcu rury głębokość jej wsunięcia do kształtki. 

6. Absolutnie czyste i całkowicie suche elementy zestawić ze sobą w połączenie i unieruchomić w 

    zacisku montażowym; sprawdzić jeszcze raz głębokość wsunięcia każdego elementu do wnętrza 

    kształtki. 

7. Przeprowadzić zgrzewanie zgodnie z instrukcją obsługi zgrzewarki. 

8. Upewnić się, czy proces zgrzewania przebiegł bez zakłóceń (zgrzewarka wyświetla komunikat o 

    pozytywnym zakończeniu procesu). 

9. Zanotować na rurze czas zakończenia zgrzewania oraz numer zgrzewu i pozostawić połączenie w 

    zacisku montażowym do wystudzenia (co najmniej 1,5 minuty na każdy milimetr grubości 

    ścianki rury). 

10. Jeżeli zgrzewano kształtkę siodłową, to nawiercanie można wykonać dopiero po upływie co 

      najmniej 1 godziny. 

 

Kontrola jakości zgrzewu elektrooporowego 

Większość oferowanych obecnie kształtek elektrooporowych posiada tzw. wskaźniki grzania. 

Mają one postać pręcików, które wysuwają się ponad powierzchnię kształtki wraz ze wzrostem 

temperatury i wzrostem ciśnienia roztopionego polietylenu w strefie grzania. W związku z tym, 

wysunięte wskaźniki grzania, wyraźne ślady usuwania z rury utlenionej warstwy materiału i brak 

śladów wypływu polietylenu poza strefy zimne kształtki są podstawą do pozytywnej oceny jakości 

połączenia. 

 

Połączenia kołnierzowe realizowane przy pomocy tulei kołnierzowych 

Do łączenia z armaturą kołnierzową lub innymi elementami uzbrojenia sieci zaopatrzonymi w 

kołnierze wykorzystywane mogą być tuleje (króćce) kołnierzowe. Kształtki te wykonane są z 

polietylenu i mogą być dogrzane techniką doczołową lub elektrooporową do końca rury lub innej 

kształtki (np. trójnika). Przed dogrzaniem tulei należy założyć na nią odpowiadający jej rozmiarem 

stalowy kołnierz dociskowy który powinien posiadać odpowiednie zabezpieczenie antykorozyjne. 

Do uszczelnienia takiego połączenia należy stosować uszczelki gumowe z wkładem stalowym 

oznaczane symbolem G-St. W wodociągach można stosować uszczelki wykonane z NBR, SBR lub 

EPDM, w przewodach kanalizacyjnych należy stosować uszczelki wykonane z EPDM a w 

gazociągach można stosować tylko uszczelki wykonane z NBR. 

Śruby stosowane do skręcania połączenia winny być wykonane z materiału odpornego na 

korozję (np. stal nierdzewna) lub powinny posiadać odpowiednie zabezpieczenie antykorozyjne. 

Należy je dokręcać kluczem dynamometrycznym w kolejności naprzemianległej 

Po upływie ok. 1 godz. dokręcić ponownie wszystkie śruby z zachowaniem kolejności ich 

dokręcania jak wyżej. Jest to konieczne ze względu na pełzanie polietylenu. Z tego też względu 

połączenia tego typu nie mogą być poddawane działaniu momentów zginających – w razie potrzeby 
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stosować elementy mocujące lub bloki zabezpieczające połączenie przed odkształceniami. Należy 

również zwrócić uwagę aby łączone elementy były ustawione możliwie współosiowo. 
 

 

Montaż rurociągów  

Wykonawca musi dostarczyć i zabudować wszystkie rurociągi w ilościach przedstawionych w 

Dokumentacji Projektowej. 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. 

➢ Rurociągi powinny być umocowane za pośrednictwem wsporników np. profili otwartych 

do elementów stałych np. ścian 

➢ Wszystkie materiały służące do montażu rur muszą mieć aprobatę na zastosowanie ze 

strony Inspektora Nadzoru. 

➢ Instalacja rurociągów powinna być łatwa do demontażu i wymiany większych elementów 

armatury. 

 

Badanie szczelności 

1. Próbę szczelności należy przeprowadzić zgodnie z wymaganiami zawartymi w „Warunkach 

technicznych wykonania i odbioru rurociągów z tworzyw sztucznych”. 

2. Przed próbą instalację należy napełnić wodą oraz dokładnie odpowietrzyć. 

3. Ciśnienie próbne 1,5 ciśnienia roboczego. 

4. Ciśnienie to należy podnosić dwukrotnie w okresie 30 minut. 

5. Po dalszych 30 minutach spadek ciśnienia nie może przekroczyć 0,06 MPa. W czasie 

następnych 120 minut spadek ciśnienia nie może przekroczyć 0,02 MPa. 

6. W przypadku wystąpienia przecieków podczas przeprowadzania prób szczelności należy je 

usunąć i ponownie przeprowadzić całą próbę od początku. 

7. Po przeprowadzonych próbach szczelności należy sporządzić protokół odbioru instalacji wg 

„Warunków technicznych wykonania i odbioru rurociągów z tworzyw sztucznych. 

 

 

 

4.3.4 Zestawy pompowe  

Wymagania 

1. Pompy powinny być przeznaczone do pompowania wody pitnej i odpowiadać m.in 

wymaganiom określonym w Dokumentacji projektowej. 

2. Pompy wielostopniowe, odśrodkowe, napędzane trójfazowymi silnikami głębinowymi prądu 

zmiennego. 

3. Pozostałe szczegółowe wymogi powinny być zgodne z odpowiednimi normami polskimi i 

Dokumentacją Projektową. 
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Montaż agregatów pompowych 

Pompy winny być zainstalowane zgodnie ze stanem istniejącym i z DTR producenta.  

 

Próby zespołów pompowych 

 

1. Każdy zespół pompowy musi być sprawdzony zgodnie z określonymi w Polskich Normach 

próbami wydajnościowymi i innymi, które w opinii Inżyniera są niezbędne do określenia 

zgodności urządzenia ze Specyfikacją techniczną wykonania i odbioru robót budowlanych, w 

warunkach testu w warsztacie producenta lub na miejscu.  

2. Pompy i silniki powinny być sprawdzone w siedzibie producenta w celu zapewnienia, że są 

w stanie osiągnąć parametry przewidziane do eksploatacji. Karty z danymi zestawów pomp 

powinny być dostarczone łącznie z dostawą urządzeń na miejsce. 

3. Dostarczone krzywe charakterystyki pomp i silników powinny być oparte na odczytach 

wziętych z prób i powinny pokrywać cały zakres pracy pomp od załączenia do wyłączenia 

zespołu. 

4. Pompy powinny być poddane testom i spełniać wymogi odnośnych standardów 

udokumentowanych w charakterystykach dla Q/H, mocy P2 i sprawności. Zestawy  powinny 

być dostarczone z zaświadczeniem próby hydraulicznej, jak też zaświadczeniem próby 

eksploatacyjnej wg. odpowiednich standardów ISO. 

5. Każda pompa powinna być oznaczony nieusuwalną tabliczką ze szczegółowymi danymi 

zestawu (przepływ i wysokość podnoszenia) marka, rozmiar, typ wirnika, moc znamionowa 

i numer seryjny. Tabliczki powinny być przymocowane do panelu startowego silnika. 

Tabliczki  powinny także określać numerację pompy. 

6. Próba hydrauliczna powinna być przeprowadzona przez Wykonawcę na miejscu w obecności 

nadzoru w celu weryfikacji teoretycznej eksploatacji każdego układu pompowego. Wyniki 

próby powinny być zarejestrowane. 

 

4.3.5 Wodomierze, przepływomierze 

Wymagania 

1. Przepływomierze spełniać powinny wymagania norm i przepisów: 

- PN-ISO 4064 – Pomiar objętości wody w przewodach.  

- PN-ISO 7858 – Pomiar objętości wody przepływającej w przewodach.  

3. Podstawowe wymagania dotyczące zabudowy przepływomierzy zawarte są w normach:  

- PN-ISO 4064-2 – Pomiar objętości wody w przewodach. Wodomierze do wody pitnej 

zimnej. Wymagania instalacyjne.  

- PN-B-10720 – Wodociągi. Zabudowa zestawów wodomierzowych w instalacjach 

wodociągowych. Wymagania i badania przy odbiorze. 

4. Sprawdzenie przy odbiorze: 

Nadesłany przez wytwórcę przepływomierz należy sprawdzić, czy nie doznał w czasie 

transportu uszkodzeń zewnętrznych, zwłaszcza dotyczy to korpusu i jego kołnierzy oraz 

przetwornika a także przewodu elektrycznego w wykonaniu z nadajnikiem. Należy sprawdzić 

także stan plomb z cechami legalizacyjnymi lub zabezpieczającymi oraz mocowanie tych 
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plomb, a także oznaczenie.  

 

Montaż 

1. Montaż przepływomierza zgodnie z DTR producenta. 

2. Dodatkowo dla osiągnięcia optymalnej dokładności pomiaru należy między kołnierzami 

przyłączeniowymi zamontować taśmy uziemiające. Czynność ta jest niezbędna dla 

wyrównania potencjału. 

3. Dla osiągnięcia maksymalnej dokładności pomiaru należy zachować zgodnie z projektem 

proste odcinki przed i za czujnikiem wodomierza. 

4. Długości proste przed przepływomierzem min. 5 x DN, natomiast za - min. 3 x DN 

 

4.3.6 Przepustnice odcinające, napędy przepustnic 

Wymagania 

1. Przepustnice centryczne, miękko uszczelniana do zabudowy miedzy kołnierzami wg PN, 

DIN, ANSI. 

2. Długość zabudowy wg DIN 3202-K1. 

3. Kołnierz do zabudowy napędu wg DIN/ISO 5211. 

4. Korpus z żeliwa. 

5. Dysk ze stali AISI 316. 

6. Uszczelnienie EPDM. 

7. Trzykrotne łożyskowanie wału przepustnicy – dwa  łożyska w górnej i jedno w dolnej części. 

8. Przepustnice powinny być odpowiednie do dostarczania wody pitnej zgodnie z odpowiednimi 

Polskimi Normami i winny posiadać atest PZH. 

 

Napędy 

1. Dla napędów ręcznych należy stosować: dźwignię z zapadką – do średnic DN150, od DN200 

– przekładnię ślimakową. 

Montaż 

1. Montaż przepustnic odcinających zgodnie z DTR producenta i Dokumentacją Projektową. 

2. Tolerancja montażu przepustnic w poziomie i pionie  2,0 mm. 

3. Montaż śrub parami znajdującymi się po przeciwnych stronach. 

4. Instalacja przepustnic winna być łatwa do demontażu i wymiany. 

 

Próby hydrauliczne 

1. Wszystkie urządzenia pracujące pod ciśnieniem wody jak pompy, rury, armatura  powinny 

być poddane próbom do określonego ciśnienia.                             

2. Jeżeli ciśnienia nie określono minimalne ciśnienie próbne powinno być 1,5-krotnie wyższe 

od maksymalnego ciśnienia roboczego lecz minimum 10 barów. 

3. Świadectwa prób wszystkich urządzeń powinny być przedłożone Inwestorowi. 

4. Każde z hydraulicznie testowanych urządzeń powinno podlegać losowemu ponownemu 

sprawdzaniu przez Inwestora. 
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4.3.7 Dmuchawa 

Wymagania 

Nadesłaną przez wytwórcę dmuchawę należy sprawdzić, czy nie doznała w czasie transportu 

uszkodzeń zewnętrznych. Należy sprawdzić także stan plomb z cechami legalizacyjnymi lub 

zabezpieczającymi oraz mocowanie tych plomb, a także oznaczenie.  

Montaż 

1. Montaż dmuchawy zgodnie z DTR producenta. 

2. Dmuchawę ustawić przy pompach płuczących 

3. Podłączyć rurą PE z rurociągiem wody płuczącej 

 

4.3.8  Płukanie i dezynfekcja 

 

Czyszczenie rurociągów 

Po zakończeniu układania i przed dezynfekcją wewnętrzne powierzchnie rurociągów powinny 

być oczyszczone całkowicie w taki sposób, aby usunąć wszelki olej, piasek oraz inne niszczące 

materiały. 

 

 

Środki ostrożności przed próbami rurociągów  

Przed próbami rurociągów Wykonawca powinien się upewnić, że są one odpowiednio 

zamocowane i parcie od łuków, kolan, odgałęzień i końców rur jest przenoszone na podpory. 

Otwarte końce powinny być zakończone korkami, pokrywami lub odpowiednio połączonymi 

ślepymi kołnierzami. 

 

Świadectwo prób 

Wykonawca powinien powiadomić Inżyniera przynajmniej na jeden pełny dzień roboczy 

wcześniej o zamiarze przeprowadzenia prób na odcinku rurociągu. 

 

Próby rurociągów ciśnieniowych 

Zwraca się uwagę Wykonawcy na procedury określone dla prób ciśnieniowych rurociągów przez 

Polską Normę. Próby rurociągów ciśnieniowych powinny przestrzegać procedur określonych w 

tym dokumencie.  

 

Płukanie i czyszczenie rurociągów 

Na zakończenie próby hydraulicznej na rurociągach technologicznych, przewody powinny być 

dokładnie przepłukane wodą czystą w celu usunięcia luźnych materiałów wewnątrz rur. 

 

Dezynfekcja układu technologicznego 

Dezynfekcja powinna być prowadzona przez Wykonawcę z pobieraniem próbek i badaniem 

bakteriologicznym. 

Dezynfekcja wykonanego układu technologicznego powinna być przeprowadzona przez 

Wykonawcę, który powinien dostarczyć sprzęt, materiały i siłę roboczą wymagane do 

przeprowadzenia dezynfekcji zgodnie z procedurami podanymi poniżej. 
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1. Po zakończeniu czyszczenia przewód powinien być dokładnie przepłukany czystą wodą. 

2. Następnie układ powinien być zdezynfekowany roztworem podchlorynu sodu (1 litr na 500 

litrów wody) do osiągnięcia stężenia wolnego chloru przynajmniej 10 mg/l. Następnie 

powinien być opróżniony i zapełniony wodą.                                                         

3. Po dalszych 24 godzinach należy pobrać próbki wody z układu technologicznego.  

4. Próby będą badane przez laboratorium zatwierdzone przez Inżyniera, a wyniki udostępnione 

Wykonawcy w ciągu czterech dni od pobrania próby.  

5. Jeżeli wyniki będą niezadowalające, Wykonawca powtórzy całą procedurę, aż do osiągnięcia 

pozytywnych wyników.   

6. Na zakończenie dezynfekcji, układ technologiczny powinien zostać napełniony wodą pod 

ciśnieniem eksploatacyjnym. 

7. Przyłączanie nowych przewodów do istniejących jest „zastrzeżoną operacją”.  

8. Podłączenia powinny być wykonywane wyłącznie z upoważnienia Inżyniera, po 

potwierdzeniu pozytywnych wyników prób bakteriologicznych.  

9. W następstwie prób bakteriologicznych i prób wykonanych odcinków rurociągów 

technologicznych, rurociągi będą traktowane jako eksploatacyjne i Wykonawca nie powinien 

zmieniać położenia urządzeń i armatury, ani podejmować innych działań, które mogłyby 

zakłócać działanie wodociągu. 

 

5. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

 

Kontrola i badanie w trakcie Robót i odbioru 

 

Przedmiotem kontroli jakościowej będzie zgodność wykonania Robót i użytych Materiałów z 

Dokumentacją Projektową, Specyfikacjami technicznymi wykonania i odbioru robót 

budowlanych  i poleceniami Inspektora nadzoru.. 

W ramach kontroli jakości należy: 

- Poddać rurociągi próbie na szczelność, 

- Sprawdzić usytuowanie armatury i urządzeń, 

- Sprawdzić zgodność z Dokumentacją Projektową, 

- Sprawdzić podparcia, podwieszenia armatury i rurociągów, 

- Sprawdzić prawidłowość działania, 

- Sprawdzić szczelność zamykania przepustnic, zaworów, 

- Sprawdzić działanie przyrządów pomiarowych, 

- Sprawdzić osiągnięcie wydajności urządzeń zgodnie z Dokumentacją Projektową, 

- Sprawdzić zgodność parametrów zanieczyszczeń wody uzdatnionej z Dokumentacją 

Projektową. 

  

 

 

 

6. OBMIAR ROBÓT 

 

Jednostki obmiaru 
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Jednostką obmiaru Robót jest: 

- mb – wykonanej i odebranej sieci z dokładnością do 1,0, 

- szt – dla zainstalowanych kształtek, i armatury, 

- kpl. – dla urządzeń, 

- m3 – dla warstwy filtracyjnej z dokładnością do 0,5 m3. 

 

 

 

7. ODBIÓR ROBÓT 

 

Ogólne zasady odbioru robót 

 

Ogólne zasady odbioru Robót podano w Specyfikacji technicznej wykonania i odbioru robót 

budowlanych ST-00.00 

 

Warunki szczegółowe odbioru robót technologicznych w obiektach 

 

Odbiór techniczny instalacji następuje po zakończeniu montażu instalacji i przeprowadzeniu 

badań. 

Należy sprawdzić: 

- Zgodność wykonania z Dokumentacją Projektową i zapisami w Dzienniku Budowy, 

- Użycie właściwych Materiałów oraz dokumenty dotyczące jakości tych Materiałów, 

- Prawidłowość zamontowania i działania armatury, 

- Prawidłowość wykonania połączeń rurociągów i armatury, 

- Szczelność całego układu, 

- Protokoły z odbiorów częściowych. 

 

Dokumentacja odbioru 

 

Przy odbiorze instalacji wykonawca powinien dostarczyć dokumentację techniczną zatwierdzoną 

przez Inżyniera zawierającą: 

- instrukcję technologiczną obsługi SUW, 

- wykaz części zamiennych i szybko zużywających się, 

- dokumentację prób ruchowych, oczyszczania, dezynfekcji i płukania oraz ruchu próbnego 

- dokumentację techniczno-ruchową urządzeń, 

- dokumentację powykonawczą i odbiorową, zawierającą komplet protokołów i poświadczeń 

odbiorów fabrycznych urządzeń i podzespołów instalacji oraz wyposażenia 

 

Program i opis badań 

 

Program badań końcowych instalacji winien przedstawiać się następująco: 

- Sprawdzenie dokumentacji stanowiącej podstawę odbioru instalacji polegającej na 

stwierdzeniu czy dostarczone zostały wymagane dokumenty, 
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- Sprawdzenie zgodności istniejących warunków dla pracy instalacji z warunkami określonymi 

w dokumentacji polegającej na przeprowadzeniu badań wody przeznaczonej do uzdatniania i 

stwierdzić czy jej jakość mieści się w granicach wartości liczbowych na jakich opiera się 

projekt, oraz sprawdzić jakość przeznaczonych do stosowania chemikaliów, 

- Próbki wody do badań należy pobierać z punktów do poboru próbek (woda surowa – woda 

uzdatniona – woda czysta). 

- Sprawdzenie pomieszczeń instalacji należy przeprowadzić przez oględziny. 

- Sprawdzenie wykonania instalacji. Urządzenia podstawowe i pomocnicze należy sprawdzić 

na podstawie protokołów i poświadczeń odbiorów fabrycznych.  

- Materiały użyte do budowy należy sprawdzić przez kontrolę atestów lub przez wyrywkową 

kontrolę zgodności z atestami.  

- Zbiorniki podlegające dozorowi technicznemu należy sprawdzić przez kontrolę świadectw 

wytwórcy. Znakowanie należy sprawdzić przez oględziny.  

- Przepustowość należy sprawdzić przez pomiar natężenia przepływu.                                Ponadto 

należy sprawdzić jakość montażu i szczelność instalacji. 

- Sprawdzenie wyposażenia instalacji należy przeprowadzić przez oględziny kompletności 

wyposażenia oraz skontrolowanie zaświadczeń o legalizacji aparatury. Ponadto należy 

przeprowadzić próby działania aparatury regulacyjnej i blokad. 

- Sprawdzenie jakości wody w poszczególnych stadiach uzdatniania i w poszczególnych 

ciągach technologicznych oraz porównać z projektowaną charakterystyką instalacji. Analizy 

nie objęte pomiarami automatycznymi wykonywać powinno wyspecjalizowane laboratorium. 

- Sprawdzenie wydajności nominalnej ciągu technologicznego. 

- Sprawdzenie wydajności nominalnej instalacji. 

- Sprawdzenie zakresu wydajności roboczych ciągu technologicznego wyznaczonego na 

podstawie pomiaru wydajności nominalnej niej przy zachowaniu warunku uzyskiwania 

wymaganych parametrów jakościowych dla wody dla całego przedziału wydajności.. 

- Sprawdzenie zapotrzebowania surowców i energii polegające na pomiarze dla pełnego 

zakresu wydajności roboczej instalacji, 

-  Sprawdzenie wydajności eksploatacyjnej ciągu technologicznego i całej instalacji na 

podstawie zapisów czasu pracy urządzeń podstawowych pracujących z określoną 

wydajnością wykonywaną przez użytkownika instalacji.  

- Po określonym dla danego ciągu technologicznego okresie pracy należy przeprowadzić 

obliczenie wydajności eksploatacyjnej ciągu i instalacji na podstawie wyprodukowanej wody. 

 

Ocena wyników badań 

 

Instalację należy uznać za zgodną z wymaganiami normy, jeżeli wszystkie wyniki badań uzyskały 

wynik dodatni. 

Wyniki badań parametrów technologicznych powinny być wartościami granicznymi i stałymi. 

 

Zaświadczenie o wynikach badań 

 

Z przeprowadzonych badań instalacji sporządza się sprawozdanie, które powinno zawierać co 

najmniej następujące dane: 
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Miejsce przeprowadzenia badań. 

Oznakowanie zespołów instalacji objętych badaniami. 

Wykonawcę badań. 

Opis badanego obiektu z podaniem wytwórców podstawowych urządzeń instalacji. 

Opis poszczególnych badań. 

Daty, wyniki i oceny dotrzymania wymagań poszczególnych badań. 

Wnioski końcowe. 

Załączniki związane z badaniami. 

 

 

 

8 PODSTAWA PŁATNOŚCI 

 

Ogólne wymagania dotyczące płatności 

 

Ogólne wymagania dotyczące płatności zawarte są w dokumentacji kontraktowej. 

 

Płatności 

 

Płatności będą dokonywane na podstawie obmiaru robót zgodnie z niniejszą Specyfikacją 

techniczną wykonania i odbioru robót budowlanych. 

Zakres Robót jest podany w niniejszej Specyfikacji technicznej wykonania i odbioru robót 

budowlanych i dokumentacji projektowej. 

Cena obejmuje odpowiednio: 

- Roboty pomiarowe, przygotowawcze, wytyczenie tras i miejsc montażu armatury. 

- Zakup i dostarczenie Urządzeń i Materiałów do miejsca wbudowania. 

- Montaż urządzeń, rurociągów i armatury. 

- Próba szczelności instalacji. 

- Płukanie i dezynfekcja układu technologicznego. 

- Wykonanie inwentaryzacji powykonawczej. 

- Uporządkowanie miejsca prowadzenia Robót. 

 

 

9 PRZEPISY ZWIĄZANE 

• WTWiO - Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Robót - ITB 

• Instrukcje montażowe producenta. 

• PN-B-10100 Roboty tynkowe. Tynki zwykłe. Wymagania i badania przy odbiorze. 

• PN-B-10121 Okładziny z płytek ściennych ceramicznych szkliwionych. Wymagania i 

badania przy odbiorze. 

• PN-B-30042 Spoiwa gipsowe. Gips szpachlowy, gips tynkarski, klej gipsowy. 

• PN (EN-PN) lub odpowiednie normy krajów UE lub w zakresie przyjętym przez polskie 

prawodawstwo. 

• PN-90/B-14501 Zaprawy budowlane zwykle.  

• PN-B-12050:1996 Wyroby budowlane ceramiczne. Cegły budowlane.  
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• PN-B-19701:1997 Cement. Cement powszechnego użytku. Sklad. Wymagania, ocena 

zgodności.  

• PN-81/B-30003 Cement murarski 15 

• PN-EN 934-2:1999 Domieszki do betonu, zaprawy i zaczyny. Domieszki do betonu. Definicje 

i wymagania.  

• PN (EN-PN) lub odpowiednie normy krajów UE lub w zakresie przyjętym przez polskie 

prawodawstwo. 

 


