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1.CZESC OGOLNA

1.1. Nazwa zamowienia
.Remont (wymiana rurociggow) instalacji ogrzewczej w budynku wielorodzinnym przy
ul. Motylewskiej 9 w Pile.”

1.2. Przedmiot i zakres robot obj etych Specyfikacj g Techniczn g

1.2.1. Przedmiot rob6t / zamowienia

Przedmiotem niniejszego opracowania sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru
robot w zakresie: ,Remont (wymiana rurociggow) instalacji ogrzewczej w budynku wie-
lorodzinnym przy ul. Motylewskiej 9 w Pile.”

1.2.2. Zakres robo6t / zamowienia

Zakres robo6t budowlanych obejmuje:
1.2.2.1. Roboty demontazowe instalacji
— spuszczenie wody ze ztadu,
- demontaz istniejgcej izolacji cieplnej rurociggoéw instalacji ogrzewczej,
- demontaz istniejgcych stalowych rurociggéw instalacji ogrzewczej w budynku
wraz z armaturag,
— demontaz istniejgcego naczynia wzbiorczego systemu otwartego.

1.2.2.2. Montaz instalacji c.o.

— montaz nowych rurociggéw miedzianych tgczonych za pomocg lutowania miek-
kiego lub poprzez system zaciskowy,

— wykonanie kompensacji wydtuzen cieplnych nowych rurociggdéw poprzez mon-
taz punktow statych, kompensatorow mieszkowych oraz wydluzek U-
ksztattowych,

— montaz (w miejscach gdzie brak) zaworéw termostatycznych wraz z gtowicami
na gatgzkach zasilajgcych grzejniki,

- montaz (w miejscach gdzie brak) zaworéw regulacyjno-odcinajgcych na gatgz-
kach powrotnych z grzejnikéw,

- montaz (na wszystkich pionach) zawordow regulacji podpionowej AP bezposred-
niego dziatania,

— montaz w najnizszych punktach instalacji zaworow spustowych pozwalajgce na
opréznienie instalacji,

— montaz w najwyzszych punktach instalacji grzewczej (w miejscach gdzie be-
dzie zbieralo sie powietrze oraz na zakonczeniu wszystkich pionéw) automa-
tycznych odpowietrznikéw ptywakowych z zaworem stopowym. Przed kazdym
odpowietrznikiem zamontowa¢ dodatkowo zawér kulowy odcinajacy,

— plukanie instalacji centralnego ogrzewania,

— préby szczelnosci instalacji centralnego ogrzewania,

— montaz izolacji cieplnej rurociggéw w piwnicy.

1.3. Informacje o terenie budowy
Organizacja robot budowlanych.
Organizacja robot budowlanych nalezy do obowigzkow kierownika budowy.
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Zabezpieczenia intereséw 0s0Ob trzecich,
Inwestor posiada prawo do dysponowania nieruchomoscig na cele budowlane
wynikajgce z prawa whasnosci czitonkéw wspoélnoty mieszkaniowej.
Do obowigzkéw Wykonawcy nalezy odpowiednie zabezpieczenie terenu pod-
czas wykonywania robot budowlanych oraz odtworzenie terenu po zakohczeniu
prac.
Wykonawca jest zobowigzany do ochrony przed uszkodzeniem lub zniszcze-
niem wtasnosci publicznej i prywatnej. Jezeli w zwigzku z zaniedbaniem, niewta-
Sciwym prowadzeniem robot lub brakiem koniecznych dziatah ze strony Wyko-
nawcy nastgpi uszkodzenie lub zniszczenie wiasnosci publicznej lub prywatnej
to Wykonawca na swoj koszt naprawi lub odtworzy uszkodzong wtasnos¢. Stan
naprawionej wtasnosci powinien by¢ nie gorszy niz przed powstaniem uszko-
dzenia.
Wykonawca jest w petni odpowiedzialny za spowodowanie uszkodzenia urzg-
dzen, przewododw, rurociggow, kabli teletechnicznych itp., ktérych potozenie byto
wskazane przez Zamawiajgcego lub ich wiascicieli.

Ochrona $rodowiska.
Wszelkie odpady wytworzone w trakcie wykonywania prac budowlanych nalezy
zutylizowac zgodnie z przepisami o ochronie srodowiska na koszt Wykonawcy.

Warunki bezpieczenstwa pracy.
Catos¢ prac budowlanych prowadzi¢ zgodnie z rozporzgdzeniem ministra infra-
struktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy pod-
czas wykonywania robo6t budowlanych (Dz. U. nr 47 poz. 401 z 19 marca 2003
r.).
Wykonawca w trakcie wykonywania robot zobowigzany jest przestrzegac przepi-
sOw ochrony przeciwpozarowej.
Wykonawca powinien utrzymywac sprawny sprzet przeciwpozarowy wymagany
przez odpowiednie przepisy, na terenie budowy, w pomieszczeniach, magazy-
nach oraz maszynach i pojazdach. Materialy tatwopalne powinny by¢ sktadowa-
ne w sposoéb zgodny z odpowiednimi przepisami i zabezpieczone przed doste-
pem o0séb trzecich.

Zaplecze dla potrzeb Wykonawcy.
Wykonawca we wtasnym zakresie zapewni zaplecze niezbedne do wykonania
catosci zadania.

Warunkow dotyczgcych organizacii ruchu.
Wykona¢ oznaczenie i zabezpieczenie terenu przed przystgpieniem do wykony-
wania robot.

Ogrodzenia.
Teren budowy ogrodzi¢ zgodnie z rozporzgdzeniem ministra infrastruktury z dnia
6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczenhstwa i higieny pracy podczas wykonywa-
nia robét budowlanych (Dz. U. nr 47 poz. 401 z 19 marca 2003 r.).
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1.4. Przedmiot zamoéwienia — nazwy i kody
Roboty budowlane w zakresie:

Instalowanie centralnego ogrzewania CPV 45331100 -7
Roboty remontowe i renowacyjne CPV 45453000 — 7
Izolacja cieplna CPV 45321000 - 3

1.5. Okre $lenia podstawowe

Okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami
I definicjami podanymi w specyfikacji.

llekro¢ w niniejszym opracowaniu jest mowa o:

Urzadzeniach budowlanych zwi gzanych z obiektem budowlanym - nalezy przez to
rozumie¢ urzgdzenia techniczne zapewniajgce mozliwosc¢ uzytkowania obiektu zgodnie
Z jego przeznaczeniem, jak urzgdzenia instalacyjne.

Dokumentacji powykonawczej - nalezy przez to rozumieé¢ dokumentacje budowy
z naniesionymi zmianami dokonanymi w toku wykonywania robot.

Aprobacie technicznej - nalezy przez to rozumie¢ pozytywng ocene techniczng wy-
robu, stwierdzajgcego przydatnos¢ do stosowania w budownictwie.

Wiasciwym organie - nalezy przez to rozumie¢ organy administracji architektoniczno-
budowlanej i nadzoru budowlanego, stosownie do ich wiasciwosci.

Wyrobie budowlanym - nalezy przez to rozumie¢ wyréb, w rozumieniu przepisow
o badaniach i certyfikacji, w celu zainstalowania lub zastosowania w sposob trwaty
w obiekcie budowlanym.

Dziennik budowy jest przeznaczony do rejestracji (w formie wpiséw) przebiegu robét
budowlanych oraz wszystkich zdarzen i okolicznosci zachodzgcych w toku ich wykony-
wania i majgcych znaczenie przy ocenie technicznej prawidtowosci wykonania budowy,
rozbidrki lub montazu, ktérych stwierdzenie po zakonczeniu robot bytoby utrudnione lub
niemozliwe. Z zapisOw powinny wyraznie wynika¢ kolejnosc i sposéb wykonywania bu-
dowy, rozbiérki lub remontu.

Kierownik Budowy - osoba wyznaczona przez Wykonawce, upowazniona do kiero-
wania robotami i do wystepowania w jego imieniu w sprawach realizacji kontraktu.
Materialy - wszelkie tworzywa niezbedne do wykonania rob6t zgodne z dokumentacjg
projektowsg i specyfikacjami zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.
Polecenie Inspektora Nadzoru Inwestorskiego - wszelkie polecenia przekazane Wy-
konawcy przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego w formie pisemnej, dotyczgce spo-
sobu realizacji robét lub innych spraw zwigzanych z prowadzeniem budowy.

Rysunki - czes¢ dokumentacji projektowej, ktora wskazuje lokalizacje, charakterystyke
i wymiary obiektu bedgcego przedmiotem robot.

2. WYMAGANIA DOTYCZACE WLASCIWOSCI WYROBOW BUDOW-
LANYCH

2.1. Wiasciwo s$ci wyrobow budowlanych

Wszystkie materiaty i urzgdzenia stosowane do wykonania prac powinny miec
stosowne certyfikaty, Swiadectwa dopuszczenia oraz atesty, ktdre bytyby do wglgdu In-
spektora Nadzoru.

Przy wykonywaniu prac nalezy stosowa¢ materiaty i wyroby dopuszczone do obrotu
I stosowania w budownictwie zgodnie z wustawg o wyrobach budowlanych
Z 16.04.2004r. (t.j. z 28.09.2016r. Dz.U.2016 poz. 1570) z pdzniejszymi zmianami.
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2.2. Przechowywanie i sktladowanie wyrobow budowlany  ch

Wykonawca powinien zapewni¢ wszystkim materiatom warunki przechowywania skta-
dowania zapewniajgce zachowanie ich jakosci i przydatnosci do robét oraz zgodnosé
Z wymaganiami.

Odpowiedzialnos¢ za wady materiatbw powstale w czasie przechowywania
i skladowania ponosi Wykonawca.

Sktadowanie powinno by¢ prowadzone w spos6b umozliwiajgcy kontrole jakosci.
Wszystkie miejsca czasowego skladowania materiatow powinny by¢ po zakonczeniu
robo6t doprowadzone przez Wykonawce do ich pierwotnego stanu, w sposob zaakcepto-
wany przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.

2.3. Materialy — instalacja ogrzewcza

2.3.1. Przewody

Instalacja technologiczna kottowni.

Rury stalowe czarne ze szwem, Srednie wg. PN-80/H-74219 tgczone przez spawanie.
Dopuszcza sie stosowanie potgczen gwintowanych do przytgczania armatury.

Instalacja c.o.

Rury miedziane, ktére bedg instalowane powinny odpowiada¢ normie PN-EN 1057.

Do tagczenia rur w instalacjach zastosowac tgczniki do lutowania kapilarnego lutem miek-
kim lub systemowe tgczniki zaciskowe oraz w potgczeniach rozitgcznych kotnierze lub
laczniki skrecane.

Dostarczone na budowe rury powinny by¢ proste, czyste od zewnatrz i wewnatrz, zabez-
pieczone koncowki rur zaslepkami, bez widocznych wzerow i ubytkbw spowodowanych
korozjg lub uszkodzeniami.

2.3.2. Armatura

Zawory przelotowe kulowe mosiezne wg PN-74/M-75224 PN10 temperatural00°C.
Zwrotne poziome mosiezne wg PN-81/M-75013 PN10 temperatura 100°C.
Odpowietrzniki automatyczne np. Afriso lub porownywalne standardem.

Zawory termostatyczne grzejnikowe RTD DN15

Gtowice Danfoss RTD: RTD 3100 - z czujnikiem wbudowanym, - RTD 3120 z czujnikiem
wbudowanym z zabezpieczeniem przed manipulacjg lub rownowazne.

Zawory katowe odcinajgco — spustowe typu RLV prod. Danfoss lub réwnowazne.

Zawory regulacji podpionowej bezposredniego dziatania np. typu ASV-PV wraz z zawo-
rem ASV-M produkcji Danfoss lub rownowazne.

2.3.3. Izolacja termiczna

Przewody zasilajgce i powrotne c.o. i technologiczne izolowac¢ termicznie — otuling poli-
uretanowg z ptaszczem z foli polietylenowej. Otuliny muszg posiada¢ aprobate tech-
niczng o dopuszczeniu do stosowania w budownictwie. Klasyfikacja p.poz.: materiat sa-
mogasnacy.

3. SPRZET

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowodu-
je niekorzystnego wptywu na jakos¢ wykonywanych robot. Sprzet uzywany do roboét
powinien by¢ zgodny z ofertg Wykonawcy. Sprzet powinien by¢ uzgodniony i zaakcep-
towany przez Inspektora Nadzoru.
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Odpowiednia liczba i wydajnos¢ sprzetu bedzie gwarantowac przeprowadzenie robat,
zgodnie z zasadami okreslonymi przez Inspektora Nadzoru w terminie przewidzianym
umowa.

Sprzet bedacy wlasnoscig Wykonawcy lub wynajety do wykonania robo6t powinien by¢
utrzymywany w dobrym stanie i gotowos$ci do pracy. Powinien by¢ on rowniez zgodny
z normami ochrony srodowiska i przepisami dotyczgcymi jego uzytkowania.

W przypadkach, w ktérych jest to wymagane przepisami, Wykonawca dostarczy In-
spektorowi Nadzoru kopie dokumentow potwierdzajgcych dopuszczenie sprzetu do
uzytkowania.

4. TRANSPORT

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich srodkoéw transportu, ktére
nie wptyng niekorzystnie na jakos¢ wykonywanych robot i wkasciwosci przewozonych
materiatow.

Liczba srodkoéw transportu bedzie zapewnia¢ prowadzenie rob6t zgodnie z zasadami
I w terminie przewidzianym umowg. Wykonawca bedzie usuwac na biezgco, na wtasny
koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane jego pojazdami na drogach publicz-
nych oraz dojazdach do terenu budowy.

5. WYKONYWANIE ROBOT

5.1. Ogolne zasady wykonywania robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robot zgodnie z umowa, oraz za ja-

kos¢ zastosowanych materiatdw i wykonywanych robét, za ich zgodnos¢ z dokumenta-

Cjg przetargowsq i projektowa.

Przystgpienie do robot - po komisyjnym przejeciu placu budowy w ramach ktérego Wy-

konawca powinien dokonac:

- oceny stanu terenu w zakresie mozliwosci wyznaczenia drég dowozu materiatow,
miejsc sktadowania materiatdw i lokalizacji zaplecza budowy.

Wykonawca zobowigzany jest uzgodni¢ z Zmawiajgcym wszelkie wytgczenia zasilania

w media tj. energia elektryczna, woda, niezbedne do prowadzenia robot.

5.2. Dokumenty budowy — dziennik budowy

Dziennik budowy jest wymaganym dokumentem prawnym obowigzujgcym Zamawiajg-

cego i Wykonawce w okresie od przekazania Wykonawcy terenu budowy do konca

okresu gwarancyjnego. Odpowiedzialno$¢ za prowadzenie dziennika budowy zgodnie z

obowigzujgcymi przepisami spoczywa na Wykonawcy. Zapisy w dzienniku budowy be-

dg dokonywane na biezgco i bedg dotyczy¢ przebiegu robot, oraz technicznej strony

budowy. Kazdy zapis w dzienniku budowy bedzie opatrzony datg jego dokonania, pod-

pisem osoby ktéra dokonata zapisu.

5.3. Szczegotowe warunki wykonania robot
Ponizej przedstawiono szczegbtowe warunki wykonania robot.

Uwagal!
Przy pracach spawalniczych nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje.
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5.3.1. Spawanie elementow instalacji.

5.3.1.1. Spawanie elementoéw powinno by¢ wykonywane zgodnie i w kolejnosci ustalo-
nej w instrukcji spawania i/lub planu spawania. Spoiny nalezy wykona¢ zgodnie z zale-
ceniami w instrukcji technologicznej spawania (WPS) ztgcza.

5.3.1.2. Dlugosc¢ spoin sczepnych powinna wynosi¢ 3-4 g, a odstep miedzy nimi 20-30
g ( g - grubos¢ tacznych elementow) o ile nie jest to okreslone w instrukcji technolo-
gicznej spawania (WPS). Przy sczepianiu rur nalezy wykona¢ minimum trzy spoiny
sczepne co 120° lub potraktowac trzecig spoine jako poczatek spawania.

5.3.1.3. Sczepianie ztgczy wzdtuznych prowadzi¢ od srodka ku koncom naprzemianle-
gle o ile nie jest to okreslone w instrukcji spawania.

5.3.1.4. Zajarzenie i wygaszenie tuku przy rozpoczynaniu i zakohczeniu spawania po-
winno odbywac sie w miejscu spawania (rowek spawalniczy) lub na ptytkach wybiego-
wych. Zajarzenia moze nastgpi¢ w odlegtosci 5 mm od poczatku lub konca utozonej
warstwy danej spoiny. Nie dopuszcza sie zajarzenia tuku w kraterze lub poza rowkiem
spawalniczym.

5.3.1.5. Scieg graniowy nalezy wykonaé niezwykle starannie, uzyskujgc petny, prawi-
diowy przetop. Sciegi te nalezy kontrolowaé, aby stwierdzi¢, czy nie wystepujg nie-
zgodnosci spawalnicze jak pekniecia, pecherze, itp.

Po sprawdzeniu prawidtowo utozonego Sciegu graniowego mozna uktadaé sciegi wy-
petniajgce.

5.3.1.6. W przypadku stwierdzenia niezgodnosci spawalniczych w sciegu graniowym
nalezy wycig¢ miejsca wadliwe (lub caly scieg) wg wskazan kontroli i utozy¢é poprawny
Scieg graniowy oraz ponownie przedtozy¢ do kontroli.

5.3.1.7. Przy wykonaniu spoin wielosciegowych nalezy starannie oczysci¢ warstwe po-
przednig z zuzla, odpryskow i zanieczyszczeh oraz sprawdzi¢, czy nie wystepujg nie-
zgodnosci spawalnicze, szczegolnie pekniecia.

5.3.1.8. Przy uktadaniu poszczegolnych warstw i/lub $ciegow nalezy dba¢ o wtopienie
miedzywarstwowe i brzegowe.

5.3.1.9. Warstwy i/lub $ciegi lica spoiny ukfada¢ prosto i gtadko o réznej szerokosci bez
nadmiernego rozlewania, podtopien, ostrych przejs¢ i nadmiernych nadlewéw. Grubosé
jednej warstwy nie powinna przekracza¢ 2,5 do 3 mm.

5.3.1.10. W czasie spawania nalezy unika¢ uszkodzen powierzchni materiatu rozpry-
skami i kroplami, a w szczegolnosci zajarzania tuku obok spoiny na matriale rodzimym.
Miejsca takie powinny by¢ oczyszczone, a powierzchni czyste.

5.3.1.11. W zigczach doczotowych dopuszcza sie stosowanie podktadki ceramicznej
lub innej. Nalezy pamieta¢ by rowek podktadki byt utozony w osi rowka spoiny, a pod-
ktadka scisle przylegata do elementu spawalniczego. Dopuszcza sie, zgodnie z doku-
mentacjg konstrukcyjng, zastosowanie podktadki pozostajgcej z tego samego materiatu
co element spawany. Rodzaj podktadki okre$la instrukcja technologiczna spawania

(WPS).
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5.3.1.12. W przypadku zerwania tuku podczas spawania ponowne, zajarzenie moze
nastgpic¢ po doktadnym oczyszczeniu i oszlifowaniu miejsca do dalszego spawania.

5.3.1.13. Po zakonczeniu spawania, spoiny oczysci¢ starannie, a zauwazone niezgod-
nosci spawalnicze zewnetrzne spoin wycigé mechanicznie i zaspawa¢ wg wskazan
kontroli.

5.3.1.14. Oczyszczone spoiny oznakowac stemplem spawacza.

5.3.1.15. Do spawania metodg 111 stosowac elektrody w zaleznosci od gatunku stali,
kierujgc sie wytycznymi podanymi w punkcie 4 oraz instrukcjg technologiczng spawania

(WPS).

5.3.1.16. Parametry spawania 111 tj. srednica elektrody, natezenia prgdu spawania,
pozycja spawania, dtugosc tuku, sposob prowadzenia i kat pochylenia elektrody, oraz
ilos¢ warstw nalezy dobiera¢ na podstawie wytycznych podanych w instrukcji technolo-
gicznej spawania (WPS).

5.3.1.17. Przed rozpoczeciem procesu spawania nalezy sprawdzi¢ prawidtowosé¢ usta-
wienia parametrow spawania zgodnie z instrukcjg technologiczng spawania (WPS) na
ptytce probnej i/lub ptytce dobiegowe.

5.3.1.18. Spawanie mozna rozpoczgc¢ po odbiorze przez kontrole jakosci prac monta-
zowych (przygotowanie brzegow, sktadanie do spawania, sprawdzanie czystosci oraz
czy nie wystepujg niezgodnosci na brzegach jak pekniecia rozwarstwiania i inne).

5.3.1.19. tuk zajarzy¢ w rowku spawalniczym lub na uprzednio wykonanej czesci spo-
iny doktadnie oczyszczonej. Nie dopuszcza sie zajarzania tuku na powierzchniach przy-
legtych do strefy spawania.

5.3.1.20. Zajarzenie tuku powinno nastgpi¢ w odlegtosci okoto 20-25 mm od poczatku
spoiny, a nastepnie wréci¢ do poczatku spoiny i z powrotem wykonac¢ spoine tak, aby
przetopi¢ miejsce zajarzenia tuku.

5.3.1.21. Przy spawaniu zigczy wielosciegowych, po wykonaniu kazdego sciegu, jego
powierzchnie i powierzchnie przylegajgce nalezy dokladnie oczysci¢ z zuzla i dopry-
skow oraz dokonaé¢ ogledzin sciegu. W przypadku stwierdzenia niezgodnosci jak pek-
niecia, podtopienia, wgtebienia, pory i wtrgcenia zuzlowe nalezy je usungé przy pomocy
szlifowania.

5.3.1.22. Wszystkie odcinki spoin powinny by¢ doktadnie zakonczone tak, aby nie zo-
staty kratery.

5.3.1.23. Spoiny ukfada¢ w kolejnosci gwarantujgcej najmniejsze odksztatcenia i napre-
zenia spawalnicze.

5.3.1.24. Spoiny dtugosci powyzej 500 mm i spoiny obwodowe elementow o srednicach
wiekszych niz 200 mm wykonac¢ stosujgc technike $ciegu odcinkowego, krokowego lub
skokowo-krokowego o ile nie jest to okreslone w instrukcji technologicznej spawania
(WPS).

5.3.1.25. Ujawnione podczas spawania niezgodnosci spawalnicze zewnetrzne nalezy
usuwac zgodnie z zaleceniami kontroli jakosci.
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5.3.1.26. Dlugos¢ tuku dla elektrod o otulinie rutylowej powinna by¢ réwna srednicy
rdzenia elektrody.

5.3.1.27. Prowadzenie elektrody o otulinie zasadowej powinno by¢ niemal prostopadte
do tgcznych powierzchni i wymagane to jest w kazdej pozycji spawania. Dlugosé¢ tuku
powinna wynosi¢ potowe Ssrednicy rdzenia elektrody. Nie spetnienie powyzszych wa-
runkow jest przyczyng powstawania niezgodnosci spawalniczych jak porowatosc.

5.3.1.28. Przed rozpoczeciem spawania nastepng elektrodg koniec odcinka sciegu wy-
konanego elektrodg poprzednig na dtugosci okoto 25 mm doktadnie oczysci¢ z zuzla.

5.3.1.29. Spawanie elektrodg otulong rutylowg, o ile producent nie zaleci inaczej, wy-
kona¢ pradem statym, biegunowos¢ ujemna.

5.3.1.30. Spawanie elektrodg otulong zasadowg, o ile producent nie zaleci inaczej, wy-
kona¢ pradem statym, biegunowos¢ dodatnia.

5.3.2. Wymagania szczegoétowe dotycz gce spawania metod g 141 (TIG).

5.3.2.1.Do spawania metodg 141 stosowac elektrody w zaleznosci od gatunku stali,
kierujgc sie wytycznymi podanymi w punkcie 4 oraz instrukcjg technologiczng spawania

(WPS).

5.3.2.2.Parametry spawania 141, tj. Srednica elektrody wolframowej, srednica spoiwa,
natezenia prgdu spawania, pozycja spawania, dtugos¢ tuku, sposob prowadzenia i kat
pochylenia elektrody, oraz ilos¢ warstw nalezy dobiera¢ na podstawie wytycznych po-
danych w instrukcji technologicznej spawania (WPS).

5.3.2.3.Przed rozpoczeciem procesu spawania nalezy sprawdzi¢ prawidtowos¢ usta-
wienia parametréw spawania zgodnie z instrukcjg technologiczng spawania (WPS) na
ptytce probnej i/lub ptytce dobiegowej. Sprawdzenie ostony gazowej wykonac¢ bez do-
datku spoiwa. Przy dobrej ostonie tuk jarzy sie spokojnie, a powierzchnia wykonanego
Sciegu jest jasna lub zabarwiona bez $ladow utleniania.

5.3.2.4.Spawanie mozna rozpoczg¢ po odbiorze przez kontrole jakosci prac montazo-
wych (przygotowanie brzegéw, skladanie do spawania, sprawdzenie czystosci oraz czy
nie wystepujg niezgodnosci na brzegach jak pekniecia, rozwarstwienia i inne).

5.3.2.5. tuk zajarzy¢ w rowku spawalniczym lub na uprzednio wykonanej czesci spoiny
doktadnie oczyszczonej. Nie dopuszcza sie zajarzania tuku na powierzchniach przyle-
glych do strefy spawania.

5.3.2.6.Zajarzenie tuku powinno nastgpi¢ w odlegtosci okoto 20-25 mm od poczatku
spoiny, a nastepnie wréci¢ do poczatku spoiny i z powrotem wykona¢ spoine tak, aby
przetopi¢ miejsce zajarzenia tuku.

5.3.2.7.Przy spawaniu ztgczy wielosciegowych, po wykonaniu kazdego sciegu jego po-
wierzchnie i powierzchnie przylegajgce nalezy doktadnie oczysci¢ z odpryskow i nalo-
tow, oraz dokonac ogledzin sciegu. W przypadku stwierdzenia niezgodnosci jak pek-
niecia, podtopienia, wgtebienia, pory nalezy je usung¢ przy pomocy szlifowania.
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5.3.2.8.Wszystkie odcinki spoin powinny by¢ doktadnie zakonczone tak, aby nie zostaty
kratery.

5.3.2.9.Spoiny uktada¢ w kolejnosci gwarantujgcej najmniejsze odksztatcenie i napre-
zenia spawalnicze.

5.3.2.10.Spoiny dtugosci powyzej 500 mm i spoiny obwodowe elementow o srednicach
wiekszych niz 200 mm wykonac¢ stosujgc technike $ciegu odcinkowego, krokowego lub
skokowo-krokowego, o ile nie jest to okreslone w instrukcji technologicznej spawania
(WPS).

5.3.2.11.Ujawnione podczas spawania niezgodnosci spawalnicze zewnetrzne nalezy
usuwac zgodnie z zaleceniami kontroli jakosci.

5.3.2.12.Dlugos$¢ tuku bez dodatku spoiwa powinna wynosi¢ 1,5 - 2 mm (przy 4 mm
wysunietej elektrody wolframowej od kohca dyszy). Przy uzyciu spoiwa dopuszcza sie
wydtuzenie tuku do 3 mm.

5.3.2.13.Spawanie wykona¢ waskimi sciegami tak, aby szerokos¢ jeziorka spoiny nie
przekraczata wewnetrznej srednicy dyszy palnika.

5.3.2.14.Spawanie metodg 141 wykonac prgdem statym, biegunowos$¢ ujemna.

5.3.2.15.Przed rozpoczeciem spawania, weze doprowadzajgce gaz ostonowy prze-
dmuchac¢ argonem.

5.3.2.16.Do spawania stosowac elektrody nietopliwe wolframowe z dodatkiem toru, ce-
ru lub ziem rzadkich, elektrody szlifowac na szlifierkach ze stotem wodnym.

5.3.2.17.Do ostrzenia elektrod wolframowych nalezy uzywac¢ odrebnej szlifierki prze-
znaczonej tylko do tego celu. Nie dopuszczalne jest szlifowanie elektrod na tarczy na
ktorej wczesniej szlifowano stale.

5.3.2.18.Elektrody nietopliwe nalezy szlifowa¢ na kat stozka 20 - 30° z wyciggnieciem
rys wzdtuz tworzgcych stozka. Po szlifowaniu stozek nalezy lekko stepié.

5.3.2.19.Niedopuszczalne jest zajarzanie elektrod nietopliwych bez uzycia jonizatora
(zwarciowo).

5.3.2.20.Wykonanie $ciegu graniowego oraz $ciegu tzw. gorgcego (drugiego z kolei)
przeprowadzi¢ na poduszce argonowej Ilub na podkiadce formujgcej gran.

5.3.2.21.Przy sczepianiu i spawaniu nalezy uwazac, aby spoiwem nie dotkng¢ konca
elektrody wolframowej. Spoiwo dodawa¢ ruchem skokowo - wstecznym. Przy ruchu
wstecznym odsuwac spoiwo na takg odlegtos¢, aby znajdowato sie w zasiegu strumie-
nia gazu ochronnego (koniec spoiwa nie ulega utlenianiu)

5.3.5. Wykonanie zt gczy prébnych

5.3.5.1. Zigcza kontrolne i probne wykonac¢ z tych samych gatunkéw stali co elementy
nosne dzwignic. Termin wykonania ztgczy kontrolnych i probnych ustala inzynier spa-
walnik zgodnie z aktami normatywnymi.
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5.3.5.2. Zigcza kontrolne i prébne przygotowaé zgodnie z normami PN-EN 287-1 i/lub
PN-EN 288-3.

5.3.5.3. Przygotowanie i spawanie ztgczy probnych nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z
WPS i lub WPAR oraz przy zachowaniu ogolnych warunkow wystepujgcych w produkcji
spawalniczej. Pozycje spawania oraz tolerancje kata nachylenia i obrotu ztgczy kontrol-
nych i probnych powinny byé zgodne z ISO 6947.

5.3.5.4. Jezeli spoiny sczepne sg przetopione przy wykonywaniu ztgcza produkcyjnego,
powinny réwniez pozostawac¢ w ztgczu probnym.

5.3.5.5. llo$¢ piyt prébnych jest okreslona normami PN-EN 287-1 i/lub PN-EN 288-3.

5.3.5.6. W miare mozliwosci zigcza kontrolne i probne wykonaé nalezy jako przedtuze-
nie spawanego ztgcza.

5.3.5.7. Zigcza kontrolne i prébne oznaczy¢ numerem gatunku, materiatem, stemplem
spawacza, kontroli jakosci i/lub inspektora jednostki nadzorujgcej oraz ceche rodzaju
zlgcza i pozycji spawania.

5.3.5.8. Zakres badan niszczgcych i nieniszczgcych nalezy wykonac¢ zgodnie z normg
PN-EN 287-1 i/lub PN-EN 288-3.

5.3.5.9. Przy ocenie niezgodnosci spawalniczych ztgczy kontrolnych i prébnych nalezy
stosowac okres$lenia zawarte w normie PN-EN-26520: 1997.

5.3.5.10.z1gcza kontrolne i probne winny spetnia¢ wymagania poziomu jakosci "B", na-
tomiast dla niezgodnosci spawalniczych, takich jak: nadmierna wysokos¢ lica spoiny
czotowej i pachwinowej, nadmierna grubos¢ spoiny pachwinowej oraz wyciek od strony
grani - wymagania poziomu jakosci "C". Wadliwos¢ zigczy nalezy okresla¢c wg normy
PN-EN 25817 : 1997.

5.3.5.11.Wyniki badan ztgczy kontrolnych i prébnych (dotyczy to réwniez prob powtér-
nych) zestawione sg w protokdle badan.

5.3.5.12.Wyniki badan ztgczy kontrolnych stanowig podstawe do przediuzenia wazno-
Sci uprawnienia spawacza na nastepne 6 miesiecy.

5.3.5.13.Przedtuzenie uprawnien spawacza odnotowane musi by¢ w swiadectwie Eg-
zaminu Spawacza zgodnie z normg PN-EN 287-1.

5.3.6. Usuwanie i naprawa spoin.

5.3.6.1. Spoiny nalezy poddac¢ szczegotowej kontroli w celu wykrycia i w celu okre$lenia
wielkosci niezgodnosci spawalniczych.

5.3.6.2. Spoiny, ktére nalezy usung¢ i/lub usungé miejsca gdzie wystepujg niezgodno-
Sci spawalnicze, usuwamy tylko mechanicznie wycinaniem i frezowaniem. Zaleca sie
szlifowania. Miejsca spoin z niezgodnosciami spawalniczymi usuwa sie do gtebokosci
materiatu "czystego".

5.3.6.3. Spoiny wykazujgce pekniecia, brak przetopu oraz niedopuszczalne niezgodno-
Sci spawalnicze catkowicie lub lokalnie wycig¢ i ponownie zaspawac wg instrukcji tech-
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nologicznej spawania (WPS) dotyczgcej naprawy (kazdorazowo opracowana w przy-
padku wykrycia niezgodnosci spawalniczych).

5.3.6.4. Spoiny wykazujgce niedopuszczalne niezgodnosci spawalnicze zewnetrzne
nalezy poprawi¢ wg instrukcji technologicznej spawania (WPS) dotyczgcej naprawy.

5.3.6.5. Poprawianie spoiny moze wykonac tylko spawacz o kwalifikacjach odpowiada-
jacych wykonaniu spoiny.

5.3.6.6. Przebieg procesu poprawiania niezgodnosci spawalniczych spawaniem powi-
nien by¢ taki sam jak przy wykonaniu spoiny.

5.3.6.7.Po naprawieniu spoiny nalezy dokona¢ ponownej kontroli jakosci spoiny.

5.3.6.8.Dopuszczalne jest tylko jednokrotne poprawienie tego samego ztgcza.

5.4. Potaczenia kielichowe lutowane.

Potgczenia kielichowe lutowane

Potgczenie powinno by¢é wykonywane zgodnie z wymaganiami producenta elemen-
tow tgczonych. Potgczenie lutowane nalezy wykonac przez lutowanie kapilarne odpo-
wiednio kalibrowanego bosego konca rury i tgcznika. Do tgczenia kapilarnego rur mie-
dzianych stosuje sie luty miekkie, luty twarde, a takze topniki. Luty miekkie stosowane
sg w postaci drutu i pasty (pasta jest mieszaning topnika i sproszkowanego metalu).
Lutowanie miekkie prowadzone jest w temperaturze ponizej 450°C, lutowanie twarde
powyzej tej temperatury. Do lutowania tgcznikdw z mosigdzu i brgzu nie nalezy stoso-
wac lutéw z fosforem. Do lutowania kapilarnego stosowane sg takze ksztattki w ktorych
wewnatrz kielichdw znajduje sie lut integralny.

Wytrzymatos¢ i odpornos¢ na korozje potaczen lutowanych warunkujg nastepujgce
podstawowe czynniki:

— prawidtowa konstrukcja potaczenia (lut powinien pracowac¢ na sciskanie lub Sci-
nanie);

— czystosé tgczonych powierzchni (wptywajgca na dobre wkasnosci kapilarne pota-
czenia);

— dobra zwilzalnos¢ tgczonych powierzchni ptynnym lutem;

— dobra zdolnos¢ dyfuzyjna lutu i metali tgczonych (wtasciwy dobor topnika i lutu)
zwiekszajgca sie ze stopniem nagrzania lutu i metali tgczonych oraz zalezna od
przewodnosci cieplnej tych metali i jednorodnosé potgczenia lutowanego (pota-
czenie lutowane powinno by¢ wykonane bez poréw i zazuzlen).

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Zasady kontroli jako $ci robot

Celem kontroli jakosci rob6t bedzie takie sterowanie ich przygotowaniem i wykona-
niem, aby osiggna¢ zatozong jakosc¢ robot.

Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole robot i jakosci materiatow. Wyko-
nawca zapewni odpowiedni system kontroli, wigczajgc personel, laboratorium, sprzet,
zaopatrzenie i wszystkie urzgdzenia niezbedne do pobierania prébek i badan materia-
léw oraz robot.
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Wykonawca bedzie przeprowadzaé pomiary i badania materialtdw oraz roboét z czesto-
tliwoscig zapewniajgcg stwierdzenie, ze roboty wykonano zgodnie z wymaganiami za-
wartymi w dokumentacji projektowej. Wykonawca dostarczy Inspektorowi Nadzoru
Swiadectwa, ze wszystkie stosowane urzgdzenia i sprzet badawczy posiadajg wazng
legalizacje, zostaly prawidtowo wykalibrowane i odpowiadajg wymaganiom norm okres$la-
jacych procedury badan.

6.2. Zakres kontroli

Badania w czasie prowadzenia Robot polegajg na sprawdzaniu przez Inspektora Nad-
zoru na biezgco, w miare postepu Robot, jakosci uzywanych przez Wykonawce mate-
riatdw i zgodnosci wykonywanych Robot z dokumentacjag projektowa.

W szczegoblnosci obejmuja:

— badanie dostaw materiatow

— kontrole prawidtowos$ci wykonania Robot

— kontrola poprawnosci wykonania i skutecznosci uszczelnien,

— ocene estetyki wykonanych robot.

Biezgca kontrola obejmuje wizualne sprawdzenie wszystkich elementéw procesu tech-
nologicznego oraz sprawdzenie zgodnosci dostarczonych przez Wykonawce dokumen-
tow dotyczacych stosowanych materiatdbw z wymogami prawa i Norm.

8. ODBIOR ROBOT

W zaleznosci od ustalen odpowiednich specyfikacji technicznych roboty podlegajg na-
stepujgcym etapom odbioru:

- odbiorowi rob6t zanikajgcych,

- odbiorowi czesciowemu,

- odbiorowi kohcowemu.

8.1 Odbidr robot zanikaj gcych i ulegaj gcych zakryciu

Odbidr robot zanikajagcych i ulegajgcych zakryciu polega na finalnej ocenie ilosci i jako-
sci wykonywanych robot, ktére w dalszym procesie ulegng zakryciu.

Odbior robot zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu bedzie dokonywany w czasie umoz-
liwiajgcym dokonanie ewentualnych korekt i poprawek bez hamowania ogélnego po-
stepu prac. Odbioru dokonuje Inspektor Nadzoru.

Gotowos¢ danej czesci robot do odbioru zgtasza Wykonawca Inspektorowi Nadzoru.
Odbiér bedzie przeprowadzony niezwtocznie, jednak nie pdzniej niz w ciggu trzech dni
roboczych od daty powiadomienia Inspektora Nadzoru.

8.2 Odbior cz esciowy
Odbior czesciowy polega na ocenie ilosci i jakosci wykonanych czesci robot. Odbioru
czesciowego dokonuje sie wg zasad jak przy odbiorze koncowym.

8.3 Odbior ko ncowy

Odbior koncowy polega na finalnej ocenie rzeczywistego wykonanych robot w odnie-
sieniu do ich ilosci, jakosci i wartosci.

Catkowite zakonczenie robot oraz gotowosé do odbioru koncowego Wykonawca zgtosi
na pismie Inwestorowi.
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Odbiér koncowy nastgpi w terminie ustalonym w dokumentach kontraktowych, liczgc od

dnia potwierdzenia przez Inspektora Nadzoru zakonczenia roboét i przyjecia wszyst-

kich dokumentéw niezbednych do dokonania odbioru koncowego.

Odbioru koncowego dokona komisja wyznaczona przez Zamawiajgcego w obecnosci

Wykonawcy i Inspektora Nadzoru. Komisja dokona oceny jakosciowej robot na podsta-

wie przediozonych dokumentéw, oceny wizualnej oraz zgodnosci wykonania robot z do-

kumentacjg projektowg, specyfikacjg techniczng, ofertg przetargowg Wykonawcy.

Do odbioru koncowego Wykonawca zobowigzany jest przygotowac:

- oswiadczenie kierownika budowy o zgodnosci wykonania zadania z projektem bu-
dowlanym oraz SIWZ;

- dokumentacje powykonawczg — Wykonawca roboét uaktualni schemat instalacji c.o.
na przekazanej wczesniej dokumentacji;

- wszelkie uwagi i zalecenia Inspektora Nadzoru (szczegolnie dotyczace robot zani-
kajacych i ulegajacych zakryciu) z udokumentowaniem ich wykonania,

- atesty, sSwiadectwa dopuszczenia, certyfikaty zastosowanych materiatdw i urzgdzen
(jezeli tego wymagaja).

- protokoty odbiorow terendw;

- badania radiograficzne lub ultradzwiekowe spawow;

- dokumentacje powykonawczg geodezyjng w trzech egzemplarzach;

- protokét odbioru instalacji alarmoweyj;

- protokoty odbioru robot zanikajgcych i préb cisnieniowych;

- karty przekazania odpadu — dotyczy odpaddéw z materiatow preizolowanych. Firma
przyjmujgca odpad musi posiada¢ zezwolenie na przyjecie tego typu odpadow.

W przypadku gdy komisja stwierdzi, ze roboty pod wzgledem przygotowania doku-
mentacyjnego nie sg gotowe do odbioru koncowego, komisja w porozumieniu
z Wykonawcg wyznaczy nowy termin odbioru korncowego.

Wszystkie zarzgdzone przez komisje roboty poprawkowe bedg zestawione pisemnie
I termin ich wykonania wyznaczy komisja.

9. OPIS SPOSOBU ROZLICZANIA ROBOT | PODSTAWA PLATNO SCI.

Nie przewiduje sie odrebnego rozliczania robot.

Podstawg ptatnosci jest cena ryczattowa skalkulowana przez Wykonawce.

Za ustalenie ilosci robot i innych swiadczen oraz sposob przeprowadzenia na tej pod-
stawie kalkulacji i wynagrodzenia ryczattowego, odpowiada wytgcznie Wykonawca.
Podstawg ptatnosci bedzie prawidtowo wystawiona faktura VAT dostarczona do siedzi-
by Zamawiajgcego w terminie okreslonym w umowie. Wykonawca wystawi fakture VAT
po pozytywnym korncowym odbiorze robét, na ktérego okolicznos¢ zostanie sporzadzo-
ny odpowiedni protokot.

10. DOKUEMTNY ODNIESIENIA

[1] Wymagania techniczne COBRTI INSTAL Warunki techniczne wykonania i odbioru
instalacji ogrzewczych — zeszyt 6,

[2] Wymagania techniczne COBRTI INSTAL Wymagania techniczne projektowania i
stosowania instalacji z rur miedzianych — zeszyt 10,
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STWIOR dla inwestycji:
.Remont (wymiana rurociggow) instalacji ogrzewczej
w budynku wielorodzinnym przy ul. Motylewskiej 9 w Pile.”

[3]
[4]

[5]
[6]

[7]

Ustawa Prawo budowlane z dnia 7 lipca 1994 r (Dz.U. nr 89 poz. 414 z 1994
z pOzniejszymi zmianami),

Rozporzagdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002r. w sprawie wa-
runkéw technicznych jakim powinny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie (Dz.U.
nr 75 poz. 690 z 2002 z pOzniejszymi zmianami),

Ustawa o wyrobach budowlanych z dnia 16 kwietnia 2004r. (Dz.U. nr 92 poz. 881
z 2004 z pbzniejszymi zmianami),

Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26 wrzesnia 1997r. w
sprawie ogolnych przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy z pozniejszymi zmia-
nami, (Dz.U. nr 129 poz. 844 z 1997 z pOzniejszymi zmianami),

Rozporzgdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 kwietnia 2003r. w sprawie bezpie-
czenstwa i higieny pracy podczas wykonywania rob6t budowlanych (Dz.U. nr 47
poz. 401 z 2003 z pOzniejszymi zmianami).
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