SPECYFIKACJA TECHNICZNA ODBIORU I WYKONANIA
ROBOT.

1. OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA.
1.1 Przedmiot i zakres specyfikacji.

Specyfikacja obejmuje wymagania dotyczace wykonania remontu i

odbioru wézkoéw piecowych w hali G29 .

1.2 Klasyfikacja robot wg Wspolnego Stownika Zamoéwien
(CPV).

45 45 30 00-7 Roboty remontowe i renowacyjne
45 26 25 20-2 Roboty murowe
42 94 20 00-1 Piece i akcesoria

1.3 Informacje o terenie budowy.
Wozki piecowe zlokalizowane sg pod wiata pieca tunelowego G29 w

Sie¢ Badawcza tukasiewicz - Instytut Nowych Syntez Chemicznych w

Putawach.

2. WYMAGANIA DOTYCZACE WIASCIWOSCI _WYROBOW
I MATERIALOW.

Materiatami podstawowymi stosowanymi przy wykonaniu robét

bedacych przedmiotem niniejszej specyfikacji sq:



szkto wodno - sodowe,

ksztattka wienncowa gat. AK90 (zgodnie z rys. 1)

ksztaltka wiencowa narozna gat. AK90 (zgodnie z rys. 2)

ksztaltka wiencowa narozna gat. A35t (A1)

cegly 2 AK90 zastosowaniom w temperaturach do 1700 °C Sktad
(AL203 (%)-91; Fe203 (%)-0,35; Gestos¢ pozorna (g/cm3)-3;
Porowatos¢ otwarta (%)-18; Wytrzymatos¢ na Sciskanie
(N/mm2)-75)

cegty 2W(2B) AK90 zastosowaniom w temperaturach do 1700 °C
( AL203 (%)-91; Fe203 (%)-0,35; Gestos¢ pozorna (g/cm3)-3;
Porowatos¢ otwarta (%)-18; Wytrzymatos¢ na Sciskanie
(N/mm2)-75)

cegty izolacyjne 2 L10s (Lsil0) Sktad (Grupa wg. ASTM-24;
Temperatura klasyfikacyjna(°C)-1300; AL203 (%)-34; Fe203
(%)-2,4; Gestos¢ pozorna (g/cm3)-1,05; Wytrzymatos¢ na
Sciskanie (N/mm2)-8)

Cegty izolacyjne 2 L8s (L8) Sktad (Grupa wg. ASTM-23;
Temperatura klasyfikacyjna (°C) - 1260; AL203 (%)-33; Fe203
(%)-2,6; Gestos¢ pozorna (g/cm3)-0,85; Wytrzymatos¢ na
$ciskanie (N/mm2)-4,5)

Zaprawy ogniotrwate suche ZAK95 - Skiad (Temperatura
klasyfikacyjna (°C)-1600; AL203 (%)-91; SiO2 (%)-5)

Zaprawy ogniotrwate suche ZAL60 Skiad (Temperatura
klasyfikacyjna (°C)-1500; AL203 (%)-47; SiO2 (%)-48)

Suche zaprawy izolacyjne ZL - Skitad (Temperatura klasyfikacyjna
(°C)-1300; AL203 (%)-34; Si02 (%)-57)

Mata izolacyjna do dylatacji temp. 1430 °C grubos¢ 25 mm.

Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za spetnienie wymagan

ilosciowych



i jakosciowych materiatdw dostarczanych na plac budowy oraz za ich

wiasciwe sktadowanie i wbudowanie.

3. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA WYMUROWKI
Z WYROBOW SZAMOTOWYCH.

3.1 Zakres robot przygotowawczych.

Warunki techniczne wykonawstwa robdét murowych wymagaja,
aby temperatura otoczenia miejsca murowania wynosita powyzej 5°C, a
temperatura zaprawy oraz wody stosowanej do jej przygotowywania nie
byfa nizsza niz 10°C.

Wyroby ogniotrwale stosowane do budowy obmurzy powinny
odpowiada¢ jakosSciowym i wymiarowym warunkom odbioru. Przy
zanizonych parametrach jakosciowych wyroby mogq nie sprostac
warunkom pracy. Przy duzych odchytkach wymiarowych trudno jest
uzyska¢ prawidtowe utozenie warstw i zadang grubos¢ spoin, co w
rezultacie ostabia konstrukcje murowg. W obu przypadkach zuzycie
obmurza bedzie szybsze.

Wyroby ogniotrwale powinny ponadto by¢ suche i wolne od
zanieczyszczen pytem. Nieprawidlowosci te spowodowane sg najczesciej
niewfasciwymi warunkami przechowywania lub transportu materiatow.
Wilgo¢ pogarsza przyczepnos¢ zaprawy do wyrobdédw oraz utrudnia
pdzniej suszenie i ogrzewanie obmurzy do temperatury pracy. Dla
ograniczenia zawilgocenia obmurzy podczas murowania stosuje sie tez
inng niz w budownictwie ogdlnym technike nanoszenia zaprawy,
a mianowicie tzw. ubieranie zaprawg kazdej ksztattki. Pyty rowniez
pogarszajaq przyczepnos¢, a nadto jako najczesciej substancje nie

ogniotrwale, utatwiajg korozje chemiczng wyrobdw podczas pracy.



3.2 Zakres robét zasadniczych

Do budowy obmurzy powinno sie uzywac ksztattki cate, o petnych
narozach i krawedziach oraz gtadkich i réwnych powierzchniach.
Dotyczy to szczegdlnie murdéw kategorii I II, dla ktorych, przed
wbudowaniem, wyroby ogniotrwate powinny by¢ przesortowane,
zarowno pod wzgledem doktadnosci wymiardw jak i stanu powierzchni.

W czasie catego okresu trwania remontu kontrola jakosci wykonania
robot i zgodnosci z dokumentacjg bedzie petniona przez powotang osobe
inwestora. Przy murowaniu uzywac¢ wyrobdéw sortowanych. Podczas
murowania nalezy zastosowac spoiny o grubosci:

— warstwa ogniowa 2-3mm,
— warstwa izolacyjna 3-4mm
Spoiny w cegtach musza by¢ wypetnione catkowicie zaprawa.
Rzeczywistg wielkos¢ dylatacji ustali¢ po otrzymaniu swiadectwa badan
dla danej partii wyrobu.
Dla wykonczenia elementéw obmurza dopuszcza sie docinanie
ksztattek z tym, ze przestrzegane powinny by¢ ponizsze zasady:

a. Objetos¢ wbudowanego fragmentu ksztattki nie moze by¢
mniejsza niz potowa jej objetosci pierwotnej. Gdyby taka
koniecznos¢ zaistniata, to nalezy docigc 1-2 ksztattki sasiednie.

b. Powierzchna ciecia powinna by¢ mozliwie rowna i gtadka (ciecie na
pile tarczowej), a ponadto, docieta powierzchnia nie moze by¢
zwrocona do strony ogniowej.

c. Potdwki ksztattek mozna stosowac¢ w zasadzie w murach grubych,
powyzej 2- 2,5 prostki, ale wewnatrz ich masywu i z zachowaniem
prawidtowego przewigzania.

d. Ksztattki z uszkodzonymi krawedziami i narozami (w granicach

dopuszczonych normami) mozna ukfadac¢ tylko w wewnetrznych



warstwach obmurzy. Szczegdlnie wazne elementy obmurzy,
wymagajace dopasowania lub doszlifowywania ksztattek.

e. Spoiny pionowe poszczegdlnych warstw muru powinny byc¢
przewigzane tj. spoiny jednej warstwy powinny by¢ przykryte
ksztattkami warstwy nastepnej Niedopuszczalne jest wykonanie
jakichkolwiek spoin pionowych przechodzacych przez catg
wysokos¢ muru lub przez catg jego grubosé. Wyjatek stanowig
przypadki, gdy pionowe spoiny przeznaczone s na wykonanie
szczelin dylatacyjnych. Zasada ta nie obowigzuje oczywiscie w
przypadku jednowarstwowych wymurdéwek trzondéw, sklepien.

Po zakonczeniu wszelkich prac remontowych nalezy dokonac

rozruchu pieca jak przy piecu nowym. Podgrzewanie i osiggniecie
temperatury pracy winno odbywac sie zgodnie z krzywa rozruchu

przystosowang do materiatdw zabudowanych w piecu.

4. KONTROLA, BADANIA ORAZ ODBIOR WYROBOW I ROBOT

4.1 Ogollne zasady kontroli jakosci robot.

Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole jakosci robot,
materiatdw i urzadzen. Wszystkie badania i pomiary bedg
przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm |ub Aprobat
Technicznych przez jednostki posiadajgce odpowiednie uprawnienia
budowlane.

W trakcie wykonywania obmurzy dozér techniczny oraz sami
wykonawcy sprawdzajg prawidtowosc¢ i jakos¢ wykonania, a ewentualne

usterki usuniete powinny by¢ na biezaco.



4.2 Kontrole i badania

a. Badania mogg obejmowac¢ sprawdzenie podstawowych cech

materiatdw podanych w aprobatach technicznych zatgczonych do
oferty oraz wyspecyfikowanych we wifasciwych PN (EN-PN) lub
Aprobatach Technicznych, na zadanie nadzoru, w sytuadji
stwierdzenia stosowania materiatdw odbiegajgcych wiasciwosciami
od deklarowanych przez Wykonawce. Koszt badan obcigza
Wykonawce. Wykonanie badan musi pozwoli¢ na uzyskanie
wiarygodnych i reprezentatywnych wynikow dla catosci

wybudowanych lub zgromadzonych materiatéw na budowie.

b. Laboratorium do przeprowadzenia badan wskaze Inwestor.

4.3 Badania jakosci robot w czasie budowy.

Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywac

zgodnie z wytycznymi witasciwych Warunkéw Technicznych Wykonania

i Odbioru Robo6t Budowlanych oraz instrukcjami zawartymi w Normach

i Aprobatach Technicznych dla materiatdw i systemow technologicznych.

5. ODBIOR ROBOT.

Gotowos¢ do odbioru zgtasza Wykonawca pisemnie.

Odbiér jest potwierdzeniem  wykonania robdét zgodnie
z postanowieniami Umowy oraz obowigzujacymi Normami
Technicznymi (PN, EN-PN itp.).

Poziomowo$¢ warstw sprawdza sie poziomicg murarska.
Pionowos$¢ Scian sprawdza sie pionem murarskim, a pochylenie
warstw lub Scian przy pomocy odpowiednich szablonéw. Grubosc¢

spoin sprawdza sie przy pomocy szczelinomierza. Wreszcie



nierdwnosci powierzchni obmurzy sprawdza sie przy pomocy taty
murarskiej i szczelinomierza wkifadanego w przeswity miedzy tata
a Sciana.

e Wymagania jakosciowe wymurowek ogniotrwatych narzucaja, aby
ich powierzchnie robocze byty wolne od wklesnie¢ i wypuktosci,
a odchylenia Scian od pionu nie przekraczaty £ 5 mm/1imb
wysokosci. Grubos¢ spoin sprawdza sie wybidrczo, dokonujac
10 pomiaréw na powierzchni ok. 5 mZ2. Ilo$¢ pogrubionych (jednak
nie wiecej niz o 50% w stosunku do wielkosci ustalonej
projektem) spoin nie moze by¢ wieksza od 5 w Scianach i trzonach
i od 4 w elementach nosnych obmurza. Grubos$¢ spoin sprawdza
sie szczelinomierzem. Spoiny, zwitaszcza od strony roboczej
obmurza, powinny by¢ catkowicie wypetnione zaprawa, a ich lico
powinno by¢ zgodne z licem wigzanych ksztattek.

e Kazde elementy obmurza podlegaja odbiorowi przez komisje
odbiorowe. Odbiorowi koncowemu podlega:

— Poziomowos¢ warstw, pionowos¢ Scian, prawidtowosci nachylenia
elementéw nie pionowych.

— Nieréwnos$c¢ powierzchni roboczej wytozenia.

— Prawidtowosci wigzania ksztattek (statos¢ tzw. watku spoin).

— Prawidtowosci dylatowania [ rozmieszczenia szczelin
dylatacyjnych.

— Zgodnos¢ grubosci spoin i stopien wypetnienia ich zaprawa.

— Zgodnosci  uzytych materiatow i formatow z dokumentacjq
wytozenia.

— Przeprowadzenie prébnego zapychu wdzka do pieca tunelowego.



6. SUSZENIE.

Wymurowki wszystkich piecéw, zaréwno nowo wybudowanych,
remontowanych, jak i piecow po dtuzszym przestoju, przed
wprowadzeniem do normalnej eksploatacji musza by¢ wczesniej
poddane procesowi obrébki cieplnej, majacej na celu ich wysuszenie
oraz nagrzanie do temperatury eksploatacyjnej. Przebieg i czas trwania
tych operacji bedzie zalezal od zakresu wczesniejszych prac
budowlanych i oczywiscie od rodzaju materiatu wymurowania. Wilgo¢
w obmurzach pochodzi gtéwnie z wody dodawanej w niewielkim stopniu
z wilgotnosci wtasnej wyrobdw (ponizej 1%). Do zapraw, dla uzyskania
odpowiedniej ich konsystencji, wprowadza sie 30% wody. Czes$¢ z niej
ulegnie odparowaniu z obmurza zwfaszcza, gdy prace budowlane
prowadzone sg dtugo. Jednak przewazajaca jej ilos¢ pozostanie w
obmurzu, wchionieta przez wyroby, oraz w samych spoinach. Wilgo¢ ta
musi byc¢ usunieta z obmurza przed wtasciwg eksploatacjg, a nawet
jeszcze przed rozpoczeciem jego nagrzewania do temperatury
eksploatacyjnej. Nagrzewanie wilgotnych obmurzy moze doprowadzi¢
do ich uszkodzen, ktérych zewnetrznymi objawami sg rysy i pekniecia.
Powodem ich powstawania sg zbyt szybkie kurczenie sie zaprawy i
towarzyszace mu osiadanie obmurza oraz nadmierny wzrost ciSnienia
pary wodnej w porach materiatu obmurza. Ze wzgledu na utrudniong
czasochtonng dyfuzje wilgoci z ich wnetrza, okres suszenia musi by¢
odpowiednio diugi. Rowniez szybkos$¢ nagrzewania ograniczona jest
szeregiem czynnikdéw, z ktérych najwazniejsze to:

e Rodzaj =zastosowanych materiatdw ogniotrwatych, grubos¢
obmurza.

Podgrzewanie obmurzy do temperatury pracy nalezy prowadzi¢ tak,

aby nie dopusci¢ do zjawiska wstrzasu cieplnego (ograniczona

odpornos¢ wyrobédw na nagte zmiany temperatury) ani do nadmiernego



gradientu temperatury, prowadzacych do spekan wymurdwki. Przy zbyt
szybkim nagrzewaniu (zwykle jednostronnym) przypowierzchniowe
warstwy wymurdwki nagrzewajg sie silniej i silniej sie tez rozszerzajq
niz warstwy wewnetrzne. W warstwach tych, wskutek wzajemnego
oddziatywania na siebie, powstajgq lokalnie wysokie naprezenia,
prowadzgc do spekan i tuszczenia. Naprezenia powstajace
w wymurowkach i ich skutki sg tym mniejsze im powolniejszy
i bardziej rownomierny jest przyrost temperatury przy rozgrzewaniu.
Ograniczenia w szybkosci nagrzewania powoduja tez procesy spiekania
zachodzgc w wymuréwkach z wyrobdw niewypalanych oraz mas i

betondéw ogniotrwatych.



