Zalacznik nr 2a - Szczegélowy Opis Przedmiotu Zamowienia

Lp. Nazwa To$¢ (szt.)
1 |Rura PE 100 RC SDR17 DN110 12m 2
2 Rura PE 100 RC SDR17 DN160 12m 13
3 Rura PE 100 RC SDR17 DN200 12m 18
4 Rura PE 100 RC SDR17 DN250 12m 6
5 Zawor zwrotny kulowy DN150 3
6 Zawor zwrotny kulowy DN200 4
; Czyszczak rewizyjny DN8O (tacznik posredni kotnierzowy od strony 3

ssania pompy) o dlugosci 25cm
8 Zasuwa kotnierzowa DN200 6
? Zasuwa kotnierzowa DN150 20

10 1 Obudowa teleskopowa 20
1 Skrzynka zeliwna duza 20
12 1K 6lko do zasuwy DN150 6
13 Trojnik wtryskowy 200/160/200 8
14 Kolano wtryskowe DN160 90 °© 32
15 | Kolano segmentowe DN200 15° 10
16 I Kolano segmentowe DN200 30° 10
17" I Kolano wiryskowe DN200 90° 8
18 Tuleja do dogrzania z kotnierzem DN200 16
19 Tuleja do dogrzania z kolnierzem DN160 56
20 Tuleja do dogrzania z kotnierzem DN110 8
21 | Kotnierz $lepy oc DN150 16
22 | Kotnierz $lepy oc DN200 8
23 oo

Tréjnik wtryskowy DN160 8
24 Pret gwintowany oc M20 L=1m 8,8 60
2> | Nakretki M20 — lkg 80




26 | podktadki M20 — lkg 30

Wszystkie urzadzenia i armatura dobrane zostaly na podstawie parametrow istniejacych
urzadzen zamontowanych na oczyszczalni oraz dostosowane do obecnie obowiazujacego
standardu technologicznego i nalezy je traktowaé jako przykladowe. Dopuszcza sie

zastosowanie materialow i urzadzen rownowaznych lecz nie o gorszych parametrach.
Ksztattki zeliwne 1 potaczeniowe oraz zasuwy musza by¢ wykonane z zeliwa sferoidalnego

Powloki antykorozyjne zastosowane do zabezpieczenia wbudowanych ksztattek, armatury
musza by¢ wykonane metoda fluidyzacyjnego spiekania powlok armatury i ksztattek
zeliwnych, muszg posiada¢ znak jakosci RAL nadany przez Stowarzyszenie Antykorozyjne
(GSK) lub legitymowa¢ si¢ réwnowaznymi, kompletnymi badaniami dopuszczajagcymi i
cigglymi badaniami kontrolnymi (minimum dwa razy w roku) przez niezalezng zewnetrzng
jednostke badawcza/kontrolng oraz dokumentem potwierdzajagcym stopien przygotowania
powierzchni pod malowanie wg standardu Sa 2, zgodnie z PN-ISO 8501. Raporty badan musza
zawiera¢ na jakiej konkretnie armaturze i ksztaltkach zeliwnych byly wykonywane badania:
grubosci powtok, temperatury wyrobu przed pokryciem proszkiem, odpornosci na przebicia
iskra elektryczng, sieciowe, wytrzymalosci na uderzenia, badanie przyczepnosci i korozji

powtokowe;j.

Powloka wykonana bezrozpuszczalnikowa, nieszkodliwa dla s$rodowiska technologia

proszkowego fluidyzacyjnego spiekania powtok musi charakteryzowac si¢:
- minimalng gruboscig 250um.

- warstwa powtoki powinna by¢ bez pordw, dzigki czemu wyeliminowana zostanie korozja pod

powtoka,

- wysoka przyczepno$cig minimum 12 N/mm?2
- wysoka rozciagliwos$cig (brak rys),

- gtadkg powierzchnia,

- kolorem niebieskim.



Rury wykonane w technologii dwuwarstwowej lub trojwarstwowej (kazdorazowo ilo$¢ warstw
jest okreslana w ,, Warunkach technicznych przylgczenia do miejskiej sieci wod.-kan.”), gdzie
wszystkie warstwy wykonano z PE 100RC, sg potaczone molekularnie i nie dajg si¢ oddzieli¢
mechanicznie, szereg wymiarowy SDR11.

Parametry rur muszg by¢ udokumentowane poprzez posiadanie certytfikatow zgodnosci
z PAS 1075 wydanych przez DIN CERTCO lub TUV SUD, osobno dla kazdej grupy

wymiarowe;.

Wszystkie wymiary geometryczne rur i tukow PE oraz techniki ich montazu 1 taczenia
muszg by¢ takie same, jak w przypadku standardowych rur polietylenowych PE100, a ich
stosowanie nie moze spowodowac zadnych dodatkowych utrudnien dla wykonawcow i zmian
kryteriow odbioru wykonanego rurociggu. Procedury zgrzewania doczotowego oraz
elektrooporowego rur i tukéw min. dwuwarstwowych muszg by¢ takie same jak w przypadku

standardowych rur i tukéw PE100.
Zasuwy winny by¢ wykonane:

e korpus z zeliwa sferoidalnego powleczonego powloka antykorozyjna wykonang
metoda fluidyzacyjnego spiekania powlok. Na korpusie musi znajdowaé si¢
ztacze do mocowania obudowy teleskopowe;.

Zasuwy winny by¢ wyposazone:

e w profilowany gumowy klin posiadajacy nawulkanizowang powtoke
elastomerowa,

e wrzeciono ze stali nierdzewnej bez otworu na przetyczke do mocowania
obudowy,

e gladki przelot,



