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1. DANE PODSTAWOWE.

1.1. Podstawa opracowania.

Podstawg opracowania niniejszej dokumentacji sa:
» Zlecenie inwestora nr 4100133385;
* wizja lokalna i wytyczne inwestora;
» obowigzujgce przepisy i normy;

» dokumentacje archiwalne.

1.2. Inwestor.

PCC Rokita SA, ul. H. Sienkiewicza 4, 56-120 Brzeg Dolny.

1.3. Adres inwestycji.

PCC Rokita SA, ul. H. Sienkiewicza 4, 56-120 Brzeg Dolny.

1.4. Obiekt.

Sie¢ ogdlnozakladowa azotu biegnaca po estakadach. Poczatek rurociggu przy bud. G-12
(wpiecie do rurociggu azotu DN150 planowanego do wykonania w IV Etapie), zakonczenie przy
bud. U-3 (wpiecie do rurociggu azotu DN150 wykonanego w Il Etapie). Dtugo$¢ wymienianego
odcinka 278,5 m.

1.5. Stadium projektu.

Projekt wykonawczy — cze$é mechaniczna, orurowanie.
2. PRZEDMIOT OPRACOWANIA.

Przedmiotem opracowania jest projekt wykonawczy wykonania nowego rurociggu azotu
DN150 6 bar wraz z demontazem istniejgcego rurociagu azotu DN125. Rurocigg przebiega na
istniejgcych estakadach zelbetowych od budynku G-12 (przytacze do rurociggu wykonywanego w
IV Etapie), i dalej estakada w kierunku budynku U-3 gdzie projektowany rurociag nalezy

przytgczy¢ do istniejgcego rurociggu DN150 ktéry zostat wykonany w Il Etapie.

Na trasie projektowanego rurociggu zaprojektowano nastepujgce wezty (wpiecia) istniejacych
rurociggoéw azotu do poszczegdlnych obiektow technologicznych:

1. W1 — wpiecie DN50 (z zaworem DN50, Z1) — przytacze do budynku G-12.

2. W2 — wpiecie DN50 (z zaworem DN50, Z2) — przytgcze do instalaciji G-83.

3. W3 — wpiecie DN80 — z zaworem DN8O0 (Z3) — przytacze do instalacji kwasu.
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4. W4 — zawédr wydmuchowy DN50 przy bud. U-3.

Trase projektowanego rurociggu przedstawiono na rys. nr 441.

3. OPIS ROZWIAZAN PROJEKTOWYCH.

Zaprojektowano wykonanie rurociggu o srednicy nominalnej DN150 z rur stalowych gat.

P265GH faczonych przez spawanie. Rurocigg nalezy ukiada¢ na istniejacych estakadach z

stosowaniem podpér slizgowych oraz statych (opis w dalszej czesci projektu).

3.1. Rury.

Do budowy rurociggu zastosowac rure bezszwowg wg EN 10216-2 gatunek stali P265GH,

$rednica 168,3x4,5 mm.

3.2. Ksztattki.

Stosowac:
- kolana wg DIN 2605, mat. P265GH,;
- tréjniki wg DIN 2615-1, mat. P265GH,

- redukcje wg DIN 2616, mat. P265GH

3.3. Polaczenia kotnierzowe.

Armature odcinajgca montowac przez potaczenia kotnierzowe. W potaczeniach kotnierzowych

stosowac kotnierze szyjkowe typ 11 przylga B1 PN16 wg PN-EN 1092-1 wykonane ze stali

P265GH.

Jako kotnierze zaslepiajgce stosowac kotnierze typu 05 wg PN-EN 1092-1.

Stosowac uszczelki ptaskie wg EN 1514-1 — uszczelka gotowa lub wycinana z ptyty Gambit AF-

200 (wtékna aramidowe z gumg NBR), grubo$¢ uszczelek 2 mm.

Sruby w potaczeniach kotnierzowych ze stali ocynkowanej wg ISO 4017 lub ISO 4014, kl. 5.8.,

diugos¢ sruby dobiera¢ tak aby wystawaty 2 3 zwoje poza nakretke. Zabrania sie ciecia

(skracania) srub ocynkowanych.

Dla zachowania ciggtosci galwanicznej przy kotnierzach stosowac linke lub tasme miedziang.




Projekt wykonawczy wymiany starych rurociagéw azotu na nowy DN150 biegnacy po
p C C istniejacych estakadach. Etap V. Odcinek od bud. G-12 do U-3.

ROKITA

5604-08.03-440 styczen 2024 r. Strona 6z 15

3.4. Armatura odcinajaca.

Zaprojektowano zastosowanie zaworéw kulowych kotnierzowych DN150, DN80, oraz DN50 PN16.
Zalecane zawory: Broen, typ 91103 oraz BBM 15001.

3.5. Podpory rurociagow.

Zaprojektowano zastosowanie podpér prefabrykowanych stalowych slizgowych i statych. Podpory
slizgowe (oznaczone na rysunkach symbolami PP) wykona¢ wg rys. STM-P-30. Podpory state
(oznaczone na rys. symbolem PS) wykona¢ wg rys. STM-P-31. W przypadku r6znicy wysokosci w
podporach estakady nalezy zastosowac podpory z regulacja wysokosci. Ponadto wykonac¢ trzy
zawieszenia rurociggu oznaczone symbolem ZW1, ZW2 oraz ZW3.
Wymagania odnos$nie obejm rurowych:
e dla rurociggow DN25+DN100 — szeroko$¢ obejmy powinna wynosi¢ 60 mm a grubos¢ 6
mm, $ruba min. M12, przektadka gumowa szerokosci 58mm i grubosci 5mm;
e dla rurociggéw DN150+DN200 - szerokos$¢ obejmy powinna wynosi¢ 70 mm a grubos¢ 8
mm, $ruba min. M16, przektadka gumowa szerokosci 68 mm i grubosci 5 mm.

W podporach przesuwnych pomiedzy obejma rury a rurg montowac¢ wkiadke gumowg z gumy
EPDM o grubosci 5 mm.
Mozna zastosowac réwniez inne typy podpor dostepnych na rynku. Przy montazu podpér innego

typu nalezy odpowiednio zweryfikowaé dtugosci rur.

3.6. Kompensacja wydtuzen cieplnych.

Kompensacja wydtuzen cieplnych rurociggu odbywac sie bedzie poprzez zatamania trasy

rurociggu, nie projektuje sie na trasie rurociggu kompensatoréw U- ksztattnych.

3.7. Zabezpieczenie antykorozyjne.

Rurociggi wykonane ze stali weglowej oraz elementy podpér i konstrukcji wsporczych
zabezpieczy¢ poprzez malowanie.
Przygotowanie powierzchni rurociggéw i elementéw stalowych (stal weglowa):
powierzchnie przed malowaniem nalezy przygotowa¢ zgodnie z wymaganiami norm: PN — I1SO
8501, PN - EN ISO 8502 oraz PN - EN ISO 8503 metodami podanymi w arkuszu 4 normy PN-EN-
ISO 12944 przez:

- usuwanie grubej warstwy rdzy i oczyszczenie miejsc stykow,

- rozwiercenie wzerébw korozyjnych (w przypadku ich wystepowania), napawanie i

zeszlifowanie,
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- sfazowanie lub zaokraglenie ostrych krawedzi ,

- wygtadzenie szwéw spawalniczych,

- mycie catej oczyszczanej powierzchni wodg pod cisnieniem 15 — 20 MPa, w celu usuniecia

soli i zanieczyszczen jonowych,

- odttuszczanie powierzchni (w razie potrzeby) przez przemywanie roztworem detergentu ,

woda cieptg badz goraca ,

- oczyszczanie strumieniowo — Scierne, dobierajgc taki rodzaj i granulacje Scierniwa, aby

uzyskac stopien czystosci Sa 2,5 wg PN-ISO 8501-1 : 1996 oraz chropowato$¢ wyrazong

parametrem Rz minimum 30 um bgdz jakoscia profilu powierzchni posrednig” G zgodnie z

PN-EN-ISO 8503-2 ,

- usuniecie resztek scierniwa, pytu i kurzu przy uzyciu odkurzacza przemystowego do klasy

2+3 wg. PN-ISO 8502-3.

Proponowany zestaw malarski:

System epoksydowy TP44 (Tikkurila) Temacoat SPA Primer + Temathane PC 80. Malowane

powierzchnie nalezy oczysci¢ mechanicznie do stopnia czystosci Sa 2 V%,
czterech warstwach:

- Temacoat SPA Primer — 80 um,

- Temacoat SPA Primer — 2x90 pm,

- Temathane PC 80 - 60 um
taczna grubos¢ powtoki malarskiej powinna wynosi¢ 320 um.

Kolor farby rurociggu azotu: zotty RAL 1023.

farbe naktadaé¢ w

Dopuszcza sie rowniez zastosowanie innego systemu malarskiego spetniajgcego w podobnym

stopniu wymogi zabezpieczenia antykorozyjnego (kategoria korozyjnosci C5-M, trwato$¢ systemu

malarskiego M).

3.8. Znakowanie rurociggu.

Znakowanie rurociggéw wykonac¢ zgodnie z wytycznymi instrukcji ,PZB.PR.03.102 Sposob

znakowania rurociggow” obowigzujgcej w grupie PCC Rokita SA

3.9. Naddatek na korozje.

Naddatek na korozje wewnetrzng rurociagu:
Co=s x t

Gdzie:
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Co — naddatek na korozje wewnetrzna,

s- ubytek grubosci scianki na rok (mm/rok) — warto$¢ odczytana z tablic. Azot jako czynnik
obojetny dla stali P265GH, przyjeto 0,02 mm/rok,

t — czas eksploatacji rurociagu, przyjeto 20 lat.
Co=0,02mm/r x 20 lat = 0,4 mm.

Przyjety w dokumentacji naddatek na korozje z uwzglednieniem wytrzymatosci rury na

ci$nienie wewnetrzne wynosi 2 mm.

Naddatek na korozje zewnetrzng — nie okresla sie w obliczeniach wytrzymatosciowych
rurociggow wg PN-EN 13480, jednak mozna przyjac, jako bezpieczng wartos¢, ubytek grubosci
Scianki na poziomie maksymalnie 1 mm na 10 lat. Parametr ten jest zalezny od jakosci powtok
malarskich oraz okresu przeprowadzania prac konserwacyjnych. Po uptywie 25 lat, przy
odpowiedniej konserwacji rurociggu, nie zachodzi niebezpieczenstwo awarii zwigzanej z

pocienieniem scianki.

3.10. Kontrola ztagczy spawanych.

Kontrole zitgczy spawanych przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN 13480-5, z nastepujgcymi
zaleceniami:

badania wizualne VT — 100%,

badania magnetyczno-proszkowe MT oraz ultradzwiekowe — 50%,

badania radiograficzne RT — 25%.
Wykonawca rurociggu przedtozy zamawiajgcemu dokumentacje z przeprowadzonych badan i
wykonania rurociggu zgodnie z wymogami PN-EN 13480-5.

4. DEMONTAZ ISTNIEJACEGO RUROCIAGU AZOTU

Po wykonaniu projektowanego rurociagu DN150 zaplanowano demontaz istniejgcego
rurociggu azotu DN125 na analogicznej dtugosci jak rurocigg projektowany.

Zdemontowany rurocigg zostanie zeztomowany przez inwestora.

5. DEMONTAZ NIECZYNNEGO ODCINKA RUROCIAGU PARY NA ESTAKADZIE.

Na trasie projektowanego rurociggu azotu DN150 nalezy zdemontowaé fragment rury parowej
DNB80 (w izolacji) znajdujgcej sie na estakadzie (pomiedzy osiami stupow 1 a 11 wg rys. 5604-
08.03-441).
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6. STAN TECHNICZNY ESTAKADY W OSIACH NR 5 ORAZ 6.

Stan techniczny estakady stalowej pomiedzy osiami stupdédw nr 5 oraz 6 jest zty. Wymaga ona
gruntownego remontu, wymiany skorodowanych elementéw konstrukcyjnych i przede wszystkim
remontu wymagajg ciagi komunikacyjne, ktére obecnie nie nadajg sie do uzytkowania (krata
pomostowa rozsypuje sie z powodu korozji). Uktadanie projektowanego rurociggu na tym odcinku
estakady musi by¢ poprzedzone jej gruntownym remontem.

7. WARUNKI WYKONANIA | ODBIORU ROBOT.

7.1. Wymagania ogoélne.

Rurociggi niepodlegajace nadzorowi UDT powinny by¢ wykonane zgodnie z projektowg
dokumentacja techniczna.

7.2. Materiaty

Wszystkie elementy rurociggéw powinny by¢ zgodne z zestawieniami przedstawionymi w zat. nr
448.

Wszystkie czesci armatury powinny by¢ wykonane z materiatbw zgodnych zpodanymi w
zestawieniu armatury i/ lub w arkuszach danych armatury.

Materiat na elementy rurociagbw powinien by¢ wyprodukowany i dostarczony zgodnie z
wymaganiami norm PN-EN lub DIN.

Materiaty i wyroby hutnicze na elementy spawane powinny posiadac¢ gwarantowang spawalnosé.

Materiaty walcowane nie powinny na powierzchni wykazywac tusek, zawalcowan i naderwan.

7.3. Znakowanie.

Elementy rurociggdw powinny by¢ czytelnie i trwale oznakowane, a oznaczenia powinny byc¢
widoczne réwniez po zmontowaniu rurociggu. Oznakowanie powinno zawiera¢ cO najmniej
nastepujgce dane:

- znak producenta lub nazwe,

- wymiary i ciS$nienie nominalne,

- gatunek materiatu,

- numer wytopu.
Dopuszcza sie w uzasadnionych przypadkach zmiane materiatu dla elementow wytwarzanych ze
stali weglowej o zblizonym sktadzie chemicznym, lecz nie nizszych wtasnosciach
wytrzymatosciowych, nie gorszej spawalnosci.

Materiaty te muszg uzyskaé akceptacje Jednostki Notyfikowane;.
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7.4. Warunki wykonania

7.4.1. Wymagania ogélne.
Elementy ci$nieniowe rurociggéw powinny byé wykonane, odebrane i dostarczone wg norm i

katalogow ujetych w zestawieniach elementéw na rysunkach izometrycznych.

7.4.2. Przygotowanie materiatéw i elementow.
Kontrola techniczna wykonawcy powinna przed przystgpieniem do wykonania rurociggow

sprawdzi¢ czy materialy i pétfabrykaty, oraz elementy katalogowe sg zgodne z wykonawczag
dokumentacjg techniczng rurociggu, aktualnymi normami PN-EN, BN, katalogami oraz niniejszymi
WTWiIO.
Ksztatt i wymiary brzegéw elementéw fgczonych za pomocg spawania powinny byé zgodne z
wymaganiami zawartymi w dokumentaciji:

STM-01 dla ztaczy doczotowych tgczonych rur,

STM-02 dla ztgczy pachwinowych tréjnikéw spawanych i naktadek wzmacniajgcych.
Brzegom nalezy nadac¢ ksztatt za pomoca obrobki mechaniczneij.
Obrébka mechaniczna, plastyczna lub cieplna elementéw rurociggu powinna by¢ przeprowadzona
zgodnie z kartami technologicznymi lub operacyjnymi wytwarzajgcego. Stosowane metody
obrébki nie moga spowodowaé uszkodzenia powierzchni  iobnizenia  witasnosci
wytrzymatosciowych obrabianych elementéw oraz zmiany struktury materialu powodujgce

obnizenie odpornosci chemicznej.

7.4.3. Wymiary.
Koncéwki sasiednich elementéw przygotowanych do spawania powinny mie¢ ksztait kotowy i by¢

wzajemnie prostopadte.

Prostoliniowo$¢ zespawanych elementéw rurowych po wykonaniu spoiny iobrébce cieplnej
powinna by¢ zachowana. Odchytka prostoliniowosci (zatamanie), mierzona szablonem w
odlegtosci 200 mm od $rodka spoiny, bazujgc na tworzacej jednego z elementéw nie powinna

przekracza¢ 1 mm.

7.4.4. Potaczenia spawane.
Wszystkie ztgcza spawane nalezy wykonywac zgodnie z kartami operacyjnymi wykonawcy.

Ztagcza spawane rurociggow powinny by¢ kontrolowane i badane metodami badan
radiograficznych lub ultradzwiekowych.

Spoiny doczotowe rurociggéw powinny by¢ wykonane na poziomie jakosci C zgodnie z PN-EN
25817:1997. Przed badaniami radiograficznymi nalezy przeprowadzac badania wizualne i ocenié
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je zgodnie z normg PN-EN 970:1999. Do badan radiograficznych zastosowac klase techniki B
zgodnie z EN 1435:1997. Poziom akceptacji 2 zgodnie z PN-EN 12517:2001.

Ztacza wadliwe powinny by¢ naprawione.

Spawanie stali kwasoodpornych o grubosci g < 3 mm nalezy wykonywa¢ w ostonie gazu
ochronnego. Dla pozostatych grubosci, zgodnie z kartami technologicznymi.

Przy wykonywaniu potgczen doczotowych o réznej grubosci powinny by¢ zastosowane tagodne
przejscia od jednego elementu do drugiego przez scienienie elementu grubszego pod kagtem nie
wiekszym niz 15°, a w przypadkach technicznie uzasadnionych za zgoda projektanta, pod katem
nie wiekszym niz 30°.

Odlegtos¢ miedzy osiami sgsiednich ztagczy obwodowych elementéw rurowych nie powinna byé
mniejsza niz 50 mm chyba, ze projektowa dokumentacja techniczna przewiduje inacze;.

Ztacza spawane nie powinny by¢ w odlegtosci mniejszej niz 100 mm od skrajnego elementu
podpory, chyba, ze projektowa dokumentacja techniczna przewiduje inacze;.

Przesuniecie krawedzi rur po stronie wewnetrznej ztgcza obwodowego nie powinno by¢ wieksze

niz 20% grubosci Scianki rury, ale nie powinno przekracza¢ 0,5 mm.

7.4.5. Potaczenia kotnierzowe.
Powierzchnie uszczelniajgce kotnierzy powinny by¢ prostopadte do osi rurociagu.

Dopuszczalna odchytka prostopadiosci mierzona na srednicy zewnetrznej przylgi nie powinna
przekraczac¢ 0,01 tej Srednicy, lecz nie wiecej niz2 mm.

Powierzchnie przylg wspbtpracujgcych musza byc¢ do siebie rownolegte.

Powierzchnie uszczelniajace kotnierzy powinny byé zgodne z dokumentacjg techniczng i nie moga
zawierac rys, wgniecen, zadzioréw, naderwan itp.

Otwory pod $ruby w kotnierzach nie powinny pokrywac sie z osiami gtéwnymi rurociggu i powinny
by¢ rozmieszczone symetrycznie wzgledem tych osi. Dopuszczalne odchylenia nie powinny

przekraczac £3° jednak nie wiecej niz 2 mm po $rednicy podziatowe;.

7.5. Wytyczne montazu

7.5.1. Wymagania ogélne.
Kolejnos¢ montazu rurociggéw ustala firma montazowa, w zaleznosci od kolejnosci montazu

aparatéw i urzadzen.
Wymiary rurociggu powinny odpowiadac¢ dokumentacji technicznej przy czym:
- tolerancje wymiaréw liniowych nie powinny przekracza¢ £ 5 mm od wymiaréw nominalnych

we wszystkich ptaszczyznach,
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- sumaryczne odchytki od wymiarow katowych ustalonych w dokumentacji nie powinny
przekraczac¢ = 2°,
- odchytki osi rurociggu od osi teoretycznych nie powinny przekracza¢ £ 2 mm na metr
biezacy.
Rurociggi nalezy prowadzi¢ z zachowaniem spadkéw okreslonych w dokumentaciji techniczne;.
Jezeli spadek nie jest okreslony, montaz rurociggdéw prowadzi¢ z zachowaniem spadku 3 %. dla
rurociagbw z mediami technologicznymi oraz 1 %. dla pozostatych rurociggéw w kierunku
zapewniajgcym oproznienie rurociggow.
Przed montazem powierzchnie uszczelniajgce kotnierzy nalezy oczyscié.
Potaczenia kotnierzowe nalezy montowaé bez naciggu rurociggu. Nakretki powinny byc¢
umieszczone z jednej strony potgczenia kotnierzowego.
Wystawanie koncéw srub z nakretek powinno by¢ jednakowe i powinno wynosi¢ nie mniej niz 1,5
skoku gwintu.
Dokrecanie nakretek powinno by¢ krzyzowe i rGwnomierne.
Sruby spetniajgce réwniez funkcje ciggtosci obwodu uziemiajgcego powinny byé oznakowane
kolorem czerwonym.
Wszystkie potgczenia kotnierzowe powinny by¢ szczelne. Uszczelki nie powinny mie¢ nadtaman,
miejsc zagniecionych, zadrapan, itp. wad moggcych mie¢ wptyw na ewentualny brak szczelnosci.

7.5.2. Kompensacja rurociggow.
W celu zmniejszenia naprezen wywotanych wydtuzeniem cieplnym rurociggu nalezy stosowac

naciagi wstepne rurociggdw wg dokumentacji technicznej oraz zmiany kierunku trasy rurociggu
zgodne z rysunkami przedstawionymi w dokumentacji.

7.5.3. Zamocowania.
Zamocowania state powinny spetnia¢ nastepujace wymagania:

- rurocigg powinien przylega¢ do podstawy podparcia,

- obejma powinna przylegac¢ do powierzchni rurociggu,

- ograniczniki przyspawane po obu stronach podparcia powinny uniemozliwia¢ przesuwanie
sie rurociggu.

Zamocowania ruchome powinny spetnia¢ nastepujgce wymagania:

- ptaszczyzna slizgowa podparcia powinna by¢ gtadka i doktadnie przylega¢ do podstawy
konstrukgcii,

- rolki i kulki powinny sie swobodnie obraca¢ w obudowie,

- obejma powinna przylegac¢ do powierzchni rurociggu,

- wstepny nacigg sprezyn powinien by¢ zgodny z podanym na rysunku,
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- zamocowania sprezynowe powinny mie¢ mozliwos¢ zablokowania w kazdym potozeniu
pracy,

- zamocowania powinny by¢é sprawdzone na prawidiowg prace w catym zakresie
przemieszczen,

- miedzy obejmg podparcia a rurociggiem, tam gdzie przewiduje dokumentacja stosowaé

podktadki izolacyjne.

7.6. Proba cisnieniowa

Rurociaggi nalezy poddac prébie hydraulicznej (zalecana przez stuzby techniczne PCC Rokita) lub
za zgodg Zamawiajgcego prébie pneumatycznej na cisnieniu roboczym (6bar).

Ze wzgledu na dostepnosé azotu sieciowego 6 bar proponuje sie wykonanie proby cisnieniowej
przy pomocy azotu, prébe przeprowadzi¢ przy cisnieniu roboczym 6 bar.

Proby cisnieniowe nalezy przeprowadzaé przed wykonaniem powtoki malarskiej.

Probe cisnieniowg wykonuje wytwarzajgcy przy uzyciu odpowiedniego wyposazenia
i zastosowaniu odpowiednich srodkéw bezpieczenstwa, w taki spos6b, aby osoby odpowiedzialne
za te probe mogly bezpiecznie kontrolowaé wszystkie czesci rurociggu znajdujgce sie pod
cisnieniem proby.

Podczas przeprowadzania préby cisnieniowej szybko$¢ wzrostu cisnienia od cisnienia
atmosferycznego do cisnienia prébnego nie powinna przekracza¢ 0,1 MPa/min. Pod cisnieniem
prébnym (6 bar) urzgdzenie nalezy utrzymaé wciggu 5 minut po czym obnizyé cisnienie
jednostajnie do cisnienia atmosferycznego, nastepnie podnies¢ jeszcze raz do wysokosci
cisnienia prébnego, utrzymac rurocigg pod tym cisnieniem w ciggu 1 godziny i dokona¢ ogledzin
rurociaggu.

W czasie przeprowadzania proby pneumatycznej nalezy sprawdzi¢ szczelnos¢ kazdego
potgczenia wystepujgcego w rurociggu metodg ,mydlenia”. Préby pneumatyczne nalezy
przeprowadzaé¢ oddzielnie dla poszczegolnych rurociggéw bez aparatéw i maszyn.

Wykonanie préby pneumatycznej dopuszcza sie wytacznie w przypadkach, gdy préba
hydrauliczna jest szkodliwa dla rurociggdéw lub niemozliwa do wykonania. Préba pneumatyczna
moze by¢ wykonywana tylko za zgoda eksploatujgcego.

Ze wzgledu na zagrozenie zwigzane z proba pneumatyczng, wykonawca préby powinien zwrocié
szczegblng uwage na utrzymanie w trakcie préby najwyzszych mozliwych warunkéw
bezpieczenstwa, zapewnienie dostepu do obszaru zagrozenia tylko personelowi wyznaczonemu
do prowadzenia préby, poprzez wygrodzenie i ustawienie znakédw ostrzegawczych strefy

zagrozenia i zakazu wstepu.
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Nalezy wyznaczy¢ 20 m strefe bezpieczenstwa z zakazem wstepu oséb postronnych, nie

uczestniczacych w przeprowadzeniu préby.

7.7. Skladowanie materiatow

Sktadowanie materiatéw i elementdéw rurociggdéw przeznaczonych do montazu winno sie odbywaé
z zachowaniem nastepujgcych warunkdw:

- nie powinny by¢ narazone na dziatanie szkodliwych warunkéw atmosferycznych,

elementy powinny by¢ zabezpieczone przed korozjg,

- elementy wykonane ze stali odpornej na korozje powinny by¢ chronione przed czynnikami
powodujacymi korozje miedzykrystaliczna,

- konce rur i ksztattek zabezpieczone przed dostaniem sie zanieczyszczen do wewnatrz,

- koncowki rur i ksztaltek przeznaczone do spawania zabezpieczone przed korozjg

sktadowaé w ten sposob, aby nie powstaty uszkodzenia mechaniczne.

8. ZAGADNIENIA BHP.

Wszyscy pracownicy wykonujgcy jakiekolwiek prace na terenie PCC Rokita musza przejsé
przeszkolenia BHP i p.poz przeprowadzone przed odpowiednie stuzby PCC.

Kazdy z pracownikéw musi by¢ wyposazony w sprzet ochrony osobistej. Bezwzglednie wymagana
jest maska przeciwgazowe z pochtaniaczem wielogazowym, kask ochronny, okulary ochronne
oraz odpowiednia do wykonywanej pracy odziez ochronna.

Montaz rurociagéw bedzie wykonywany na wysokosciach — wymagane jest wiasciwe
zabezpieczeni pracownikéw (rusztowania, szelki, podnosniki, itp.).

Prace bedg prowadzone wzdtuz oraz nad drogami zaktadowymi oraz torami kolejowymi wewnatrz
zaktadowymi. W tym drugim przypadku nalezy odpowiednio zabezpieczy¢ obszar drogi pod
miejscem prowadzenia prac (wygrodzi¢, oznakowaé, zastosowac ostony lub zmieni¢ organizacje
ruchu, jesli zajdzie taka potrzeba).

Odpady powstate w trakcie realizacji zadania nalezy magazynowa¢ w sposob selektywny, a

nastepnie zagospodarowac¢ zgodnie z obowigzujacymi w tym zakresie przepisami.

9. UWAGI KONCOWE
— Przed przystapieniem do prac inwestor wraz z wykonawca powinien opracowac
harmonogram robot.
— Roboty powinni wykonywa¢ pracownicy posiadajgcy odpowiednie kwalifikacje

i doswiadczenie.
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O wszelkich niezgodnosciach warunkéw istniejacych z zatozeniami projektowymi, nalezy

niezwtocznie informowac nadzdér autorski.

Prace ujete niniejszym opracowaniem wykona¢ zgodnie z obowigzujgcymi przepisami oraz

zgodnie ze sztukg budowlang.




