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i. PODSTAWA OPRACOWANIA
1.1.Zlecenie Zamawiajacego
1.2.Uzgodnienia z Zamawiajgcym
1.3.Obowigzujgce normy i przepisy

II. PRZEDMIOT | ZAKRES OPRACOWANIA

Przedmiotem opracowania jest Projekt Architektoniczno-budowlany dla

zespotu zjezdzaini wodnych wraz z wieza startowg i placem zabaw. Instalacje
zostang wbudowane w obiekt rekreacyjny znajdujacy sie na :

Dziatki ewidencyjne numer : 278, 308, 313, 314, 315, 316 i 533/23, obreb 0092,
Jednostka ewidencyjna Ziotéw.

lIl. OPIS PRZYJETYCH ROZWIAZAN KONSTRUKCYJNO-
MATERIALOWO-MONTAZOWYCH

1. Opis zjezdzalni

Parametry ziezdzaini S1

Poziom podestu startowego +11,21m.

Dtugosc¢ elementu startowego Om

Diugosé slizgu L=101m.

Dilugosc¢ wanny hamownej — strefa lgdowania w basenie

Diugosé catkowita L=101m.

Nachylenie $rednie — 11,10%.

Typ: 6.1 wg. PN-EN-1069-1

Zasilanie zjezdzalni w wode — rurg D200 PVC-U PN10, za pomocg pompy,
ktéra zapewni wydajno$ci Q=180m?/godz. na poziomie podestu startowego.
Rure doprowadzi¢ w rejon podestu startowego.
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Parametry ziezdzalni S2 — 3-torowa:

Poziom podestu startowego +4,18m.

Diugos¢ elementu startowego Om

Dtugos¢ slizgu L=18m.

Diugos¢ wanny hamownej — strefa lgdowania w basenie

Dlugosé catkowita L=18m.

Nachylenie $rednie — 11,10%.

Typ: 6.2 wg. PN-EN-1069-1

Zasilanie zjezdzalni w wode — rurg D160 PVC-U PN10, za pomocg pompy,
ktéra zapewni wydajnosci Q=90m3godz. na poziomie podestu startowego.

Rure doprowadzi¢ w rejon podestu startowego.

Elementy zjezdzalni zaprojektowano z laminatu poliestrowego zbrojonego

wioknem szklanym, pokrytym zelkotem w systemie producenta. Elementy $lizgow
posiadajg geometrie zgodng z PN-EN 1069-1. Cato$¢ toréw $lizgowych oparta jest
na konstrukgcji stalowej i zelbetowe;.

2.

Fundamenty
a. Warunki geotechniczne

Warunki geotechniczne na podstawie opinii geotechnicznej wykonanej przez
GEO-DAR mgr Mariusz Luks sporzgdzonej przy powstawaniu obiektu ptywalni.
Fundamenty posadowi¢ na poziomie -2,00m p.p.t. powyzej zwierciadta

swobodnego wody gruntowej w warstwie piaskéw drobnych

b. Konstrukcja fundamentow
Fundamenty wykonaé¢ w formie stép fundamentowych z betonu C20/25
zbrojonego siatkg z pretéw #16 o oczkach 20x20cm gorg i dotem. Glowice stop
fundamentowych zbrojone pretami #16. Stal zbrojeniowa RB500W, rozdzielcza
PB240.
Fundamenty posadowi¢ na warstwie chudego betonu C8/10

Fundamenty zabezpieczy¢ izolacjg - abizol 2R+P
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e Fundamenty posadowi¢ na gruncie rodzimym nosnym, a w przypadku
natrafienia w poziomie posadowienia na warstwy gruntu nienosnego nalezy je
wymienié na podsypke piaskowo-zwirowg zageszczang warstwami do Is=0,96
lub betonem C8/10

3. Konstrukcje stalowe zjezdzalni wodnych i wiezy startowej

Projektuje sie stupy jako stalowe okragte i kwadratowe w ukiadzie
wspornikowym i ramowym, kotwione w stopach fundamentowych. Stupy gtéwne
okragte wykonane z rur 610x8,8, stupy i rygle ram wykonane z rur kwadratowychch
120x8.Slypy wiezy startowej wykonane z rur 244,5x5 , rygle i belki wykonane z
dwuteownikow IPE240, belki policzkowe biegéw schodowych wykonane z ceownikow
C180. Wieza startowa zabezpieczona balustradami o wysokosci 1100mm i
przes$wicie tralek 80mm. Calos¢ wykonana ze stali S235.

4. Instalacja uziemiajaca odgromowa

W rejon stupéw doprowadzi¢ instalacje uziemiajgcg odgromowa, ktorg nalezy
potgczy¢ metalicznie z trzonem stupa, a nastepnie z instalacjg odgromowa obiektu.
Rezystencja uziemienia nie moze przekroczy¢ 5Q.

5. Materialy uzyte na konstrukcje stalowa

— Stal konstrukcyjna — S235JRG2, S355J2G3 i 1.4404(316L). Wszystkie
materiaty i wyroby hutnicze powinny miec zaéwiadczenia, o jakosci zgodne
7 PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010 i PN-EN 10204:2006 lub wyniki badan
laboratoryjnych potwierdzajace wymagang jakosc. Wyroby walcowane na
gorgco wg PN-EN 10025-2005.

— Sruby — klasy 8.8. ocynkowane ogniowo lub A4-70. Kazda partia wyrobow
$rubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jakosci wg PN-
EN 1SO 3269:2004 i PN-EN 10204:2006. Sruby ocynkowane powinny mie¢
wilasnosci wytrzymatosciowe po ocynkowaniu zgodnie z PN-EN ISO 898-
1:2013-06 iPN-EN 1SO 898-1:2012 potwierdzone atestem.
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Czes¢ potgczen konstrukcji stalowej z elementami 1Zelbetowymi
zaprojektowano na kotwy chemiczne HILTI. Jest dopuszczalne stosowanie
innego systemu zakotwieri pod warunkiem, ze ma on takie same lub lepsze
wiasciwosci wytrzymatosciowe. Polgczenia wykonaé Scisle wg wskazan
producenta zywic
i kotew.

Stalowg konstrukcje wsporczg nalezy zabezpieczyé poprzez ocynk ogniowy
zgodnie z normg PN-EN ISO 8501-1:2008 oraz EN ISO 1461. Klasa
korozyjnosci C3 i/lub pomalowaé.

bezpieczenstwa ze znakiem “B”.

Uwagi wykonawcze i montazowe

Wykonanie i montaz konstrukcji stalowej nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z
wymaganiami technicznymi podanymi w normie PN-EN 1090-1-2

Elementy konstrukcji stalowej nosnej zgodnie z normg PN-EN 1090-2 sg
konstrukcjami klasy EXC2 wyzej wymienionej normy.

Przewidzie¢ technologiczne otwory odptywowe dla cynku zgodnie
z EN ISO 1461. Wszystkie otwory powyzej @7, dostepne dla uzytkownikéw
zjezdzalni/obiektu (w zasiggu palcéw dioni) nalezy dodatkowo zaslepic¢
za$lepkami z tworzywa sztucznego.

Przy spawaniu powierzchni wiekszych niz 400cm? przewidzie¢ otwory
odpowietrzajgce.

Przy spawaniu elementdw na dtugosci, wiasciwosci wytrzymatosciowe spoiny
nie moga by¢ gorsze niz tagczonego elementu. Dopuszcza sie wykonanie styku
warsztatowego na dtugosci elementu co najwyzej z dwoch czesci. Tak
wykonany element konstrukcyjny musi spetnia¢ tolerancie wg PN EN SO
13920 i PN EN 5817, jak ponizej. Spawany styk elementéw zbadac
radiologicznie lub ultradzwiekowo.

Kontrola wizualna spoin 100%.

Blachy o grubosci powyzej 15mm nalezy badac na rozwarstwienie.
Tolerancje wykonania wg PN EN SO 13920:

e klasa B dla wymiaréw liniowych i katow,
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e klasa F dla prostoliniowo$ci, ptaskos$ci i réwnolegtosci.

Klasa wadliwosci spoin C wg PN EN 5817.

Prace spawalnicze mogg wykonywac spéWacze posiadajgcy aktualne
uprawnienia do spawania konstrukcji w danej klasie, metodzie i pozycii
spawania wedtug EN 287-1.

Spoiny czotowe jednostronne obowigzkowo wykonac jako podpawane lub
zamykane od strony grani spoing pachwinowg a3. Wszystkie nieopisane
spoiny wykonaé jako pachwinowe obwodowe as<0,7tmin i 820, 2tmax. Kontrola
wizualna spoin 100%.

Wszystkie spoiny szczelnie zamkna¢ (chyba, Ze na rysunku sg inne wytyczne).
Przy cieciu palnikiem, jako$¢ powierzchni cigtej powinna by¢ zgodna z
EN ISO 9013, a krawedzie cigcia oczyszczone ze zgorzeliny.

Wszystkie krawedzie i powierzchnie blach spawane oczy$ci¢ z rdzy,
zgorzeliny (zedry) i wszelkich zabrudzen (tluszcze, piach, woda) na szerokosci
zjezdzalni.

Montaz konstrukcji wykonaé pod nadzorem geodezyjnym i 0sob
uprawnionych.

Na wszystkie $ruby taczgce laminat z laminatem i laminat ze stalg zastosowacé
kapturki z tworzywa sztucznego.

Profile rurowe niezaslepione blachami stalowymi nalezy zaslepi¢ zaslepkami
z tworzywa sztucznego (chyba, ze dokumentacja rysunkowa nakazuje
inaczej).

Przy potgczeniach $rubg rzymska napinajacq szpilka-szpilka DIN1478 dodacé
nakretke kontrujgca na diuzszym odcinku $ciggu. Zabezpieczy¢ gwinty przed
korozjg farbg o podwyzszonej zawartosci cynku i towotem.

Zabezpieczyé gwinty na kotwach farbg o wysokiej zawartosci cynku, towotem
i odpowiednimi ostonami termokurczliwymi z tworzyw sztucznych np. firmy
RADOLID. Jest dopuszczalne stosowanie innego systemu zabezpieczen pod
warunkiem, ze ma on takie same lub lepsze wiasciwosci wytrzymatosciowe
i ochronne. Zabezpieczenia wykonaé $cisle wg wskazan producenta.

W elementach gwintowanych po ocynkowaniu dodatkowo zabezpieczy¢

gwinty przed korozjg farbg o podwyzszonej zawartosci cynku.
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7. Zabezpieczenia antykorozyjne

Wszystkie elementy konstrukcji stalowej cynkowane ogniowo zgodnie z
norma PN-EN 1SO 8501-1:2008 oraz EN ISO 1461 lub wykonane ze stali
nierdzewnej 1.4404 (316L). Przed ocynkowaniem konstrukcje odpowiednio oczyscic i
odttuscié (czyszczenie strumieniowo-$cierne do stopnia czystosci 2'%). Kategoria
korozyjna $rodowiska — C3. Przewidzie¢ otwory odptywowe dla cynku. Elementy
ztgczne ocynk ogniowy lub A4-70. Jezeli konstrukcja bgdzie malowana to wykonac je
zgodnie z PN-EN ISO 12944.

8. Odseparowanie stali nierdzewnej od stali ocynkowanej

Ze wzgledu na wystgpienie korozji elektrochemicznej nalezy stal nierdzewna
odseparowaé od stali ocynkowanej za pomocg niemetalowych podktadek np.

neoprenowych lub nylonowych.

UWAGA:

Catosé prac nalezy prowadzié wytgcznie pod bezposrednim nadzorem osoby
uprawnionej z zachowaniem zasad sztuki budowlanej, zgodnie z dokumentacjg
techniczna i projektowa, “Warunkami technicznymi wykonania i odbioru robét
budowlano-montazowych”, Normy PN-EN 1090 ,Wykonanie konstrukcji stalowych
i aluminiowych” oraz z zachowaniem zasad BHP. Wszystkie materiaty uzyte do
budowy powinny posiada¢ odpowiednie, aktualne atesty PZH i ITB dopuszczajace
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