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OBECNE POZADAVKY NA TECHNOLOGICKOU CAST STROJNI

Prace musi byt provadény za dodrzovani platnych pravnich predpist, technickych
norem a technologickych postupu stanovenych vyrobci jednotlivych zafizeni nebo
materiald. PFfi praci je nutno respektovat bezpecnostni predpisy a zakon
€.309/2006 Sbh. Soucasti praci je i znaceni nebezpeénych prostord a doplnéni
predepsanych vystraznych napisid. Prace musi Fidit a provadét osoby
s predepsanou kvalifikaci.

Technologick& zafizeni musi byt dodana od vyrobcl, ktefi maji v CR zajistén
servis. Toto prokaze dodavatel pfi pfedani a prevzeti, kdy doloZi k jednotlivym
zafizenim prohlaseni servisni organizace v CR o zajisténi servisu.

Veskeré zabudované vyrobky musi odpovidat pozadavkim zakona &. 22/97 Sb.
v platném znéni a souvisejicim nafizenim vlady. Zhotovitel dolozi ke vSem
zabudovanym vyrobkim doklady pozadované podle uvedenych pravnich
predpist. VeSkeré zafizeni musi byt dodano v souladu s pozadavky vyhl. €.
268/2009 o technickych poZadavcich na stavbu, ve znéni pozdéjSich predpisu.
Provedeni technologickych zafizeni musi odpovidat typu prostfedi, ve kterém
budou umisténa v souladu s CSN 332000-1 a CSN EN 60079-10-1.

VeSkeré prace musi byt provadény za dodrzovani vSech norem a predpisu
zakonem platnych v CR.

Trubni vedeni budou opatfena rozebiratelnymi spoji v takovém poctu, aby byla
umoznéna lehkd demontdz. Potrubi bude v dostate¢ném poctu uchyceno
kotevnimi prvky, které se pfipevni ke sténé hmozdinkami, nerezovymi kotvami
nebo bude podepfeno podpérami. Zhotovitel je zahrne pfi ocefiovani do ceny
potrubi u jednotlivych PS. Kotevni prvky a podpéry budou dodany ve stejném
materidlovém provedeni jako navrZzené potrubni rozvody. Pokud neni
v technickych specifikacich uvedena jakostni tfida materialu, rozumi se pouziti
konstrukéni oceli tf. 11 Zarové zinkované.

U potrubi z antikoroznich oceli tf. 17 (CSN 17 240, DIN 1.4301) jsou navrZeny
tyto minimalni tloustky stény (potrubi pro rozvody vzduchu v zavorce): pro potrubi
do DN 40 tl. 1,5 (1,5) mm, pro potrubi DN 50 — DN 100 tl. 2 (1,5) mm, pro potrubi
DN 125 — DN 150 tl. 3 (1,5) mm, DN 200 — DN 350 tl. 3 (2) mm, pro potrubi DN
400 — DN 800 tl. 4 (3) mm, a pro potrubi vétsi nez DN 800 tl. 6 (3,5) mm, pokud
nebude vyslovné uvedeno jinak.

Na kazdém potrubi musi byt po dokonéeni montaze celého potrubi provedeny
tlakové zkouSky a zkousSky vodotésnosti v rozsahu platnych norem a predpisu pro
jednotliva média.

, ipravna vody — Uprava tras vapenné vody (DPS)



Technicka zprava EKOEKO s.r.o.

Pfi provadéni montaznich praci musi byt bezpodmineéné dodrzovany
technologické predpisy (pro pouziti, montaz, zpracovani, oSetfovani, zkouseni)
stanovené vyrobci u jednotlivych zafizeni nebo materiald.

Dva vodivé materialy s rozdilnou korozivni uSlechtilosti musi byt ve spoji oddéleny
nevodivou vrstvou, aby nedoslo ke vzniku korozniho ¢lanku.

Demontaze technologické Casti zahrnuji celé komplety tzn. zafizeni, potrubi,
armatury, konstrukce, pfipojeni el. energie atd.

DemontdZze se déli na ,Setrné demontaze“, které pocitaji s vyuzitim
demontovaného zafizeni a na demontaze, které pocitaji s likvidaci
demontovaného zafizeni jako Srotu. U ,Setrnych demontazi“ zhotovitel zafizeni
demontuje, ocisti, odveze a uskladni na uréené misto — sklad provozovatele ve
stavajici upravné vody. U ostatnich demontazi zhotovitel zafizeni demontuje,
zajisti seSrotovani u Casti, které nelze seSrotovat, jinou odpovidajici likvidaci a
dolozi doklad o likvidaci odpadu objednateli a zaroveh mu pfeda penize za
seSrotovani.

Povrchova uprava technologického zafizeni a potrubi:

Technologicka zafizeni, toCivé stroje, armatury jsou od vyrobcl zpravidla
expedovany s kvalitni kone€nou povrchovou uUpravou a chranéna obalovou
technikou. U spojovaciho potrubi bude provedeno odrezivéni, opraseni,
odmasténi a natér. Pouzité natéry musi vyhovovat i teplotam povrchu.

U nerezového potrubi bude pouzito trub s povrchovou Upravou mofenim, po
ukonéeni montaze bude provedeno mofeni a neutralizace potrubi ve svarech.

U nerezového potrubi a izolovaného potrubi budou provedeny pouze barevné
pruhy v Sifce cca 40 mm a to po usecich cca 3 m.

VesSkeré zabudované vyrobky musi byt nové, poprvé pouZzité, coz dolozi
dodavatel pfislusnymi doklady. Vyjimku tvofi technologicka zafizeni, u kterych je
ve specifikaci pfimo uvedeno, Ze bude provedena repase stavajiciho zafizeni.
Veskeré stroje a zafizeni budou dodana vc&etné prvnich provoznich naplni.
Soucasti dodavky je i jejich uvedeni do provozu, nastaveni a zaSkoleni obsluhy.
Veskeré stroje, zafizeni a armatury budou oznaceny tak, aby byly v provozu
jednoduse identifikovatelné, jejich oznaceni bude odpovidat projektu skute¢ného
provedeni a provoznimu fadu.

VeSker4 potrubi budou oznaena smérem proudéni, Cislem potrubni vétve a
nazvem media. Oznaceni zahrne zhotovitel do ceny jednotlivych zafizeni.
Zhotovitel zajisti na vlastni naklady (zahrne do ceny jednotlivych PS) vesSkeré
zkousky (tlakové, tésnosti,...) a revize (elektrozafizeni, zemnici sité, tlak. nadob,
zdvihacich zafizeni,...) pfedepsané obecné zavaznymi pravnimi pfedpisy a
technickymi normami. Zkousky nad uvedeny rozsah pozadované investorem musi
byt uvedeny ve vykazu vymeér.

PFi stavbé je nutné dusledné oddélovat pracovni pomucky a nafadi pro nerezové
materidly a uhlikovou ocel, aby nedochazelo k pfenosu uhlikové oceli na
nerezové materidly a nasledné korozi zbytkd uhlikové oceli na nerezovych
konstrukcich a trubnich rozvodech. PF¥i opracovani uhlikové oceli a manipulaci
s ni nad, nebo v blizkosti nerezové oceli bude provedeno dikladné zakryti
nerezovych konstrukci. Zakryvani zahrne dodavatel do ceny jednotlivych stroja a
zafizeni. Pro odstranéni pfipadnych zbytkd uhlikové oceli z nerezovych
konstrukci a trubnich rozvodld nesmi byt pouzito brouSeni nerezového povrchu,
necistoty budou odstranény mofrenim.

PFruby uvedené ve vykazu vymér budou provedeny dle CSN EN 1092-1+A1, DIN
2573 (PN6); DIN 2576 (PN10, PN16) s tésnici liStou. Pouziti hlinikovych tocivych
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prirub, nebo ,uspornych* pfirub s redukovanou tloustkou listu neni pfipustné,
pokud neni vyslovné uvedeno jinak.

- PrFirubové spoje (nerezova ocel, ocel tf.11) budou osazeny spojovacim
materialem tfidy pevnosti 70, tvafenym za studena - Srouby se Sestihrannou
hlavou DIN 931/A2; matice Sestihranné DIN 934/A2; podloZky DIN 125A/A2.

- Prirubové spoje se zavitovymi tyCemi (mezipfirubové armatury s prichozimi
otvory) budou osazeny zavitovymi tyéemi DIN 976-1A, maticemi Sestihrannymi
DIN 934/A2; podlozkami DIN 125A/A2, tfida pevnosti 70, tvafené za studena.

- Tésnéni prirubovych spoja (pitnd voda, odpadni voda, vzduch do 80°C) bude
provedeno pryZzovym tésnénim EPDM s ocelovou viozZzku dle DIN 1514-1.

- Nerezova podélné svafovana kolena jsou ve vykazu vymér uvedena v provedeni
R=1,5D.

- Potrubi PVC-U bude osazeno podpérami dle pfedpisu vyrobce v zavislosti na
poloze potrubi (horizontalni, vertikalni), teplot¢ média a dodate¢ného zatizeni
potrubi napf. armaturami. Rozte€¢ podpér uvedena v tabulace je orientaéni pro
horizontalni uloZeni potrubi bez dodate¢ného zatizeni a teploté¢ média 20°C.
Nahrada potrubi PVC-U za potrubi z jiného materialu (napf. PPR, PE) neni
pfipustna.

Vzdalenost Vzdalenost
podpér pro podpér pro
DE DN potrubi PVC-U pfi DE DN potrubi PVC-U pfi
[mm] [mm] teploté média [mm] [mm] teploté média
20°C 20°C
[mm] [mm]
16 10 950 90 80 2200
20 15 1100 110 100 2400
25 20 1200 125 100 2550
32 25 1350 140 125 2700
40 32 1450 160 150 2900
50 40 1600 180 150 3100
63 50 1800 200 200 3250
75 65 2000 225 200 3450

1.2 TECHNICKY POPIS

Soudasna priprava a doprava vapenné vody

Vapenna voda pro predalkalizaci a ztvrzovani je sycena ve dvojici vapennych syticu
0 priméru 3,6m a maximalnim hydraulickém vykonu Q= 2 x 8,0m3/h pfi maximalni
davce vapenného hydratu 2x8,1 kg/h. Do syti€l je pfivadéna sytici voda v mnozstvi
Qmax= 2,2l/s pro kazdy syti¢. Pfivody tlakové vody jsou osazeny regulaénimi ventily
se servopohonem a indukénimi pritokoméry. Regulace pritoku sytici vody je
provadéna tak, aby byla udrzovana konstantni hladina v syticich.

Sycena vapenna voda je odebirana gravitatné, dérovanym ponofenym potrubim
odkud je odebirana pro predalkalizaci (zvySeni pH pfed 1. stupném filtrace pro
odstranéni manganu) a ztvrzovani.
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Vzhledem Kk relativné malému rozdilu mezi hydrostatickym tlakem vyvozenym
hladinou v sytiCich vapenné vody a tlakem v potrubi surové vody je mozné
nasycenou vapennou vodu dopravovat do mista davkovani jak gravitaéné s regulaci
prutoku elektricky ovladanym ventilem), méfenim pratoku a elektricky ovladanym
uzavérem, tak také pomoci dvojice hadicovych Cerpadel o vykonu Qmax= 5040 I/h
v sestavé 1+1 sregulaci vykonu pomoci frekvenénich meénicl. Spole¢ny vytlak
hadicovych cerpadel je osazen indukénim pritokomérem. PouZiti hadicovych
davkovacich Cerpadel se predpoklada pfi vysSich davkach vapenné vody cca nad
pratok Q= 3000l/h.

Misto pro zausténi vapenné vody pro predalkalizaci je na pfivodnim nerezovém
potrubi surové vody DN 300 v1. PP. Misto zausténi je pfed indukénim
prutokomérem, dle kterého jsou proporcionalné fizeny davky chemikalii. V pribéhu
zkuSebniho provozu bylo zjiSténo, Ze toto misto zaudsténi vapenné vody negativné
ovliviiuje (zanaSi se) ¢idlo indukéniho pratokoméru &imz dochazi ke znacnému
rozkolisani davky chemikalie.

V pfipadé ztvrzovani je misto zadsténi provedeno na odtokovém potrubi DN 350
upravené vody z UV do VDJ Hradisté pfed uzaviraci mezipfirubovou klapkou
(plechem zakryty kolektor). Problém byl zjistén pfi pozadovaném zvyseni vykonu UV,
ke kterému nedoS$lo. Po demontazi mezipfirubové uzaviraci klapky bylo zjisténo, ze
se na téle uzaviraciho talife usazuji vapenné sedimenty, které vyrazné snizily
pratoény profil a tudiz i vykon UV.

V nize uvedeném textu je uveden popis navrzenych Uprav tras a mist zausténi
vapenné vody pro predalkalizaci a ztvrzovani.

Uprava trasy a zausténi vapenné vody pro predalkalizaci

NavrZzena uprava spocCiva v pfemisténi napojovacich mist vapenné vody za Fidici
indukéni pratokomér, aby méfici ¢idlo induké&niho pratokoméru nebylo vapennou
vodou ovlivhovano. Piemisténi je mozné pouze do potrubni trasy surové vody DN
300 v 1. NP. Zausténi vapenné vody bude provedeno do nového homogenizaéniho
kusu DN300 s vnitini vestavbou dI. 370mm, ktery bude vloZzen mezi stévajici
montazni vilozku DN 300 a stavajici homogenizacni ¢len pro chemikalie. Aby bylo
mozné novy homogenizadni kus do potrubni trasy vloZzit, bude po odstaveni UV
demontovana celd sestava tj. induk&ni pratokomér, montazni vlozka
a homogeniza¢ni kus. Sou€asné musi byt stdvajici nerezové potrubi upraveno,
zkraceno tak, aby byla pfiruba DN300 nad podlahou 200mm a 150mm od stropni
roviny. Na upravené potrubi budou navafeny nové pfiruby DN300. Délka nového
homogeniza éniho kusu bude pe ¢€livé zhotovitelem ov érfena na mist & samém.
Novy homogeniza¢ni kus bude proveden z nerezové oceli v tlakové Ffadé PN10
s vnitini vestavbou, ktera zajisti dostate¢né promichani surové vody s vapennou
vodou. Kus bude opatfen navarkem z nerezové oceli DN80 pfirubou PN16. Na tento
navarek pak bude pfipojen atytpicky kus z nerezoveé oceli v profilu DN 80 s dvojitym
pfipojenim pro hadice vapenné vody PVC 84,5/76mm. Hadice budou zajistény 2x
nerezovymi sponami. S posunutim stavajiciho homogeniza¢niho kusu viz. -
vykresova Cast, musi byt upraveny i potrubni trasy davkovani chemikalii z potrubi
PVC-U @20/DN15. Novy i stavajici homogeniza¢ni kus bude opatfen novou izolaci.
Stavajici hadice vapenné vody PVC 84,5/76mm budou zkraceny na potfebnou délku
a pfipojeny na novy atypicky kus. V misté napojeni bude osazen mezipfirubovy
kulovy kohout DN 80, PN16. Po odpojeni budou stavajici natrubky DN80 uzavieny
zaslepovaci pfirubou z nerezové oceli PN10.
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Uprava trasy a zalsténi vapenné vody pro ztvrzovani

Stavajici hadicovy rozvod vapenné vody pro ztvrzovani bude po vypusténi vody
z potrubi upravené vody a potrubi vapenné vody od soucasnych pfipojovacich mist
odpojen. Po odpojeni budou stejné jako v pfipadé tras pro pfedalkalizci natrubky
uzavieny zaslepovaci pfirubou z nerezové oceli PN10. Odpojené hadice pak budou
uloZeny do noveé trasy z zarové zinkovaného Zlabu Sifrky 200mm, ktery bude ukotven
na Zelezobetonové stény objektu Upravny vody a vodojemu Hradisté. Nova trasa
bude vedena pod stropem kolektoru v 1.PP. Z tohoto prostoru pfejde pfes dva vrtané
otvory @ 100mm do mistnosti kabelového prostoru. Stejnym zpusobem pak bude
potrubi pfevedeno do armaturni komory VDJ Hradisté. Ve vodojemu Hradisté budou
hadice vapenné vody opét vedeny v Zarové zinkovaném Zlabu az do prostoru mezi
akumulaéni komory, kde budou napojeny na pfitoky z nerezovych trub DN 300
(dokumentace VaK Projekt). Napojeni bude provedeno stejnym zpusobem jako u
potrubi surové vody pfes montazni viozku DN 300, PN10 a homogeniza¢ni kus
s vnitfni vestavbou a pfirubovym navarkem DN 80 PN10. V misté napojeni budou
osazeny celonerezové kulové kohouty DN 80 PN 16. Trasa hadicovych rozvodu bude
umisténo vypousténi potrubi. Vypousténi bude provedeno pfes nerezovy T kus
stejnym zpusobem jako rozvod, tj. hadicemi PVC @ 85,4/76mm s mezipfirubovymi
kulovymi kohouty. Vypoustéci hadice budou kotveny ke zdivu pomoci objimek.

Ostatni

Ze stavajicich pfipojovacich mist budou demontovany mezipfirubové klapky DN100
(4ks). Klapky budou odevzdany provozovateli. Stavebni odpad a odpad
z montaznich praci bude zlikvidovan v ramci odpadoveho hospodarstvi zhotovitele.

1.3 VYKRESOVA CAST

1. Pddorys
2. Rez

1.4 SOUPIS MONTAZNICH PRACI, DODAVEK A SLUZEB S VY KAZEM VYMER
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