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1. WYMAGANIA OGOLNE

Niniejsza Specyfikacja zostala sporzadzona na potrzebe wykonania zadania
»Wymiana instalacji klimatyzacji VRF z wpigciem do istniejgcego systemu BMS w
budynku Sadu Okrggowego Warszawa — Praga w Warszawie przy ul. Poligonowej 3,
dziatki Ew. nr9, 7/4, 7/6 obreb 3-05-20, Warszawa. Dokument dotyczy czesci
konstrukcyjnej i nalezy ja interpretowa¢ w potaczeniu ze wszystkimi innymi
Dokumentami Projektowymi.

Niniejsza Specyfikacja stanowi uscislenie 1 uzupelnienie wymagan zawartych w
Polskich Normach 1 innych przepisach (patrz rozdziat 5). W razie rozbieznosci

pomiedzy Specyfikacja a normami lub przepisami decydujace sg wymagania wyzsze.
2. ZAKRES STOSOWANIA

Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania wspdlne dotyczace
wykonania i odbioru robot konstrukcyjnych, ktére zostang zrealizowane na potrzeby

umozliwienia montazu wymienianych urzadzen klimatyzacyjnych

3 MATERIALY
3.1 Stal profilowa

3.1.1 Parametry stali konstrukcyjnej
Nastegpujace parametry odnoszg si¢ do stali konstrukcyjne;j:

EXC3 - konstrukcja stalowa tj. stupy oraz kratownica przestrzenna

3.1.2 Klasy stali

W projekcie zastosowano nastepujace rodzaje stali konstrukcyjne;j:
Stal S235JR (PN-EN 10027-1:2007) fd = 355 MPa — wszystkie profile walcowane
3.1.3 Profile i elementy stalowe

Wszystkie profile walcowane, prety oraz blachy musza spetnia¢ warunki
odpowiednich Norm Polskich lub Europejskich. Jezeli niektére przekroje walcowane na
gorgco nie bedg lub czas oczekiwania na dostawe jest niedogodny dla harmonogramu
robdt, moga one by¢ zastagpione podobnymi przekrojami lub zaprojektowanymi

indywidualnie spawanymi elementami o takich samych lub lepszych parametrach
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mechanicznych i geometrycznych. Kazda taka zmiana podlega zatwierdzeniu przez
Kierownika Projektu.

Stal oraz elementy stalowe przyjete do produkcji musza mie¢ powierzchnie
odpowiedniej jakosci, bez wzeréw rdzy i innych skaz powierzchniowych, tak aby
mozna bylo uzyska¢ odpowiednie przygotowanie powierzchni do malowania,

zgodnie z PN-EN ISO 8503.

3.1.4 Sruby i nakretki

W potaczeniach nalezy stosowa¢ zwykte sruby klasy 5.8 zgodnie z
normg PN-EN 4014 i PN-EN ISO 7090.
Pod kazda srubg umiesci¢ nalezy podktadki ptaskie lub stozkowe, odpowiednie
dla zastosowanego ksztaltownika stalowego.
Nakretka i teb sruby powinny bezposrednio lub poprzez podktadki doktadnie

przylega¢ do powierzchni taczonych elementow.

4 WYKONAWSTWO - ELEMENTY STALOWE

4.1 Zatwierdzenie technologii produkcji

Przed rozpoczeciem produkcji elementéw konstrukcji stalowej Wykonawca
przedtozy Kierownikowi Projektu do zatwierdzenia projekt warsztatowy oraz
szczeg6towy opis technologii produkcji zawierajacy miedzy innymi:

« Swiadectwa, certyfikaty i atesty materiatéw,

* Uprawnienia wszystkich 0séb uczestniczagcych w produkc;ji,

* Procedury spawania,

* Procedury wykonywania powlok ochronnych,

* Harmonogram wytwarzania elementow,

* Liste norm referencyjnych dotyczacych produkcji poszczegdlnych
elementéw oraz wymogoéw jakosciowych,

* Plan Jakosci Robot, okreslajacy sposéb zapewnienia i kontroli jakoSci.

4.2 Wymagania ogolne
4.2.1 Oznakowanie

Nalezy czytelnie oznakowac i udokumentowac¢ wszystkie materialty, aby zapewnic
ich uzycie zgodne z przeznaczeniem. System numeracji w warsztacie powinien

odpowiada¢ numeracji na rysunkach. Oznaczenia poszczegdlnych elementéw maja by¢

tak umieszczone, aby byty nadal widoczne po zmontowaniu z innymi elementami.
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4.2.2 Ciecie

Ciecie stali powinno odbywac si¢ w automatycznie lub pét automatycznie.
Ciecie palnikiem recznym moze by¢ uzywane jedynie wtedy, jezeli uzycie palnika
maszynowego bytoby nieuzasadnione ze wzgledéw praktycznych. Nalezy wyréwnac
wszystkie brzegi powstate po cieciu ptyty palnikiem, aby usuna¢ zuzel, zgorzeliny,
nieréwnosci 1 nadmierne stwardnienia. Przypalenia nalezy usuna¢ szlifowaniem, ostre
krawedzie 1 nacigte brzegi nalezy zaokragli¢ lub fazowac.

4.2.3 Nagrzewanie, prostowanie i itp.

Nie nalezy wykonywac nagrzewania, gi¢cia, prostowania, wykonywania lub
usuwania potaczen tymczasowych itp., ktorych skutkiem mogtby by¢ brak
zgodno$ci miedzy wtasciwosciami materiatu i specyficznymi wymogami dla
materiatu dostarczanego. Nalezy uzgodni¢ z Kierownikiem Projektu wszystkie

procedury wykonywania tego typu czynnosci przed rozpoczeciem robot.

4.3 Spawanie

4.3.1 Wymagania jakosciowe

Spawanie powinno by¢ przeprowadzone zgodnie z odpowiednimi Polskimi
Normami lub Normami Europejskimi.
4.3.2 Kwalifikacje spawaczy

Spawanie musi by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych 1 doswiadczonych
spawaczy z odpowiednimi uprawnieniami, przeszkolonych w zakresie wymaganych prac.
Spawacze powinni by¢ kwalifikowani zgodnie z norma EN 287-1, a operatorzy
urzadzen spawalniczych zgodnie z norma EN 1418. Zapisy wszystkich wynikéw
badan kwalifikacyjnych spawaczy i operatoréw urzadzen spawalniczych oraz
wszelkie kopie uprawnien powinny by¢ dost¢pne do wgladu na zyczenie
Kierownika Projektu.
4.3.3 Technologia spawania

Nalezy opracowac szczeg6towy projekt technologii spawania dla wszystkich
typoéw polaczen obejmujacy m.in. metode spawania, sprzgt i materiaty, kolejnos¢
wykonywania spoin, przy ktérej wystepuja najmniejsze odksztatcenia i napr¢zenia
spawalnicze, pozycje taczonych elementéw, przygotowanie brzegéw elementow i
rowkéw do spawania, rodzaje obrébki spoin, metody kontroli i badan.
4.3.4 Odnotowanie spawania

Spawanie musi by¢ odnotowane w ksigzce spawania, zgodnie z wymaganiami

polskich przepisow.
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4.3.5 Elektrody

Nalezy stosowac elektrody o niskim procencie wodoru. Sktad powinien by¢
podobny do spawanego materiatu. Elektrody nalezy sktadowac¢ zgodnie z
wytycznymi producenta oraz technologii spawania. Jezeli nie okreslono inaczej,
przed spawaniem elektrody nalezy trzyma¢ w odpowiednich suszarkach, z trwale
wydzielonymi przegrodami dla poszczegdlnych typow elektrod, aby zapobiec ich
pomieszaniu.

4.3.6 Spawanie na budowie

Spawanie na placu budowy dozwolone jest tylko sporadycznie, zawsze po

uzyskaniu zgody Kierownika Projektu.

4.4 Polaczenia Srubowe

4.4.1 Otworowanie

Jezeli nie uzgodniono inaczej, wszystkie otwory na §ruby powinny by¢ wiercone.
Niedozwolone jest wypalanie lub przebijanie otworéw. Wielko$ci otworéw pokazano na
dokumentacji rysunkowej
4.4.2 Zestawy Srubowe

Kombinacja wytrzymatosci sruba/nakretka/podktadka w zestawach srubowych
musi odpowiadac¢ opisanej lub rekomendowanej przez odpowiedniag Norme
Polska. Sruby podktadki i nakretki musza pochodzi¢ od tego samego producenta, jako

zestaw.
4.4.3 Stan srub

Zestawy Srubowe bezposrednio przed instalacja musza by¢ w takim stanie, aby
nakretka przesuwata si¢ na Srubie bez przeszkadd.
Jezeli wznoszenie konstrukcji odbywa si¢ w temperaturze ponizej 0°C wszystkie
sruby, podktadki i nakrgtki powinny by¢ podgrzane do temperatury co najmniej
20°C przed ich uzyciem do taczenia elementow.

4.4.4 Podkladki klinowe

Na powierzchniach o nachyleniach wigkszych niz 3° pod giéwkami $rub i

nakretkami nalezy umies$ci¢ podktadki klinowe.
4.4.5 Podkladki sprezyste

Zestawy Srubowe zawierajace podkiadki sprezyste nalezy zacisng¢ do takiego

momentu, az sg one catkowicie sptaszczone.
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4.4.6 Zabezpieczenie nakretek
Nakretki uzyte w polaczeniach nalezy zabezpieczyc¢ tak, aby w razie wibracji lub

zmiany nacisku nie nastapito ich poluzowanie.

4.4.7 Potaczenia z mozliwoscig przesuwu

W miejscach, w ktérych przewidziano otwory szczelinowe dla polaczen
ruchomych, potaczenie musi zapewnia¢ swobod¢ ruchu. Zastosowano otwory fasolkowe
w styku faczacym stupy z kratownica w celu kompensacji rozszerzalnos$ci cieplnej

elementow lub btedow wykonawczych.

5 MONTAZ - ELEMENTY STALOWE

5.1 Sprawdzenie geometrii

Przed montazem jakichkolwiek elementéw stalowych nalezy sprawdzi¢ zgodno$¢
elementu z projektem oraz geometrie elementéw przylegajacych zamontowanych
wczesnie;j.
5.2 Blachy poziomujgce i kliny

Stupom nalezy nada¢ wtasciwy pion i poziom przy uzyciu stalowych podsadzek i
klinéw, nie wigkszych niz to konieczne i o wlasciwej wytrzymatos$ci i sztywnosci.

5.3 Polaczenia Srubowe

5.3.1 Potaczenia srubami zwyklymi

Sruby nalezy umiescié w otworach bez uzycia sity, a nastgpnie dokreci¢ je tak,
aby taczone czesci Sciste do siebie przylegaty.
5.3.2 Naprezenia podczas montazu

Podczas transportu i montazu nie wolno przekracza¢ granic naprezen podanych w
normach
5.3.3 Roboty tymczasowe

Wykonawca upewni si¢, ze elementy stalowe sg odpowiednio rozparte,
usztywnione lub utwierdzone, aby mogly wytrzymac wszystkie obciazenia
przewidziane dla wszystkich etapéw robét budowlanych, bez wywotywania
nadmiernych naprezen, ugi¢¢ i odksztatcen konstrukcji.
Jakiekolwiek potaczenia dla robdt tymczasowych nie mogg ostabia¢ konstrukcji

zasadniczej ani zmniejszac jej zdatnosci do uzytku.

str. 6



5.3.4 Rektyfikacja

Tak szybko jak to bedzie praktycznie mozliwe po montazu, nalezy kazdemu
elementowi nada¢ wtasciwe ustawienie. Nie nalezy wykonywac¢ trwatych
potaczen pomig¢dzy elementami, dopdki wystarczajaca czes¢ konstrukcji nie
zostanie zrektyfikowana i ustabilizowana oraz czasowo potgczona, dzigki czemu nie
wystapig przemieszczenia lub odksztatcenia podczas dalszego montazu lub

ustawiania pozostatej czesci konstrukcji.

6 ZABEZPIECZENIE PRZED KOROZJA
6.1 Materialy

Prace malarskie powinny by¢ przeprowadzone gotowymi produktami
pochodzacymi od certyfikowanego producenta. Wszystkie produkty potrzebne do danej
pracy malarskiej musza pochodzi¢ od jednego producenta. Materialy malarskie powinny
by¢ dostarczone w oryginalnych, zamknigtych opakowaniach i w miar¢ mozliwosci w
postaci gotowej do uzycia. Wszystkie materiaty malarskie powinny by¢ zgodne z
odpowiednimi Polskimi Normami lub Europejskimi oraz musza posiada¢ odpowiednie
polskie atesty
wydane przez Instytut Techniki Budowlanej oraz Panstwowy Zaktad Higieny.

Atest musi dotyczy¢ calego systemu, ktéry bedzie stosowany przez Wykonawce,
jak rowniez poszczegdlnych farb.
Dobrano system powtok do wykonania zabezpieczenia elementéw stalowych przed

korozja dla stali konstrukcyjnej zewnetrzne;j
6.2 Kategoria korozyjnosci

Konstrukcja stalowa zostanie zabezpieczona odpowiednim systemem
antykorozyjnym w spos6b odpowiadajacy nastgpujacej kategorii korozyjnosci
wg PN-EN ISO 12944-2:2001:

C3 — érednia — elementy zewngtrzne oraz wewnetrzne w pomieszczeniach

technicznych
6.3 Kolory

Kolor warstwy wykonczeniowej bedzie zgodny ze specyfikacjami
architektonicznymi.
W miejscach, gdzie maja by¢ potozone dwie lub wigcej warstwy produktu,
poszczegdlne warstwy musza si¢ réznic kolorem. Zaleca si¢, aby kolor przedostatniej
warstwy byl zblizony do ostatecznego koloru, ale na tyle r6zny, zeby mozna bylo

zauwazy¢ roznice pomi¢dzy tymi warstwami.
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6.4 Identyfikacja

Wszystkie farby i inne produkty musza mie¢ oznaczenia lub etykiety, jak réwniez
musza by¢ przechowywane w taki sposdb, aby identyfikacja produktu i numeréw

serii byla mozliwa za kazdym razem.

6.5 Przygotowanie powierzchni

Malowana powierzchnia powinna by¢ odpowiednio przygotowana przed
rozpoczeciem malowania oraz pomiedzy naktadaniem kolejnych warstw. Nalezy
spetnia¢ wymogi odpowiednich norm ISO / Polskich Norm i zalecen producenta.
Czyszczenie pneumatyczne strumieniowo-scierne nalezy wykonac do stopnia

czystosci Sa2%2 wg PN-ISO 8501-1.
6.6 Galwanizacja

Jezeli nie opisano inaczej w dokumentacji architektonicznej, galwanizowanie na
goraco przez zanurzenie bedzie obejmowac wszystkie elementy stalowe
Czyszczenie pneumatyczne strumieniowo-scierne do stopnia czystosci Sa2v2 wg
PN-ISO 8501-1:1996 z dodatkami.
Galwanizowanie na gorgco przez zanurzenie powinno by¢ przeprowadzane
zgodnie z norma PN EN ISO 1461:2000 Powtoki cynkowe nanoszone metoda
zanurzeniowa (cynkowanie jednostkowe) — Wymagania i badania.
Wykonawca moze przedstawi¢ swoja wlasng propozycj¢ sposobu
galwanizowania, jaki chce uzy¢ z odniesieniem do odpowiednich norm, do
zatwierdzenia. Wykonawca bedzie zapobiega¢ odksztatceniom podczas galwanizacji, lub
je
zniweluje w celu uzyskania elementéw pasujacych do siebie i umozliwiajacych

montaz i/lub wznoszenie. Minimalng grubo$¢ powtoki cynku zgodnie z powyzsza norma.
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