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Zatacznik nr 1 do Ogtoszenia

Nr postepowania: ZZ/26/057/2022

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Przedmiotem zamowienia jest wykonanie wraz z dostawa stanowiska badawczego oraz belek
azurowych niezbednych do prawidlowej realizacji projektu ,Belka azurowa optymalnie
wykorzystujgca wilasnosci geometryczne przekroju i fizyczne materiatu” realizowanym
w projekcie pozakonkursowym pn. ,Wsparcie zarzgdzania badaniami naukowymi i komercjalizacja
wynikéw prac B+R wjednostkach naukowych i przedsiebiorstwach” w ramach Programu
Operacyjnego Inteligentny Rozwdj 2014-2020 (Dziatanie 4.4).

1. Przedmiotem opracowania jest stanowisko badawcze do badan belek azurowych oraz belki
azurowe przeznaczone do badania wytrzymatosci na zginanie z uwzglednieniem mozliwosci
zwichrzenia.

2. Projektowane stanowisko badawcze przedstawiono na rysunkach K01 oraz KO2. Projekt zaktada
wykonanie jednego egzemplarza stanowiska badawczego skfadajgcego sie z elementéw
R-1, R-2, R-10 (2 szt.), R-11 (6 szt.) oraz fgcznikdw zestawionych na rys. K02. 5. Elementy R-1, R-
2 zabezpieczy¢ antykorozyjnie farbami epoksydowymi dla klasy C2 srodowiska korozyjnego
(malowanie dwuwarstwowe). Klasa wykonania EXC2 wg PN-EN 1090.

3. Projektowane belki azurowe przedstawiono na rysunkach B100-B600. Projekt zaktada wykonanie
12 belek azurowych o dtugosci 5800 mm (tgczna masa: 1064,4 kg):
v 2 szt. belek B-100 - wg rys. B100

4 szt. belek B-200 - wg rys. B200

2 szt. belek B-300 - wg rys. B300

1 szt. belki B-400 - wg rys. B400

2 szt. belek B-500 - wg rys. B500

1 szt. belki B-600 - wg rys. B600
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Kazda belka azurowa powstaje przez spawanie dwoéch wycinkow dwuteownika. Wycinki
dwuteownika powstajg przez przeciecie dwuteownika w pierwszej kolejnosci na dwa odcinki o
dtugosci 5800 mm (z 12000 mm ksztattownika zostaje 400 mm materiatu nie uzytego do produkgji
belek azurowych), a nastepnie przeciecie powstatych czesci przez srodnik zgodnie z linig ciecia
przedstawiong na rysunkach B100-B600. Z jednego ksztattownika uzyskiwane sg cztery
jednakowe wycinki do produkcji belek azurowych. Liczba belek zostata dobrana tak, aby do
produkcji potrzebne byly nastepujgce ksztattowniki:

v’ 2 szt. ksztattownika IPE 100 (12000 mm dtugosci) wykonanego ze stali S355

v' 1 szt. ksztattownika IPE 140 (12000 mm ditugosci) wykonanego ze stali S355

v’ 2 szt. ksztattownika HEA 100 (12000 mm dtugosci) wykonanego ze stali $235

v' 1 szt. ksztattownika HEA 140 (12000 mm dtugosci) wykonanego ze stali $235

Projekt ,Inkubator Innowacyjnosci 4.0” realizowany jest w ramach projektu pozakonkursowego pn. ,Wsparcie
zarzadzania badaniami naukowymi i komercjalizacja wynikéw prac B+R w jednostkach naukowych i
przedsigbiorstwach” w ramach Programu Operacyjnego Inteligentny Rozwdéj 2014-2020 (Dziatanie 4.4)
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Ze wzgledu na aspekt badawczy konieczne jest zachowanie wymaganych klas stali: ksztattowniki
IPE wykonane ze stali $355, ksztattowniki HEA wykonane ze stali $235.

Odcinki dwuteownikéw pozostate po wykonaniu belek azurowych (6 sz. po 400 mm o tacznej masie
35 kg) nalezy pozostawi¢ w stanie niezmienionym oraz dostarczy¢ wraz z belkami.

Belki nie wymagajg zabezpieczenia antykorozyjnego. Klasa wykonania EXC2 wg PN-EN 1090.

WARUNKI REALIZACJI:

1. Wymagania odnos$nie materiatéw
Wszystkie materiaty stalowe uzyte do wykonania stanowiska badawczego nalezy dostarczyé
ze stosowanymi swiadectwami odbiorowymi poziomu 3.1 zgodnie z normg PN-EN 10204 oraz
dokumentami potwierdzajgcymi dopuszczenie materiatdw do obrotu na terenie EU.
Wszystkie elementy skladowe jak i funkcjonalne nalezy podda¢ badaniom na rozwarstwienie
i poziom zanieczyszczen wewnetrznych — rozwarstwienia, pekniecia, braki ciggtosci materiatu
sg niedopuszczalne.
Nalezy uzy¢ materiatéw nowych, nie eksploatowanych. tgczniki sSrubowe dostarczyé¢ réwniez
z dokumentami odbiorowymi.

2. Wymagania odno$nie prac spawalniczych
Wszystkie potgczenia spawane majg by¢ wykonane przez uprawniony w odpowiednich
metodach personel robotniczy — spawaczy. Wszystkie prace majg by¢ wykonane pod nadzorem
uprawnionego personelu nadzoru spawalniczego, ktéry opracuje szczegdtowe instrukcje
spawania w oparciu o zaakceptowane technologie spawalnicze, posiadany sprawny sprzet oraz
zasoby pracownicze uprawnione do realizacji odpowiednich prac spawalniczych. Wszystkie
potgczenia spawane podlegajg kontroli NDT. Zakres kontroli zgodnie z wymaganiami norm.
Wymagana minimalna klasa jakosci potgczeh spawanych - klasa B. Niedopuszczalne
sg nastepujgce niezgodnosci i wady: braki przetopu, pekniecia spoin, pekniecia materiatu,
nadmierne podtopienia. Lica spoin wykona¢ z fagodnym przejsciem do materiatu rodzimego.
Spoiny wykona¢ jako szczelne.

3. Personel i dokumentacja
Wytworzenie i montaz elementéw ma by¢ wykonany zgodnie z projektem wykonawczym
stanowigcym zatgcznik do niniejszego opisu  pod nadzorem o0séb uprawnionych
i kompetentnych w prowadzeniu robo6t wytwérczych i montazowych. Prace nalezy rozpoczeciu
po opracowaniu technologii robot spawalniczych i planu zapewnienia jakosci dla catego
przedsiewziecia. Prace majg by¢ poswiadczone w dokumentacji powykonawczej protokotami
odbioru poszczegolnych prac wytworczych, montazu oraz prowadzenia badan i sprawdzeh.
Wykonawca zobowigzany jest do sporzadzania dokumentacji powykonawczej wraz
z dokumentacjg materialowg wszelkich uzytych materiatéw zastosowanych do wykonania
montowanego ukfadu konstrukcyjnego oraz przeprowadzonymi badaniami kontrolnymi.
W ramach wykonania prac kontrolowa¢ na biezgco wszelkie wymiary geometryczne
i przytaczeniowe i spasowania elementéw. W przypadku niejasnosci, watpliwosci lub wykrycia
btedéw nalezy skontaktowac sie z projektantem celem opracowania rozwigzania.

4. Wptyw projektowanego elementu na Srodowisko oraz odpady
Projektowana konstrukcja nie ma wyptywu na srodowisko.
Wszelkie odpady powstate w wyniku prowadzenia prac nalezy podaé utylizacji zgodnie
zZ wymaganiami prawa panstwowego i zasad segregacji zlecajgc to odpowiedniej firmie
posiadajgcej stosowane uprawnienia.
W ramach odpadéw powstang: odpady stalowe produkcyjne, odpady w postaci opakowan
po farbach i rozpuszczalnikach.

Projekt ,Inkubator Innowacyjnosci 4.0” realizowany jest w ramach projektu pozakonkursowego pn. ,Wsparcie
zarzadzania badaniami naukowymi i komercjalizacja wynikéw prac B+R w jednostkach naukowych i
przedsigbiorstwach” w ramach Programu Operacyjnego Inteligentny Rozwdéj 2014-2020 (Dziatanie 4.4)
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5. Uwagi koncowe
v' Wszelkie prace nalezy wykonaé¢ zgodnie z projektem wykonawczym, normami wykonania

i odbioru, aktualnie obowigzujgcymi normami z zachowaniem wymagan dostawcow
materiatéw urzgdzen i technologii oraz uzgodnien w toku catej realizacji.

v Wykonawca na czas prowadzonych wszelkich robét zapewni wykwalifikowany nadzor
kierownika montazu odpowiedzialnego za catoksztalt prac organizacyjnych oraz
koordynacje dziatan, jakos¢ i nadzér nad pracownikami.

v' Wszelkie zmiany w projekcie wynikie w czasie realizacji prac wytworczych i montazowych
nalezy uzgadnia¢ z projektantem rozwigzania.

v' Wszystkie wymiary nalezy kontrolowa¢ na biezgco na wytworniach.

Wykonawca sporzadzi _dokumentacje powykonawcza, ktérag przekaze w__wersji
elektronicznej.

Projekt ,Inkubator Innowacyjnosci 4.0” realizowany jest w ramach projektu pozakonkursowego pn. ,Wsparcie
zarzadzania badaniami naukowymi i komercjalizacja wynikéw prac B+R w jednostkach naukowych i
przedsigbiorstwach” w ramach Programu Operacyjnego Inteligentny Rozwdéj 2014-2020 (Dziatanie 4.4)



