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3.1. Część wstępna: 
1.1.1. Zakres zadania – Roboty budowlane w zakresie budowy rurociągów konieczne do 
zrealizowania odcinków sieci ciepłowniczych określonych w Rozdziale I punkt 3 STWiORB - Wykaz 
odcinków stanowiących przedmiot zamówienia, oraz w przedmiarach robót. 
1.1.2. Wyszczególnienie i opis prac towarzyszących i robót tymczasowych zawarto w Rozdział I 
punkt 4 niniejszej STWiORB. 
1.1.3. Informacje o terenie budowy – zawarte zostały w Rozdziale I punkt 5. Informacje o terenie 
budowy, niniejszej STWiORB. 
1.1.4. Nazwy i kody grup, klas i kategorii robót – określono w Rozdziale I punkt 6. Oznaczenia, 
niniejszej STWiORB. 
1.1.5. Określenia podstawowe – zdefiniowano w Rozdziale I punkt 7. Definicje podstawowych 
terminów, niniejszej STWiORB, oraz w Klauzuli 1.1. Szczegółowych i Ogólnych Warunkach Kontraktu. 
 
1.2. Wymagania dotyczące stosowanych materiałów podstawowych: 
3.2.1. Wymagania techniczne dla systemów rurowych używanych do wykonania zamówienia. 
3.2.1.1.  Rodzaj sieci w systemie ciepłowniczym. 
Wszystkie elementy systemów rurowych powinny być nowe na gwarancji producenta. 
Dostarczane zespoły rurowe powinny być rurami montowanymi z rur stalowych, poliuretanowej pianki 
izolacji termicznej i zewnętrznego płaszcza z wysoko szczelnego polietylenu, posiadać przewody do 
systemu alarmowego i być wykonane zgodnie z najbardziej aktualna normą PN-EN 253.  
Kształtki powinny być wykonane zgodnie z najbardziej aktualna normą PN-EN 448. 
Zespoły złącza powinny być wykonane z najbardziej aktualna normą PN-EN 489. 
Zgodność wykonania z w. wym. normami musi być udokumentowana poprzez odpowiednie certyfikaty 
potwierdzające przeprowadzenie i wyniki testów opisanych w w/w normach wykonanych przez niezależną 
instytucję tzn. komórkę badawczą, instytut, laboratorium, ośrodek badawczy nie powiązany w żaden 
sposób z firmą składającą ofertę,  
Zespół rurowy wraz z komponentami winien spełniać następujące warunki i wymagania: 

Ciśnienie projektowane:  1,6 MPa 
Ciśnienie próbne: 2,5 MPa 
Projektowana temperatura  130o C z okresową temp. 140o C przez max 500 godzin w 

roku 
Izolacja: Pianka poliuretanowa 
Obudowa: Polietylen o wysokiej gęstości 

 
Być odporny na długoletnie działanie wody o parametrach: 

Zasadowość < 1,4 mVal/l 
Tlen  < 0,005 mg/l 
Twardość < 0,0050 n 
Siarczki < 3 - 5 mg/l 
Żelazo < 0,1 mg/l 
Zawiesina  < 5 mg/l 



3.2.1.2. RURY PREIZOLOWANE. 
Zespół rurowy będzie wykonany jako rury stalowe z poliuretanową pianką izolacyjną, integralnym 
impulsowym systemem alarmowym złożonym z dwóch lub czterech przewodów miedzianych i 
zewnętrznym płaszczem o wysokiej gęstości polietylenu. Materiały będą połączone razem w jedną formę z 
wytrzymałością na ścinanie pomiędzy rurą stalową a zewnętrznym płaszczem min. 0,12 MP w osi i min. 
0,2 MP w stycznym kierunku. 
3.2.1.2.1 RUROCIĄGI STALOWE. 
Wymiary rur stalowych będą zgodne z PN-ISO 4200, a w zakresie minimalnych wartości średnic  
i grubości ścianek zgodne z Tabelą 1 PN-EN 253 dla rurociągów Dn 300 mm i Dn 350 mm. jako rury bez 
szwu ze stali P235GH. Stal będzie gwarantować minimalną wytrzymałość na pełzanie 210 N/mm przy 
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o
C. Zamawiający pod określeniem wytrzymałości na pełzanie rozumie wielkość określoną w normie 

jako granicę plastyczności dla temperatury obliczeniowej. 
Spawanie rurociągów musi spełniać techniczne wymagania PN-EN 253 i jakość musi być udokumentowana 
zgodnie z PN-EN 10204:2005 (U). 
Pozostałe normy mogą być używane pod warunkiem, że są one równoważne lub lepsze. Ciężar wykazania, 
że użyte standardy są równoważne spoczywa na Wykonawcy 
3.2.1.2.1.1  PRODUKCJA STALI. 
Rura nie może posiadać wgłębień większych niż 2,5% grubości ścianki mierzonej jako różnica między 
najgłębszym punktem i oryginalnym konturem zewnętrznym rury. Długość wcięcia w każdym kierunku nie 
może przekraczać połowy średnicy rury. Wszystkie zimne nacięcia z ostrym wcięciem na dnie uważane 
będą jako wady. Wcięcie musi być usunięte za pomocą szlifowania. 
3.2.1.2.1.2.1 OBRÓBKA POWIERZCHNI. 
Nieznaczne defekty na powierzchni materiału macierzystego mogą być usunięte przez szlifowanie pod 
warunkiem, że minimalna grubość ścianki nie jest zredukowana poniżej 5,6 mm dla DN 300 mm oraz DN 
350 mm. Naprawa defektów przez spawanie nie jest dozwolona. 
3.2.1.2.1.2.2 NAPRAWA MATERIAŁU MACIERZYSTEGO. 
Usuwanie defektów materiału macierzystego przez spawanie nie jest dozwolone.  
3.2.1.2.1.3. WYMIARY, CIĘŻAR I TOLERANCJE. 
3.2.1.2.1.3.1 DŁUGOŚĆ. 
Rury powinny być dostarczone w odcinkach o długości 12000 mm dla wszystkich średnic. Tolerancja 
długości wynosi +25 mm; Za zgodą Zamawiającego dopuszcza się odcinki rur o długości 16000 mm. 
3.2.1.2.1.3.2 PROSTOLINIJNOŚĆ I KOŃCÓWKI RUR. 
Końcówki rur powinny być ucięte prostopadle do osi rury z tolerancją +0,5 mm w każdym punkcie.  
Końcówki rur powinny być sfazowane i przygotowanie do spawania zgodnie z PN-ISO 6761:1996  
i PN-EN ISO 9692-1:2005 (U). 
3.2.1.2.1.3.3 CIĘŻAR I DOPUSZCZALNE ODCHYLENIA. 
Ciężar i dopuszczalne odchylenia jak w PN-EN 10220:2005. 
3.2.1.2.1.3.4 OZNACZENIA 
Wykonawca powinien oznaczyć na rurze osłonowej: 
- nominalną średnicę i nominalną grubość ścianki rury przewodowej 
- gatunek i symbol stali 
- swój znak identyfikacyjny 
- numer normy PN-EN 253 
- rok i tydzień wypełnienia pianką (może być za pomocą kodu) 
- numer rury nadany przez wytwórcę 
3.2.1.2.2 KOLANA  
Kolana i elementy łukowe muszą być produkowane i posiadać parametry zgodnie z normą PN-EN 448. 
Kolana i elementy łukowe rur muszą być dostarczone w rozwiązaniu systemowym, tzn. że po ich montażu 
muszą spełniać tę samą jakość jak rury i inne części systemu. 
Dopuszcza się zarówno kolana prefabrykowane jak i składane. 
Kolana mają być wykonane w fabryce zgodnie ze wskazanym kątem zagięcia.  
Do wykonywania łuków kątowych rur musi być zastosowana technika i sprzęt, które wykluczają 
sporadyczne przeciążenie zastosowanych materiałów.  
3.2.1.2.2.1  MATERIAŁY 
Wszystkie kolana powinny być wykonane z rury bez szwu zgodnie z wymogami Klauzuli 2.1.  Kolana 
wykonane z rur stalowych bez szwu gięte na zimno a także rury bez szwu będą akceptowane pod 
warunkiem, że każdej partii elementów będzie towarzyszył odpowiedni certyfikat zgodnie z PN-EN 



10204:2005 (U). W kolanach giętych minimalna grubość ścianki rury giętej nie może być mniejsza niż 
grubości ścianki rury prostej.  
3.2.1.2.2.2 PRZYGOTOWANIE KOŃCÓWEK. 
Jeśli nie podano inaczej, kolana muszą być dostarczone z końcówkami sfazowanymi przystosowanymi do 
spawania w terenie. 
3.2.1.2.2.3 TOLERANCJE. 
Kolana muszą być wykonane o tolerancji kątowej nieprzekraczającej +2,0 stopnia.  
Tolerancje zewnętrznej średnicy końcówek kolana muszą być wykonane zgodnie z PN-EN 10208-
2+AC:1999 
Tolerancje korpusu kolana powinny być określone: Zewnętrzna owalność końcówek kolana obliczona wg 
wzoru:  
Owalność zewn. = 200 x [Dmax - Dmin] : [Dmax + Dmin], gdzie D jest średnicą zewnętrzną, nie może 
przekroczyć 2 %.  
Owalność w obszarze gięcia nie może przekraczać 6 % 
Końcówki kolana powinny być ucięte prostopadle do osi rurociągów z tolerancją +0,5 mm  
w dowolnym punkcie. 
3.2.1.2.2.4 INSPEKCJA KOMPLETNYCH KOLAN. 
Wszystkie powierzchnie nie powinny posiadać karbów, nacięć, nadżerek, nawarstwień, zgorzelin 
spawalniczych i innych defektów. 
Grubość ścianki wzdłuż najdłuższego łuku kolana musi być w sposób ciągły pomierzona ultrasonicznie i nie 
może być mniejsza niż minimalna grubość wynikająca z obliczeń.  
Inspekcja właściwości mechanicznych musi być dokonana na próbkach wziętych po ostatniej obróbce 
cieplnej. Kolana powinny być podzielone na grupy zawierające pozycje należące do tej samej grupy, tzn. o 
tym samym wygięciu, obróbce cieplnej i tych samych wymiarach. Kilkakrotna obróbka cieplna może być 
uważana za jedną, jeśli zostanie zapewniona ta sama obróbka zagięć  
w tym samym czasie.  
Wszystkie kolana będą testowane zgodnie z zasadami norm PN-EN 448, PN-EN 489 i PN-EN 253. 
3.2.1.2.3   TESTY I CERTYFIKATY RUR I KOLAN. 
Wykonawca musi przygotować certyfikaty inspekcji dotyczących rur stalowych, obudów polietylenowych, 
polietylenowej sztywnej izolacji pianowej i zestawu montażowego zgodnie  
z PN-EN 10204:2005 (U) i dostarczyć je do Zamawiającego nie później niż 7 dni przed dostawą rur.  
Zamawiający zastrzega sobie prawo wyznaczenia niezależnego inspektora (-ów). 
Certyfikat inspekcji musi zawierać co najmniej: 

• Ważną normę i specyfikację dot. produkcji i testowania 

• Jakość materiału 

• Czynnik spawania  

• Wymiar, ciężar, numer i długość 

• Kompletną analizę chemiczną łącznie z wartością CE (równoważnik węglowy) 

• Test hydrostatyczny 

• Próby nieniszczące łącznie z odciskiem stempla 

• Testy mechaniczne 

• Oznaczenie i numery rur i kolan 

• Podpis inspektora 
Wykonawca jest odpowiedzialny za zgodność produkcji rur ze specyfikacją i musi być  w stanie to 
udowodnić. 
3.2.1.2.4 OZNACZENIE. 
Wykonawca powinien oznaczyć na rurze osłonowej: 
- nominalną średnicę i nominalną grubość ścianki rury przewodowej 
- kąt gięcia 
- gatunek stali i symbol rury przewodowej 
- swój znak identyfikacyjny 
- PN-EN 448 
- rok i tydzień wypełnienia pianką (może być za pomocą kodu)  
- numer kolana nadany przez wytwórcę 
3.2.1.2.5 IZOLACJA PIANOWA. 



Pianka izolacyjna musi spełniać wymagania najnowszej normy PN – EN 253, potwierdzone przez 
niezależną instytucję do testowania, wraz z Załącznikami A - D jako składową częścią tej normy, dotyczącej 
rur preizolowanych stosowanych w systemach ciepłowniczych układanych w ziemi (substancja spieniająca 
piankę musi być produkowana z substancji nieniszczącej warstwy ozonowej). 
Wykonawca musi poświadczyć, że system jest zaprojektowany na czas pracy wynoszący 30 lat przy temp. 

130oC oraz krótkotrwale przy temp. 140oC w ciągu max. 500 godz/rok. 
Pianka musi zawierać min. 88% zamkniętych komórek i jako min. musi posiadać następujące właściwości: 

� gęstość pianki w żadnym miejscu nie może być mniejsza niż 60 kg/m3 

� wytrzymałość na ściskanie: min. 0,3 N/mm2 

� temp. ciągła: 130oC 

� przewodność cieplna: max. 0,033 W/mK przy 50oC (przed starzeniem) 
� absorbcja wody: mniej niż 10% (objętości) 

Pianka musi być odporna na pełzanie przy obciążeniu promieniowym przy 150oC 
Jakość dostarczonej izolacji musi być udokumentowana certyfikatem przygotowanym zgodnie z PN-EN 
10204:2005 (U). 
3.2.1.2.6 OBUDOWA ZEWNĘTRZNA. 
Obudowa zewnętrzna musi spełniać wymagania najnowszej normy PN – EN 253 potwierdzone przez 
niezależną od Wykonawcy, upoważnioną instytucję wraz z Zał. A - D stanowiącymi integralną część normy 
dotyczącej rur preizolowanych stosowanych w systemach ciepłowniczych  
i układanych w ziemi. 
Obudowa zewnętrzna musi być zbudowana z odpornego, o wysokiej gęstości polietylenu (HDPE)  
o następujących charakterystykach: 

CECHA WARTOŚĆ LICZBOWA NORMA 
Gęstość > 944 kg/m3 PN-EN ISO 1183-1:2004 (U) 

PN-EN ISO 1183-2:2005 (U) 
PN-EN ISO 1183-3:2003 (U) 

Wydłużenie przy naciągu > 350% naciągu  
Wytrzymałość na pełzanie > 19 N/mm2  

Liczba stopowa max. MFI 190/5 PN-EN 1133:2005 (U) 
Odporność na uderzenia > 16 Mj/mm2  

Czas indukcji stabilności termicznej > 10 min PN-EN ISO 2505:2005 (U) 
Trwałość > 1 rok PN-EN ISO 877:2004 
Stabilność projektowa deformacji osiowej < 2%  

 
Wszystkie zgrzewania w fabryce muszą być wykonane przez doświadczonych pracowników wyszkolonych 
przez Wykonawcę. Instrukcje zgrzewania muszą zawierać wszystkie parametry zgrzewania bazowane na 
instrukcjach wykonawcy.  
Wykonawca dostarczy certyfikat, który musi zawierać numer partii, liczbę stopową, gęstość, maksymalne i 
minimalne średnice, maksymalną i minimalną grubość ścianki oraz test na rozciąganie. 
3.2.1.2.7 ZESPOŁY ZŁĄCZA. 
Zespoły złącza będą wykonane zgodnie z PN - EN 489 "System połączonych rur preizolowanych do ciepłej 
wody przesyłanej siecią ułożoną w ziemi. Połączenia rur stalowych o poliuretanowej izolacji termicznej i 
zewnętrznej obudowie z polietylenu o wysokiej gęstości". 
Materiały do połączeń muszą być dostarczone odpowiednio zapakowane i utrzymywane w suchym 
pomieszczeniu do czasu ułożenia rurociągów i rozpoczęcia robót instalacyjnych. 
Połączenia muszą być przystosowane do przenoszenia sił i wykonania testów ciśnieniowych  
o wielkości 0,2 bar na szczelność przed ich izolacją. 
Typ połączenia musi być zgrzewany razem z zewnętrzną obudową rury preizolowanej tak, by tworzył 
zespół nieuszkadzalny / niełamliwy. 
Nieniszcząca inspekcja zgrzewów i jakość pianki izolacyjnej musi być możliwa. Metoda musi być 
zaproponowana i zapewniona przez Wykonawcę. Oferowany system musi gwarantować wytrzymałość i 
jakość zespołu złącza, co najmniej taką jak obudowy zewnętrznej. 
Połączenia rur z HDPE powinny spełniać wymagania PN-EN 489. 
Złącza dla rury o średnicy zewnętrznej płaszcza 560 należy stosować elektrycznie zgrzewane natomiast dla 
pozostałych średnic termokurczliwe usieciowane. 



Dołączone komponenty mufy muszą zapewnić prawidłowe i kompletne połączenie 4 przewodów 
impulsowego systemu alarmowego. W zespołach złącza nie należy stosować podkładek filcowych na 
żaden z drutów instalacji alarmowej. 
3.2.1.2.8 SYSTEM ALARMOWY. 
Dostarczone elementy preizolowane, zarówno odcinki proste (rury, zwężki, punkty stałe), kolana jak i 
trójniki będą wyposażone w system alarmowy impulsowy i będą zawierały odpowiednio: 

• Dla DN<300mm dwa druty 1,5 mm
2
, jeden miedziany ocynowany i jeden miedziany czysty 

• Dla DN ≥300mm cztery druty 1,5 mm
2
, dwa miedziane ocynowane i dwa miedziane czyste. 

 
Dopuszcza się aby wszystkie druty w elementach takich jak kolana i trójniki były takiego samego koloru 
(np. miedziane czyste). 
Pojedynczy  element  preizolowany  będzie spełniał warunek minimalnej rezystancji pianki izolacyjnej 
R>200MΩ przy pomiarze przyrządem spełniającym wymagania normy PN-EN 14419-2009 i w sposób 
zgodny z tą normą. 
Parametry dielektryczne pianki izolacyjnej wszystkich zastosowanych do budowy sieci elementów 
preizolowanych dostarczonych przez Wykonawcę wraz z zespołami złącza pozwolą na   uzyskanie wartości 
minimalnej rezystancji pianki R=10MΩ na każde 1000m pętli alarmowej zgodnie z zależnością: 
Rmin=10000/L [MΩ] (gdzie L – długość badanej instalacji alarmowej [m]) 
System będzie przystosowany do wykrycia wilgoci pojawiającej się w piance izolacyjnej. Będzie on oparty 
na pomiarze oporności elektrycznej między przewodem elektrycznym i rurą stalową oraz na pomiarze 
rezystancji pętli alarmowej i będzie w stanie zlokalizować defekt przed uszkodzeniem rury i izolacji.  
3.2.1.2.8.1 ŁĄCZENIE PRZEWODÓW ALARMOWYCH. 
Wykonawca dostarczy połączenia zaciskowe i wymagane narzędzia celem zapewnienia właściwego 
połączenia przewodów. Wszystkie połączenia będą wykonane na zacisk i lutowane. 
Do instalacji Wykonawca dostarczy przenośny instrument pomiarowy celem dokonania pomiarów 
stwierdzających zgodność wykonania instalacji z odnośnymi instrukcjami. 
3.2.1.2.8.2 INSTRUKCJA  
Wykonawca winien dostarczyć kompletny schemat połączeń przewodów oraz pełną instrukcję dot. 
utrzymania i wykrywania usterek w systemie. 
3.2.1.2.8.3. CENTRALNA JEDNOSTKA NADZORUJĄCA  
Wykonawca dostarczy sprzęt, który - na podstawie połączonych drutów miedzianych - umożliwi nadzór 
centralnej jednostce nad wszystkimi jednostkami połączonymi. 
3.2.1.2.9 SYSTEM ODGAŁĘZIEŃ  
Oferowany system odgałęzień powinien spełniać wymagania normy PN-EN 448. Jakakolwiek technika 
będzie zastosowana ostateczne odgałęzienie winno być tej samej jakości jak inne części systemu. 
Dopuszcza się oferowanie zarówno odgałęzień prefabrykowanych jak i składanych. 
3.2.1.2.10 ZAŁADUNEK I ZWIĄZANE Z TYM OPERACJE. 
Rury i kolana nie mogą być dostarczone przed uzyskaniem wyników wszystkich testów wykonanych na 
rurach, ich sprawdzeniem i akceptacją.  
Wszystkie czynności takie jak załadunek, rozładunek powinny być wykonane w ten sposób, aby 
zminimalizować uszkodzenia powierzchni rury i sfazowanych końcówek. Stosowanie przewodów 
stalowych jest zabronione. Środki zabezpieczające powinny obejmować zawiesia i haki oraz odpowiednie 
podkłady z drzewa i inne nieuszkadzające elementy w czasie transportu. Nie jest dozwolony załadunek 
bezpośrednio na pokład statku.  
Ochrona rurociągu przed rdzewieniem w czasie transportu nie jest dozwolona.  

ZASTOSOWANE NORMY 
PN - EN 253 Sieci ciepłownicze - System preizolowanych zespolonych rur do wodnych sieci 

ciepłowniczych układanych bezpośrednio w gruncie - Zespół rurowy ze stalowej 
rury przewodowej, izolacji cieplnej z poliuretanu i płaszcza osłonowego z 
polietylenu  

PN - EN 448 Sieci ciepłownicze - System preizolowanych zespolonych rur do wodnych sieci 
ciepłowniczych układanych bezpośrednio w gruncie - Kształtki – zespoły ze 
stalowej rury przewodowej, izolacji cieplnej z poliuretanu i płaszcza osłonowego z 
polietylenu  

PN - EN 489 Sieci ciepłownicze - System preizolowanych zespolonych rur do wodnych sieci 
ciepłowniczych układanych bezpośrednio w gruncie - Zespół złącza stalowych rur 
przewodowych z izolacją cieplną z poliuretanu i płaszczem osłonowym z 



polietylenu 
PN-ISO 4200 Rury stalowe bez szwu i ze szwem o gładkich końcach. Wymiary i masy na 

jednostkę długości 
PN-EN 

10204+A1:1997 
 

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli 

PN-EN 
13941:2004 (U) 

Projektowanie i montaż systemów preizolowanych rur zespolonych w płaszczu 
osłonowym dla ciepłownictwa 

DIN 1626 Spawane rury okrągłe 
 

3.3.  Roboty budowlane w zakresie budowy rurociągów - wymagają stosowania odpowiedniego sprzętu 
budowlanego. Sprzęt musi spełniać warunki określone w Rozdziale II. Wymagania ogólne, punkt 2 
niniejszej STWiORB. 

3.4.  Transport w zakresie budowy rurociągów - odbywać się będzie w zakresie placu budowy, oraz 
po drogach publicznych, sposobem ręcznym i mechanicznym. Dotyczyć będzie materiałów – elementów 
sieci ciepłowniczych, z miejsca wytworzenia do miejsca wbudowania. W czasie transportu należy stosować 
się do postanowień BiOZ i przepisów BHP. 
3.4.1. Transport materiałów na plac budowy musi odbywać się z zachowaniem następujących zasad: 
- rury należy przewozić samochodami dłużycowymi ułożone płasko na dnie ładowni,  
w stosach nie wyżej niż krawędź burty, w przypadku przewożenia rur o różnych długościach dłuższe pod 
krótszymi, 
- rury nie mogą leżeć ani opierać się na kantach i krawędziach środków transportowych mogących 
uszkodzić lub wgnieść płaszcz lub rurę osłonową, 
- przy załadunku i rozładunku rur i kształtek preizolowanych nie wolno stosować lin czy łańcuchów 
metalowych mogących uszkodzić lub wgnieść płaszcz lub rurę osłonową, 
- do podnoszenia należy stosować taśmy parciane o szerokości min. 100 mm, 
- w przypadku rozładunku rur dłuższych nią 12 m należy stosować trawersę. 
3.5.  Wymagania dotyczące wykonania robót budowlanych w zakresie budowy rurociągów: 
3.5.1. Rury i elementy preizolowane dostarczone na budowę powinny być przed montażem 
poddane ogólnej kontroli zewnętrznej, która powinna wykazać, że elementy te mają wymaganą jakość 
techniczną. 
3.5.2. Przed montażem, każdą rurę preizolowaną należy poddać kontroli pod względem 
poprawności działania systemu alarmowego. 
3.5.3. Przy montażu i wykonywaniu wszelkich prac z rurami preizolowanymi z rurą osłonową lub 
przewodową z tworzyw sztucznych, przy temperaturach niższych od 0 °C, należy zwracać uwagę na 
następujące czynniki: 

• materiały z tworzyw sztucznych stają się sztywniejsze i bardziej wrażliwe na niewłaściwe obchodzenie 
się z nimi w niskich temperaturach. W takich warunkach materiały te nie mogą być narażone na 
oddziaływania ekstremalne jak uderzenia, wstrząsy i znaczące naprężenia cieplne. W trakcie prowadzenia 
prac przy rurociągach przy niskiej temperaturze zewnętrznej wymagana jest szczególna ostrożność (nawet 
wtedy gdy świeci słońce), 

• przed przystąpieniem do cięcia rury z tworzywa, np. płaszcza osłonowego  
z polietylenu, w otoczeniu o niskiej temperaturze, rurę należy podgrzać do temperatury co najmniej 20-
30°C. Przy podgrzewaniu nie można dopuścić do przegrzania tworzywa, szczególnie w miejscach 
ewentualnego późniejszego zgrzewania. 

• Nie dopuszcza się cięcia (skracania) na placu budowy odcinków rur preizolowanych  
w rurach osłonowych z tworzyw sztucznych, przy temperaturze otoczenia poniżej 0 

o
C. 

• Nie dopuszcza się w żadnym przypadku cięcia (skracania) preizolowanych kształtek oraz innych 
elementów. 
3.5.4. Przewody preizolowanej sieci ciepłowniczej powinny być ułożone ze spadkiem zgodnym z 
projektem technicznym sieci umożliwiającym odwodnienie sieci. Spadek nie powinien być mniejszy niż 0,3 
%. W uzasadnionych przypadkach dopuszcza się układanie rurociągów bez spadków, pod warunkiem 
zapewnienia odwodnienia sieci. 
3.5.5. Przy dopasowywaniu długości rur, cięcie rur preizolowanych należy wykonywać ściśle według 
instrukcji producenta rur. Przy cięciu należy przedsięwziąć odpowiednie środki ostrożności, aby nie 
dopuścić do uszkodzenia izolacji cieplnej, rury osłonowej oraz przewodów systemu alarmowego. Przy 
cięciu i ewentualnej dalszej obróbce rury osłonowej, w szczególności z tworzywa sztucznego, należy 



unikać pozostawiania ostrych krawędzi cięcia, śladów zębów piły i innych rodzajów rys. Długość 
odsłoniętego, nieizolowanego końca rury przewodowej powinna być odpowiednia do konkretnego 
rodzaju złącza. 
3.5.6. Instrukcja spawania, rur przewodowych sieci ciepłowniczej z rur i elementów preizolowanych. 
3.5.6.1.Wymagania ogólne 
3.5.6.1.1. Przed rozpoczęciem spawania wykonawca powinien opracować i uzgodnić niezbędne 
procedury spawania oraz specyfikacje procedur spawania jak w PN EN 288. W trakcie prowadzenia robót 
spawalniczych należy postępować zgodnie z zatwierdzonym projektem i procedurami spawania. 
3.5.6.1.2. Spawanie rur przewodowych wykonywać będzie wykonawca mający odpowiednie możliwości 
technologiczne, dysponujący uprawnionymi spawaczami (zgodnie z PN-M-69900, PN EN 287-1), nadzorem 
spawalniczym oraz możliwościami kontroli procesu spawania. Sprzęt spawalniczy powinien zapewnić 
możliwość spawania rur przewodowych zgodnie z dokumentacją, być bezpieczny i mieć ważne 
dopuszczenia do pracy. Wykonawca powinien zapewnić, że podczas montażu rurociągów utrzymany 
zostanie system zapewnienia jakości zgodnie z PN-EN 729-3. Wymaga się aby spawacze przewidziani do 
realizacji zamówienia posiadali uprawnienia do wykonywania spoin odbiorowych w co najmniej III klasie. 
Wykonawca będzie zobowiązany do przedłożenia takich uprawnień Zamawiającemu przed przystąpieniem 
do wykonywania prac spawalniczych. 3.2.2.1. 
3.5.6.1.3. Spawanie stalowych rur przewodowych należy wykonywać zgodnie z instrukcją 
technologiczną spawania jak w PN-EN 288-2, zaakceptowaną przez właściciela sieci. 
3.5.6.1.4. Do spawania rur przewodowych należy stosować metody spawania elektrycznego,  
a w szczególności metodę TIG (spawanie wolframową elektrodą nietopliwą w osłonie argonu), metodę E 
(spawanie elektrodami otulonymi) oraz metodę TIG/E (spawanie, gdy przetopienie wykonywane jest 
metodą TIG, a wypełnienie spoiny metodą E). Łączenie stalowych rur przewodowych o grubości ścianki 
poniżej 3 mm można wykonywać metodą spawania gazowego. 
3.5.6.1.5. Materiały dodatkowe do spawania - elektrody otulone, druty elektrodowe itp: powinny być 
zgodne z dokumentacją i powinny być poddane kontroli przez nadzór spawalniczy  
w zakresie m.in. prawidłowego doboru gatunków, ważności atestów i świadectw jakości. Przechowywanie, 
transport i użytkowanie materiałów do spawania powinno być zgodne  
z wytycznymi producenta materiałów. Nie dopuszcza się spawania przeterminowanymi elektrodami, tj. po 
okresie 2 lat od daty produkcji. Elektrody otulone powinny być przechowywane w suchych i ogrzewanych 
pojemnikach, zabezpieczających je przed zawilgoceniem. 
3.5.6.1.6. Prace spawalnicze należy wykonywać przy bezdeszczowej pogodzie, w temperaturze 
otoczenia powyżej 5 

o
C, przy prędkości wiatru nieprzekraczającej 5 m/s, oraz prędkości wiatru 

nieprzekraczającej 10 m/s przy spawaniu elektrodami otulonymi. Niedopuszczalne jest spawanie 
elektrodami o zawilgoconej otulinie. 
3.5.6.1.7. W przypadku prowadzenia prac przy wilgotności względnej powietrza powyżej 80 %,  
w czasie występowania opadów deszczu, mżawki i śniegu stanowisko spawania należy zabezpieczyć 
namiotem, w którym musi być możliwość podgrzania powietrza do temperatury powyżej 5 

o
C i 

odpowiednia wentylacja. 
3.5.6.1.8. Stanowisko do spawania powinno być urządzone zgodnie z przepisami BHP oraz 
przeciwpożarowymi. 
3.5.6.2. Wymagania ogólne przed spawaniem 
3.5.6.2.1. Przed rozpoczęciem spawania należy sprawdzić, czy wszystkie niezbędne elementy do 
wykonania złącza tj.: mufy, tuleje, opaski, rękawy, pierścienie zostały nasunięte na przewidziane do 
łączenia elementy preizolowane. 
3.5.6.2.2. Izolacja cieplna oraz rura osłonowa na końcach preizolowanych rur i kształtek przewidzianych do 
połączenia powinny być na czas cięcia i spawania osłonięte i zabezpieczone przed ewentualnym 
uszkodzeniem. Osłony spawalnicze należy usunąć natychmiast po zakończeniu spawania. 
3.5.6.2.3. Dopuszcza się spawanie kilku odcinków rur preizolowanych lub kształtek nad wykopem przy 
zapewnieniu, że podczas opuszczania sekcji kilku złączonych odcinków rur do wykopu połączenia nie 
zostaną uszkodzone. 
3.5.6.2.4. Podczas spawania rury należy ustawiać tak, aby uzyskać maksymalną ich współosiowość. 
Maksymalne odchylenie kątowe od osi łączonych odcinków rur stalowych nie powinno być większe niż 3

o
 

dla DN 20 - 250, 2,5
o
 dla DN 300 - 350, 1,5

o
 dla DN 400, 1,1

o
 dla DN 500, 0,8

o
 dla DN 600. 

3.5.6.2.5. Przed połączeniem rur spoinami sczepnymi końce rur muszą być dopasowane przy 
zastosowaniu specjalistycznych narzędzi, które jednocześnie likwidują efekty ewentualnej owalizacji. 
Niewielkie różnice w wymiarach końców rur muszą być rozłożone równomiernie na całym obwodzie 



poprzez maksymalne wycentrowanie rur, większe różnice muszą być zmniejszone przez odpowiednią 
adaptację końców rur. 
3.5.6.2.6. Niewspółosiowość ścianek końców rur (h) powinna spełniać wymagania PN-EN 25817  
i wynosić h < 0,3 t lecz nie więcej niż l mm. Niewspółosiowość ścianek końców rur przekraczająca 
dopuszczalne wartości musi być skorygowana. 
3.5.6.2.7. Preizolowane rury i kształtki przewidziane do łączenia powinny mieć wymiary zgodne  
z dokumentacją sieci. Końce stalowych rur przewodowych powinny być oczyszczone do metalicznego 
połysku z rdzy, farby, tłuszczu, ew. resztek pianki PUR i innych zanieczyszczeń. Końce rur nie mogą być 
skorodowane, klasa stopnia korozji nie powinna przekroczyć klasy C wg PN ISO 8501-1. 
3.5.6.2.8. Końce rur powinny być przygotowane do spawania w zależności od różnic w grubości ścianki 
łączonych rur zgodnie z PN ISO 6761. Przy różnicy grubości ścianek t' < 1,5tn rura o ściance grubszej 
powinna być przygotowana do spawania przez wewnętrzne fazowanie pod katem 15

o
.Przy różnicy 

większej niż t’ > 1,5tn należy pocienić ściankę do grubości drugiej rury na dł. 25 mm, a następnie fazować 
pod katem 15

o
. 

3.5.6.3. Wymagania przy spawaniu 
3.5.6.3.1. Prace spawalnicze mogą być wykonywane wyłącznie przez spawaczy posiadających 
odpowiednie uprawnienia, po próbach zgodnie z PN-EN 287-1. Przed przystąpieniem do robót każdy 
spawacz powinien być poddany próbie spawania przy uwzględnieniu przynajmniej części kryteriów 
odbiorczych dla robót ukończonych wg wymagań PN EN 25817. 
3.5.6.3.2. Wszystkie szwy wykonane metodą spawania elektrycznego powinny być wykonane  
w dwu warstwach - ściegach, tj. warstwy przetopowej oraz co najmniej jednej zewnętrznej warstwy lica 
spoiny. 
3.5.6.3.3. Niezależnie od gatunku stali spoina powinna być wykonywana bez przerw innych niż 
koniecznych do wymiany elektrody i zmiany pozycji spawacza. 
3.5.6.3.4. Przed wykonywaniem spoiny właściwej należy wykonywać sczepianie rur spoinami 
punktowymi. Całkowita długość spoin punktowych powinna wynosić co najmniej 25 % obwodu, a ich ilość 
powinna być co najmniej taka, aby zapewniona była wymagana wytrzymałość rurociągu bez powstawania 
pęknięć. Miejsca spoin punktowych należy poddać starannej obróbce, np. przez szlifowanie tak, aby 
stanowiły one zadowalającą część spoiny ostatecznej. Pęknięta spoina punktowa powinna być całkowicie 
usunięta przez zeszlifowanie i następnie wykonana ponownie. Minimalna długość spoin punktowych dla 
rur o średnicy DN < 150 powinna wynosić 5-krotność grubości ścianki rury, a dla rur o DN > 150 powinna 
wynosić l5-krotność grubość ścianki rury. Nie dopuszcza się wspawywania mostków do podtrzymywania 
końców rur. . 
3.5.6.3.5. Podczas spawania, wszelkie ewentualne uszkodzenia powierzchni rury łukiem spawalniczym 
powinny być naprawione i następnie oszlifowane. 
3.5.6.3.6. Natychmiast po zakończeniu spawania spawacz powinien w sposób trwały oznakować spoinę 
swoimi znakami; oznakowanie powinno występować obok spoiny. 
3.5.6.3.7. Wykonane spoiny powinny być schładzane powoli. Niedopuszczalne jest chłodzenie 
wymuszone. 
3.5.6.3.8. Spoiny powinny być pokryte powłokami izolacyjnymi-antykorozyjnymi zgodnie  
z wymaganiami odpowiednich norm. 
3.5.6.3.9. Przy spawaniu gazowym zaleca się spawanie w prawo, jednowarstwowo. 
3.5.6.3.10. Dopuszczalna klasa wadliwości spoin W II lub klasa średnia wg PN-EN 25817. 
3.5.6.3.11. Przyspawywane do rury inne elementy oraz inne spoiny niestanowiące bezpośrednio części 
układu ciśnieniowego rury mogą występować dopiero w odległości, co najmniej 40 mm od spoiny głównej. 
3.5.6.4. Kontrola spawania, odbiory połączeń spawanych 
Kontrola prac spawalniczych zgodnie z Rozdziałem II Wymagania ogólne punkt 4.1.5. powinna być 
prowadzona w czasie przygotowywania do spawania, w czasie spawania oraz po spawaniu. Odbiór 
połączeń spawanych stanowi zwykle odbiór częściowy sieci, do odbioru przedstawia się połączenia 
spawane niemalowane i nie izolowane. Do odbioru wykonawca przedstawi protokoły z badania RTG 100% 
spawów. 
3.5.6.5.Naprawa spoin 
3.5.6.5.1. W przypadku stwierdzenia niedopuszczalnych wad spoin, wady te należy usunąć. Wady 
spawalnicze należy usuwać poprzez szlifowanie, po czym należy wykonać nową spoinę. Spoiny takie 
powinny być poddane 100 % kontroli RTG. Inne metody naprawy mogą być stosowane tylko po 
uzgodnieniu z kontrolerem. Spawacz, który powtórnie wykonał wadliwą spoinę nie powinien dalej 



wykonywać prac spawalniczych, do czasu wykonania nowej próby 1 spawania zakończonej wynikiem 
pozytywnym. 
3.5.6.5.2. Do naprawy spoiny należy stosować technologię spawania, tzn. metodę materiały, 
przygotowanie krawędzi, sposób układania warstw identyczne jak przy pierwotnym wykonywaniu spoiny. 
3.5.7. Mufowanie w miejscach łączenia rur, kolan, trójników należy wykonać zgodnie  
z technologią zastosowanych rur preizolowanych, określoną przez producenta rur. 
3.5.8. Rozmieszczanie rur w wykopie: 
3.5.8.1. Przed przystąpieniem do montażu odcinków rur w wykopie, należy je ułożyć na 
tymczasowych podkładach lub bezpośrednio na podsypce piaskowej. Podkłady powinny mieć przekrój o 
minimalnym wymiarze 10 x 10 cm, być ułożone w odstępach nie większych, niż co 2-3 m i bezwzględnie 
usunięte przed zasypaniem wykopu. Przy układaniu rur w wykopie bezpośrednio na podsypce piaskowej, 
podsypka ta powinna być wcześniej zniwelowana i mieć grubość, co najmniej 10 cm. Materiał podsypki 
piaskowej powinien odpowiadać wymaganiom materiału zasypki wg wskazań producenta rur, oraz punktu 
1.2.1. 
3.5.8.2. Jeśli w jednym wykopie układane są dwa rurociągi sieci (zasilający i powrotny), przy czym zaleca 
się układanie rurociągów jeden obok drugiego, rurociąg zasilający powinien znajdować się z prawej strony 
patrząc w kierunku przepływu czynnika  w rurociągu zasilającym. Warunek ten nie dotyczy rurociągów o 
zmiennym kierunku przepływu, w tym przypadku zasilanie należy umiejscowić stosownie do sieci łączącej 
się z realizowanym odcinkiem.  
3.5.8.3. Odcinki rur, w zależności od uzgodnień z osobą nadzorującą, mogą być również łączone w dłuższe 
sekcje i układane wzdłuż wykopu lub powyżej wykopu. 
3.5.8.4. Dwie rury w wykopie muszą być ułożone w dostatecznych, wymaganych odstępach względem 
siebie. Odstęp ten powinien wynosić, co najmniej 0,2 m, przy bardzo dużych średnicach odstęp ten musi 
być odpowiednio większy. 
3.5.9.  Przejście rurociągu przez przegrodę budowlaną - ścianę budynku, komory, studzienki itp. należy 
wykonać wg dokumentacji technicznej sieci i zgodnie z wytycznymi producenta rur preizolowanych. Rura 
preizolowana powinna być wyprowadzona, co najmniej 20 cm za ścianę. Przejście rurociągu powinno być 
wykonane jako tzw. przejście szczelne, przy zastosowaniu specjalnych pierścieni uszczelniających. W 
przypadku grubych przegród budowlanych należy stosować dwa pierścienie uszczelniające, zarówno od 
wewnętrznej jak i zewnętrznej strony przegrody. 
3.5.10. Uruchamianie sieci: 
3.5.10.1. Przed uruchomieniem sieci wykonawca musi przeprowadzić czyszczenie przez płukanie 
rurociągów, oraz wszystkie niezbędne kontrole. 
3.5.10.2. Zarówno przed, w trakcie jak i po zakończeniu montażu wykonawca powinien utrzymywać 
wnętrze rurociągów i innych elementów sieci w stanie czystym, suchym i pozbawionym zanieczyszczeń.  
3.5.10.3. Rozruch sieci tzw. wysokoparametrowej, zbudowanej z rur preizolowanych z rurą 
przewodową spełniającą wymagania PN-M-34031 należy wykonać wg PN-M-34031 po przeprowadzeniu 
badań i odbioru końcowego sieci. 
3.5.10.4. Uruchomienie sieci musi odbywać się pod nadzorem i przy udziale odpowiednich służb 
Zamawiającego, o czym wykonawca musi zgłosić zamawiającemu co najmniej 3 dni wcześniej. 
3.5.11. Studnie nad zaworami i komory ciepłownicze należy wykonać zgodnie z projektem. 
3.5.12. Studnie i komory należy posadowić na poziomie zgodnie z projektem, na gruncie uprzednio 
zagęszczonym, we właściwy sposób wypoziomowane i zorientowane otworami. 
3.5.13. Studnie należy wykonywać z prefabrykatów typu kręgi, płyty nastudzienne okrągłe  
o średnicach określonych w projekcie, posiadające odpowiednie atesty. 
3.5.14. Komory ciepłownicze wylewane na mokro, lub prefabrykowane na budowie należy wykonywać 
ściśle z projektem stosując stal zbrojeniową o odpowiedniej klasie i beton  
o odpowiedniej marce. 
3.5.15. Włazy do studni i komór należy stosować średnicy 600 mm typu ciężkiego z zabezpieczeniem 
przed otwarciem przez osoby niepowołane.  
3.5.16. Przejścia przez przegrody budowlane wykonać jako gazoszczelne. 

3.6.  Kontrola badania i odbiór robót w zakresie budowy rurociągów – odbywać się będzie zgodnie z:  
3.6.1. Rozdziałem II. Wymagania ogólne, punkt 4 niniejszej STWiOBR, 
3.6.2. Rozdział III punkt 3.5.6. Instrukcja spawania, rur przewodowych sieci ciepłowniczej z rur i 
elementów preizolowanych. 
3.6.3. Rozdział III punkt 3.2.1.. Wymagania techniczne dla systemów rurowych używanych do 
wykonania zamówienia. 



3.6.4. Kontrolowane będą atesty na zastosowany beton i stal zbrojeniową. 
3.6.5. Zakres i kompletność wykonania tych robót będzie odbierany protokólarnie. 
3.6.6. Wykonawca zobowiązany jest przestrzegać zapisów Ustawy Prawo o Odpadach. 
3.6.7. Potwierdzeniem wykonania w/w czynności, powinien być odpowiedni wpis do dziennika 
budowy. 
3.6.8. Po wykonaniu robót w ramach poszczególnych zadań firma wykonawcza powiadomi 
inspektora nadzoru Zamawiającego o zakończeniu robót i ustali z nim termin odbioru robót. 
3.7. Opis sposobu odbioru robót w zakresie budowy rurociągów – odbywać się będzie zgodnie  
z Rozdziałem II. Wymagania ogólne, punkt 4 niniejszej STWiORB. 
3.8. Dokumenty odniesienia: 
3.8.1. Wszystkie części i załączniki dokumentacji przetargowej (SIWZ), oraz przedmiary robót i 
projekty budowlane. 
3.8.2. USTAWA z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (z późn. zm.) 
3.8.3. USTAWA z dnia 27 kwietnia 2001 r. o odpadach. (Dz. U. 01.62.628 z późn. zm.. ) 
3.8.4. Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Robót Budowlano-Montażowych T. I wydawnictwo 
Arkady 1990. 
3.8.5. Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Sieci Ciepłowniczych z Rur i Elementów 
Preizolowanych – COBRTI INSTAL 
3.8.6. Rozporządzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26 września 1997 w sprawie ogólnych 
przepisów bezpieczeństwa i higieny pracy (z późn. zm.) 
3.8.7. Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 w sprawie bezpieczeństwa  
i higieny pracy podczas wykonywania robót budowlanych. (Dz.U.03.47.401) 
3.8.8. Norma PN-M-34031 
 


