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A. CZESC OPISOWA
OPIS TECHNICZNY

do projektu wykonawczego rozbudowy istniejacego budynku produkcyjno — magazynowego zaktadu
Makarony Polskie S.A. przy ul. Podkarpackiej 15A w Rzeszowie — w zakresie budowy wewnetrznej
instalaciji ciepta technologicznego na potrzeby linii produkcyjnej

1. Podstawa opracowania

e Obwieszczenie Marszatka Sejmu Rzeczypospolitej Polskiej z dnia 9 lutego 2016 r. w sprawie ogto-
szenia jednolitego tekstu ustawy — Prawo budowlane, Dz.U. z 2017, poz. 1332 wraz z pdzniejszymi
Zmianami.

e Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury w sprawie warunkoéw technicznych, jakim powinny
odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie Dz. U. nr 75 poz. 690 z dnia 12-04-2002 wraz
Z pbzniejszymi zmianami.

e Obwieszczenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 28 sierpnia 2003 r. w spra-
wie ogtoszenia jednolitego tekstu rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej w sprawie
ogblnych przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy — Dz.U. z 2003, nr 169, poz. 1650 wraz
z pOzniejszymi zmianami.

e Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 roku (Dz.U. nr 47, poz. 401)
w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania robot budowlanych.

2. Zakres opracowania

Zakres opracowania obejmuje rozbudowe istniejacego budynku produkcyjno — magazynowego zaktadu
Makarony Polskie S.A. przy ul. Podkarpackiej 15A w Rzeszowie — w zakresie budowy wewnetrznej
instalaciji ciepta technologicznego na potrzeby linii produkcyjne;.

Obejmuje montaz rurociggdw, urzadzen, armatury, proby szczelnoSci, oraz roboty budowlane w
niezbednym zakresie.

3. Projektowane rozwigzania
3.1 Opis projektowanych rozwiazan

Na potrzeby linii produkcyjnej w hali produkcyjno — magazynowej zaprojektowano wewnetrzng instalacje
ciepta technologicznego.

Instalacja zasila¢ bedzie punkty odbioru ciepta w linii technologicznej do produkcji makaronu.

Czynnikiem grzewczym bedzie woda grzewcza o parametrach 105/98 °C. Wymagana cisnienie dyspozy-
cyjne dla instalacji wynosi 40 kPa (przy zatozeniu wymaganego cisnienia dyspozycyjnego dla poszczegol-
nych punktéw w wysokosci 15 kPa).

Instalacje ciepta technologicznego nalezy wtaczy¢ w uktad instalacyjny wezta cieplnego.

Podtgczenie instalaciji do linii produkcyjnej wykona¢ poprzez potgczenia kotnierzowe.

W najwyzszym punkcie instalacji zaprojektowano rurociggi odpowietrzajace zakoriczone zaworami kulo-
wymi.



4. Rurociagi
4.1 Rurociagi — materiat

Instalacje ciepta technologicznego zaprojektowano z:

— rur stalowych bez szwu, gatunku stali P235GH lub P265GH, o potgczeniach spawanych zgodnych z
normg PN-EN 10216-1/A1, o S$rednicach DN125 (dxen - 139,7x4,5 mm); DN100 (dxen —
114,3x4,0 mm); DN80 (d.xen — 88,9x3,6 mm), DN65 (d.xen — 76,1x3,6 mm), DN50 mm (d.xen -
60,3x3,2 mm), DN40 mm (d.xen —48,3x2,9 mm), DN32 mm (dxen — 42,4x2,9 mm), DN25 mm (dxen
- 33,7x2,9 mm).

— ksztattek stalowych kutych wg EN 10253-2 ze stali gatunku P235GH Iub P265GH,
0 potgczeniach spawanych.

4.2 Rurociagi — prowadzenie

Zaprojektowane rurociggi nalezy prowadzi¢ po wierzchu $cian, ze spadkiem 0,3% w kierunku wezia cie-
pfa.

4.3 Rurociagi - mocowanie

Rurociagi prowadzone po wierzchu $cian i mocowaé do szyn montazowych mocowanych do stupdw kon-

strukcyjnych hali.

Do montazu rur stosowa¢ obejmy z guma izolacyjng i gtowicg M8 z ptytami podstawy typ (2 otworowe) lub

przy wykorzystaniu konsoli montazowej, co 1,5 - 2,5 m do $cian.

Uchwyty rurociggdw kotwi¢ do podtozy $cian lub sufitow za pomocg kotew o odpornosci ogniowej EIG0.
Maksymalny odstep miedzy podporami przewodédw w instalacji — przewody stalowe

Srednica nomi- Przewdd montowany
Materiat pionowo" inaczej
nalna rury
m m
1 2 3 4
stal niestopowa do DN 20 2,0 1,5
(stal weglowa zwykta) (dn15-dn22)
stal odporna na korozje; DN 25 (dn28) 29 2,2
DN 32 (dn35) 34 2,6
DN 40 (dn42) 39 3,0
DN 50 (dn54) 4,6 3,5
DN 65 (dn64) 49 3,8
DN 80 9,2 4,0
DN 100 59 45
1) Lecz nie mniej niz jedna podpora na kazdg kondygnacje

4.4 Rurociagi - potaczenia
44.1. Potaczenia kotnierzowe

Do wykonywania potgczen kotnierzowych nalezy stosowac kotnierze okragte typu 11 z szyjkg zgod-
nie z PN-EN 1092-1:2007. Zaprojektowano si¢ kotnierze stalowe z szyjkq ze stali P245NH. Do-
puszcza sie stosowanie kotnierzy wg ANSIB 16.9.

Stosowane kotnierze muszg posiada¢ dokumenty kontroli zgodnie z PN-EN 10204:2006

4.4.2. Potaczeni gwintowane i kotnierzowe — uszczelnienia

Materiaty uzyte do uszczelnien potaczen rozigcznych powinny by¢ odporne na dziatanie wysokich
temperatur, zachowywa¢ wiasciwosci uszczelniajace i umozliwiaC roztaczenie potgczenia.

Do potgczen gwintowanych uzywac tasm uszczelniajacych.

Do potgczen kotnierzowych nalezy stosowac uszczelki ptaskie bezazbestowe wykonane z piyt
uszczelniajgcych o grubosci od 2 do 3 mm. Wymiary uszczelek winny by¢ zgodne z PN-EN 1514-1



Stosowane uszczelki muszg posiada¢ dokumenty kontroli zgodnie z PN-EN 10204.

4.4.3. Polaczenia kotnierzowe - sruby, nakretki

Przy potaczeniach kotnierzowych nalezy stosowa¢ $ruby i nakretki wykonane ze stali weglowej kon-
strukcyjnej wyzszej jakosci zgodnie z PN-EN 10083-1 w stanie ulepszonym cieplnie i wydtuzeniu
procentowym po zerwaniu A> 12%.

Nalezy stosowa¢ $ruby i nakretki spetniajagce wymagania norm PN-EN 1515-1, PN-EN 1515-2, PN-
ISO 8992, PN-EN 20898-2 lub PN-EN ISO 4016 lub PN-EN ISO 898-1 i mie¢ klase wiasnosci me-
chanicznej 5.6/5.

Sruby i nakretki powinny byé ocynkowane zgodnie z PN-EN 2081.

Stosowane $ruby i nakretki muszg posiadaé dokumenty kontroli zgodnie z PN-EN 10204.

4.4.4. taczenie rurociggéw

Elementy przewodéw instalacji nalezy faczy¢ za pomocg spawania elektrycznego.

Dobér materiatow dodatkowych do spawania musi by¢ przeprowadzony w oparciu 0 wymagania
okre$lone w normie PN-EN 12732 tj. dla spawania tukowego (metoda nr 111) wg PN-EN ISO 2560
i EN757.

Do spawania rurociggow nalezy stosowaC elektrody celulozowe Celex lub inne dostosowane do
klasy materiatowej wg API 5L tj. X42 (L290GA) lub niskowodorowe elektrody o otulinie zasadowej
np. EVB S, EVBK.

Wszystkie spoiwa powinny by¢ certyfikowane na zgodnos¢ z odpowiednimi normami.

Wszelkie materiaty dodatkowe do spawania uzyte do budowy gazociggu lub urzadzehn gazowniczych
powinny posiada¢ $wiadectwo odbioru zgodnie z PN-EN 10204.

Swiadectwo odbioru (wraz z wykazem materiatow) nalezy przediozy¢ Inwestorowi przed przystapie-
niem do wykonywania zadania.

Sktad chemiczny spoiw powinien by¢ zgodny z materiatem podstawowym (przy uwzglednieniu wy-
maganych okre$lonych wtasciwosci).

Wszystkie prace spawalnicze nalezy wykona¢ zgodnie z uznang instrukcjg technologiczng spawania.

Rury i ksztattki rurociggu powinny by¢ taczone z zastosowaniem ztgczy doczotowych.

Podczas prac spawalniczych nalezy stosowa¢ system jakos$ci odpowiadajacy odpowiedniej kategorii
wymagan jako$ciowych oraz spetni¢ dla danej kategori wymagania jako$ciowe zgodnie z normg
PN-EN 12732.

Przestrzen robocza powinna umozliwia¢ odpowiedni dostep do obszaru roboczego w celu zabezpie-
czenia otoczenia oaz umozliwienia wkasciwego wykonania i badania ztacza spawanego.

Odstep spoiny powinien by¢ wystarczajacy dla zapewnienia integralnosci ztacza.

Brzegi ztaczy powinny by¢ przygotowane zgodnie z uznang instrukcjg technologiczng spawania.

W przypadku spawania ztacza doczotowego rur o réznych grubosciach $cianek nalezy postepowac
zgodnie z normg nr EN-1708-1.

Po zakonczeniu spawania nalezy usung¢ odpryski. Powierzchnie spoiny nalezy oczysSci¢ z zuZla.
Procesu chtodzenia nie nalezy przyspiesza¢ powyzej predko$ci okre$lonej w instrukcji technologicz-
nej spawania.

4.4.5. Prowadzenie robét spawalniczych

Prace spawalnicze bedg prowadzone wewnatrz budynku.

Sprzet do spawania elektrycznego powinien spetniac wymagania okreslone w przepisach dotycza-
cych oceny zgodnosci oraz by¢ uzytkowany zgodnie z dokumentacjg techniczno — ruchowa.
Spawacz kazdorazowo przed rozpoczeciem spawania jest obowigzany sprawdzi¢ prawidtowo$¢ pota-
czen przewodow i przylaczenia koncowki przewodu roboczego do uchwytu.

Do zasilania uchwytu elektrody ido masy nalezy stosowa¢ wytgcznie przewody oponowe - spawalni-
cze o wiasciwie dobranym przekroju.



44.6. Spawacze

Wykonawca zobowigzany jest do opracowania lub posiadania instrukcji technologicznej spawania
lukowego zgodnie z PN-EN ISO 15614-1.

Zobowigzany jest do przedtozenia Inwestorowi tej instrukcji przed rozpoczeciem prac spawalniczych
w celu uznania.

Osoby wykonujace prace spawalnicze muszg by¢ kwalifikowane zgodnie z PN-EN I1SO 9606-1. Za-
kres uprawnien spawaczy powinien pokrywaC sie z metodami spawania, grupami materiatowymi,
geometrig i wymiarami elementow spawanych, materiatami dodatkowymi oraz pozycjami spawania
przewidzianymi w projekcie.

4.4.7. Personel nadzoru spawalniczego

Do petnienia funkcji nadzorowania prac spawalniczych na budowie sg upowaznieni specjalisci spa-
walnicy kwalifikowani zgodnie z PN-EN ISO 14731.

4.4.8. Personel badajacy

Personel prowadzacy badania nieniszczace potaczen spawanych powinien by¢ kwalifikowany w
zakresie czynnoSci jakie ma wykona¢ zgodnie z normg PN-EN 473.

Laboratorium wykonujgce badania powinny posiada¢ Swiadectwo uznania wedtug PN-EN ISO/IEC
17025.

4.4.9. Kontrola jakosci i badanie spoin

Wykonawca powinien zapewni¢ wiasciwg jakosC robot. Wiasciwa jakoS¢ potgczen powinna by¢
stwierdzona przez kontrole i nadzér Wykonawcy oraz nadzor Inwestora na miejscu spawania
w oparciu 0 badania nieniszczace oraz prébe cisnieniowa.

Kontrola powinna obejmowaC sprawdzenie przed, podczas spawania oraz badania koncowe po
spawaniu.

Procedury badan nieniszczacych, zakres, rodzaj badan oraz kryteria akceptacji nalezy przyjaé
zgodnie z PN-EN 12732.

Badanie wizualne spoin nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z normg PN-EN 970.

Klasa wadliwosci spoin skontrolowanych powinna by¢ przeprowadzona zgodnie z normami odpo-
wiednimi dla danego sposobu badania.

5. Armatura i urzadzenia

W ukfadzie hydraulicznym instalaciji ciepta technologicznego zaprojektowano:

o zawory regulacyjne STAD, PN10, Tmax=150 °C,

e zawory kulowe odcinajgce, o potgczeniach kotnierzowych, PN16, korpus zaworu stal konstrukcyjna
weglowa P235GH, z kulg ze stali nierdzewnej z uszczelnieniem z PTFE, z petnym przelotem.

e armature kontrolno — pomiarowa.

6. Armatura kontrolno - pomiarowa

e do pomiaru ci$nienia: manometry M-100/0-1,6 MPa, klasa doktadno$ci 1,6; czynnik grzewczy do
200°C.

e do pomiaru temperatury - termometry proste, przemystowe, bimetaliczne, zakres pomiarowy
0-150 °C, dziatka 1°C, zanurzenie R-50z oprawg stalowa.

Armature kontrolno — pomiarowg montowac na zasilaniu i powrocie z instalacji.



7. Plukanie i proby
7.1 Dane ogo6lne

Probe ciSnieniowg, uruchomienie, eksploatacje instalacji nalezy wykona¢ zgodnie z normg EN-1775.
Probom nalezy poddaC catg instalacje lub jej poszczegoine czesci.

Uktady rurowe instalacji powinny by¢ poddane prdbie ciSnieniowej szczelnoSci.

Probe szczelnosci przeprowadza si¢ na instalacji nie posiadajacej zabezpieczenia antykorozyjnego,
po jej oczyszczeniu, zaslepieniu koncowek, otwarciu armatury i odtgczeniu urzadzen.

7.2 Czynnik proby

Do przeprowadzania préb instalacji nalezy stosowa¢ wode wodociggowa lub powietrze.

Temperatura czynnika probnego i ciSnienie atmosferyczne mogg wptyng¢ na wyniki mierzonych
ciSnien podczas proby wytrzymatoSci oraz proby szczelno$ci. Wahania tych parametrow nalezy bra¢
pod uwage oceniajgc wyniki prob.

7.3 Plukanie i proby - instalacje grzewcze

Uktady rurowe instalacji grzewczej powinny by¢ poddane probie ciSnieniowej szczelnosci.

Probe szczelno$ci nalezy przeprowadzi¢ na cisnienie 10 bar.

Po osiggnieciu ci$nienia probnego nalezy przeprowadzi¢ ogledziny badanego odcinka w celu wykry-
cia nieszczelnosci lub ewentualnych odksztatcen plastycznych.

Podczas oceny proby uktadow rurowych odkrytych nalezy stosowa¢ metode oceny wizualne.
Wszystkie sktadowe elementy uktadu rurowego powinny by¢ odkryte i mie¢ zapewniony swobodny
dostep. Ztgcza spawane powinny by¢ wolne od smardw, farby, pokry¢, tasm ochronnych i podob-
nych materiatow.

Cisnienie prébne powinno by¢ utrzymywane bez przerwy (min. 24 godziny) - az do zakorczenia
ogledzin.

Wynik sprawdzania uznaje sie za pozytywny, jezeli nie wystepujq zadne nieszczelno$ci oraz trwate
odksztatcenia elementow badanego uktadu.

Z kazdej wykonanej proby szczelnosci nalezy sporzadzi¢ protokot.

8. Zabezpieczenia antykorozyjne

Zaprojektowane rurociggi nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjnie za pomocg powiok malarskich zgodnie
z PN-EN SO 12944:1-8:2001-2007, kontrola pokryé powinna by¢ wykonana zgodnie z PN-EN ISO
2409:2008.

Zabezpieczenie antykorozyjne nalezy wykonaé probach szczelno$ci z wynikiem pozytywnym.
Rurociagi przed zabezpieczeniem powlokg malarskg obrabia¢ strumieniowo — Sciernie do stopnia
Sa2,5 wedtug PN-ISO 8501-1.

Przed malowaniem dopuszczalna jest rdza nalotowa w klasie L wg PN-ISO 8501-4:2006.
Powierzchnie zewnetrzng przed nanoszeniem powlok malarskich nalezy odttusci¢ przy zastosowaniu
detergentu na bazie sktadnikéw: pirofosforan tetropotasu, C9-C11 alochol ethoxylate, czwartorzedo-
wa oksyetylenowa alkiloamina kokosowa, pieciowodzian metakrzemianu sodu.

Do malowania nalezy stosowa¢ dwusktadnikowg farbe epoksydowa wysokocynkowg w kolorze sza-
rym, matowa, o zawarto$ci lotnych zwigzkéw organicznych 390 /g, odpornosci temperaturowej 200
°C, gestosci 2,1 kg/l (po zmieszaniu sktadnikow w temp. 20 °C), a nastepnie farbg nawierzchniowg
(grunto - emalig), potyskiem jedwabistym, o zawartoSci lotnych zwigzkéw organicznych 300 I/g, od-
pornosci temperaturowej 150 °C, gestosci 1,57 kg/l (po zmieszaniu sktadnikéw w temp. 20 °C) w
kolorze Zzottym.

Powtoki malarskie wykona¢ zgodnie z zaleceniami producenta farb. — do uzyskania wymaganej gru-
bosci powtoki.



Zalecana grubosC powtoki przy zabezpieczeniu antykorozyjnym warstwy suchej 125 ym, mokrej —
195 um.

Farbe nalezy nanosi¢ na powierzchnie suche. Temperatura otoczenia, powierzchni malowaneji farby
nie powinna by¢ nizsza niz +10 °C w czasie malowania i suszenia. Wilgotnos¢ wzgledna nie po-
winna przekracza¢ 80%. Temperatura malowanej powierzchni stalowej powinna byé wyzsza o min.
3°C od punktu rosy.

W zalezno$ci od techniki naktadania farba moze by¢ rozcienczana w granicach 0 + 10 %. Przy
aplikacji pedzlem farbe rozcienczy¢ w zaleznosci od potrzeb.

Do rozciefczania stosowac rozpuszczalnik dopuszczony do stosowania z danym typem farby.

9. lzolacje termiczne

e |zolacje termiczng rurociggdw parowych, grzewczych zaprojektowano z wetny mineralnej skalnej
z oktadzing powierzchni zewnetrznej z folii aluminiowej wzmocnionej siatkq z wiokna szklanego
z zakfadkg wzdtuzng samoprzylepng - o grubosciach podanych w tabeli 9.

TABELA 9
Rura przewodowa Grubos¢ izolaciji
Prowadzenie PrzejScie przez przegrode
DN15 20 mm 15 mm
DN20 20 mm 15 mm
DN25 30 mm 15 mm
DN32 30 mm 15 mm
DN40 40 mm 20 mm
DN50 50 mm 25 mm
DN65 70 mm 35 mm
DN80 80 mm 40 mm
DN100 100 mm 50 mm
DN125 100 mm 50 mm

Charakterystyka techniczna izolacji:

e wspotczynnik przewodzenia ciepta n = 0,052 W/m2K przy 150 °C
e zakres dopuszczalnych temperatur: do +250 °C,

e klasa palnosci - niepalna,

e gestos¢ 80— 180 kg/m3,

Rurociggi z izolacjg zabezpieczy¢ ptaszczem z blachy aluminiowej (Al Mg2 Mn 0,8) grubosci 0,5 + 1,0 mm
(w zaleznosci od $rednicy izolacji do 100 mm - 0,5 mm; od 110 mm do 150 mm - 0,6 mm, od 160 m do
250 mm - 0,8 mm).

Blaszane czesci oston taczy¢ ze sobg wkretami @3,2x2 mm o dtugosci 10 mm.

Ptaszcz ostonowy, zewnetrzny nalezy montowac po protokélarnym odbiorze wykonanej izolacji.
Izolacje nalezy montowaé bezwzglednie w temperaturze powyzej 5 °C.

Izolacja musi posiada¢ atest PZH do zastosowan w pomieszczeniach na staty pobyt ludzi.

Izolacje na rurociggach odwadniajacych zaprojektowano do miejsca zamontowania odwadniaczy.

10. Oznakowanie rurociagéw

Przewody ciepta technologicznego nalezy oznakowac z godnie z norma.

Na zewnetrznej powierzchni izolacji rurociggéw nalezy przyklei¢ czarne opisy informujace o rodzaju ruro-
ciggu i strzatki w kolorze czerwonym (zasilanie) i niebieskim (powr6t) okreslajace kierunek przeptywu me-
dium.



11. Uwagi korncowe

Wszystkie przybory, urzadzenia i materiaty powinny posiada¢ atesty certyfikaty i Swiadectwa
dopuszczenia do stosowania w budownictwie wg aktualnie obowigzujacych przepisow w tym
zakresie.

Wykonawca rob6t winien posiada¢ obowigzujgce uprawnienia do wykonania i montazu instalacji.

W fazie wykonawstwa istnieje mozliwos¢ zastosowania innych materiatéw budowlanych
i urzadzen niz dobrane w opracowaniu projektowym, o nie gorszej jakosci, tylko i wylacznie
w uzgodnieniu z projektantem.

Niedotrzymanie w/w warunku zwalnia projektanta z odpowiedzialnosci za prawidtowe
funkcjonowanie przyjetych rozwigzan technicznych.

Wszelkie koszty zwigzane ze zmiana rozwigzan technicznych, materiatdbw i urzadzen
ponosi Zleceniodawca zmian.

Produkty rownowazne musza by¢ zgodne z opisem zamoéwienia i musza odpowiadaé
podanym parametrom technicznych, wielkoscia oraz funkcjonalnoscia okreslonymi
w standardzie wykonania.

Cato$¢ robdt prowadzi€ i wykona¢ zgodnie z obowigzujgcymi normami, przepisami bhp i p.poz,
oraz aktualnie obowigzujgcymi normami i przepisami prawnymi w zakresie wykonawstwa robét bu-
dowlano - instalacyjnych.

Opracowat:

Grzegorz Bednarski





