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BUDOWA KRYTEJ STRZELNICY W KPP W NOWYM 1 OMYSLU
SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT WYPOSAZENIA TECHNOLOGICZNEGO STRZELNICY

KODY CPV
KOD CPV — 45223100-7 - MONTAZ KONSTRUKCJI METALOWYCH

KOD CPV — 45223200-8 — ROBOTY KONSTRUKCYJNE Z WYKORZYSTANIEM STALI (WYTWARZANIE
KONSTRUKCJI)

KOD CPV — 45442200-9 — NAKLADANIE POWLOK ANTYKOROZYJNYCH

KOD CPV —45422000-1 — ROBOTY CIESIELSKIE

KOD CPV — 45432210-9 — WYKLADANIE SCIAN

KOD CPV —45432111-5 — KLADZENIE WYKELADZIN ELASTYCZNYCH

KOD CPV — 45323000-7 — IZOLACJA DZWIEKOSZCZELNA

KOD CPV — 45421146-9 — INSTALOWANIE SUFITOW PODWIESZONYCH

KOD CPV — 45300000-0 — ROBOTY W ZAKRESIE INSTALACJI BUDOWLANYCH
KOD CPV - 45350000-5 — INSTALACJE MECHANICZNE

KOD CPV — 45351000-2 —- MECHANICZNE INSTALACJE INZYNIERSKIE

Wykonawca elementéw wyposazenia technologicznego gwarantujacych bezpieczenstwo uzytkowania musi
dostarczyé certyfikaty zgodnosci wyrobéw z warunkami bezpieczenstwa.

Wszystkie elementy wyposazenia technologicznego hali strzelan oraz pomieszczen zaplecza pomochiczego,
majace wplyw na warunki bezpieczeristwa uzytkowania, ktére ulegaja zakryciu w trakcie kolejnych etapow prac
montazowych: instalacji, urzadzen i okiadzin technologicznych bezwzglednie podlegaja czesciowym odbiorom
technologicznym z wpisem do Dziennika Budowy oraz odbiorowi koricowemu. Odbioréw dokonuje technolog.

W realizacji wyposazenia technologicznego strzelnicy dopuszcza sig¢ zastosowanie materiatow réwnowaznych.
Materialy réwnowazne musza posiadaé wszystkie parametry nie gorsze od parametréw materiatéw podanych
w specyfikacji, opisie i na rysunkach oraz stosowne dokumenty dopuszczajgce do stosowania w wyposazeniu
technologicznym strzelnic takie jak materialy podane.
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ST-01.00

KONSTRUKCJE | ELEMENTY STALOWE WYPOSAZENIA TECHNOLOGICZNEGO

1.

WSTEP

1.1.

1.2,

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

PRZEDMIOT SPECYFIKACJI

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét zwigzanych
z wykonaniem konstrukcji i elementéw stalowych wyposazenia technologicznego hali strzelan
w nowobudowanym budynku strzelnicy dia Komendy Powiatowej Policji w Nowym Tomys$lu.

ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI

Specyfikacja jest stosowana, jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1.

ZAKRES ROBOT OBJETYCH SPECYFIKACJA

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robot zwigzanych z wykonaniem
i montazem konstrukcji i elementéw stalowych wyposazenia technologicznego objetych dokumentacja
techniczng, a w szczegolnosci:

o wykonanie i montaz stalowych elementéw zespotu kulochwytu gtéwnego,

o wykonanie i montaz stalowych elementéw zabezpieczen pionowych gérnych,

e wykonanie i montaz stalowych elementow zabezpieczen stropow,

o wykonanie i montaz stalowych elementow zabezpieczen kanatow wentylacyjnych,

 wykonanie i montaz stalowych elementow torowisk jezdnych transporteréw tarcz,

¢ wykonanie i montaz stalowych elementow oston kuloodpornych napedéw urzadzen do ukazywania tarcz,
o wykonanie i montaz stalowych przeston migdzy stanowiskowych.

KODY | NAZWY ROBOT

= 45223100-7 — montaz konstrukcji metalowych

= 45223200-8 — roboty konstrukcyjne z wykorzystaniem stali (wytwarzanie konstrukcii)

OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sa zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami i Specyfikacjg
"Wymagania ogélne".

OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i poleceniami
Inspektora. Przed przystgpieniem do realizacji robot Wykonawca zobowigzany jest do opracowania wiasnym
kosztem i staraniem oraz przedstawienia do akceptacji Inspektora na podstawie dokumentacji wyposazenia
technologicznego:

1. Rysunkéw warsztatowych opracowanych z uwzglednieniem podziatu na elementy wysylkowe do
transportu i montazu. Wymiary liniowe w tych rysunkach winny by¢ ustalone z dokfadnoscig do 1 mm.
Rysunki nalezy sporzadzi¢ zgodnie z PN-ISO 5261 i PN-ISO 5261/Ak. Rysunki warsztatowe opracowane
przez Wykonawce akceptuje Projektant przed skierowaniem do produkcji. (Akceptacja dotyczy wytgcznie
zgodnosci przyjetych rozwigzan z zatozeniami projektu technologicznego).

2. Projektu technologii spawania zawierajacego metode spawania, sprzet i materialy, kolejno$¢ wykonania
spoin, przy ktorej wystepujg najmniejsze odksztalcenia i naprezenia spawalnicze, pozycje tgczonych
elementow przy spawaniu, sposob prostowania elementow po spawaniu, przygotowanie brzegdw
elementéw i rowkow do spawania, rodzaje obrébki spoin, metody kontroli i badar.

3. Projektu organizacji budowy uwzgledniajacego wytyczne organizacji budowy oraz sprzet przewidziany do
zastosowania przez Wykonawce i warunki budowy. Do projektu organizacji budowy nalezy projekt
transportu, technologii montazu oraz projekty rusztowan i innych tymczasowych konstrukcji pomocniczych.
Projekt ten powinien zagwarantowac catkowite bezpieczenstwo ludzi i montowanej konstrukcji.

4. Projektu technologii zabezpieczen antykorozyjnych przewidzianych niniejszg Specyfikacja, obejmujacy:

a) metody przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1,
b) warunki przeprowadzenia prac antykorozyjnych zaréwno w wytworni jak i po zmontowaniu elementow

konstrukcji stalowych, uwzgledniajac zagadnienie zabezpieczenia antykorozyjnego  stykow
montazowych w trakcie montazu,

c) technologie wykonywania zabezpieczeni antykorozyjnych w wytworni oraz na placu budowy,
z uwzglednieniem réznic w zabezpieczeniu poszczegoinych elementéw, naprawy uszkodzeri powtok
w czasie montazu i zabezpieczenia stykéw montazowych,

d) szczegdly techniczne rozwigzan zabezpieczen antykorozyjnych poszczegdlnych elementéw,
szczegolnie przy elementach wymagajacych wigkszej starannosci,

e) wymagania w zakresie dozoru wykonywania i kontroli,

f) zestawienie materiatow i sprzetu do wykonania powtok antykorozyjnych z podziatem na czesc¢
dotyczaca wykonania elementow konstrukcji w Wytworni oraz cze$c dotyczaca montazu na Budowie.
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2.

MATERIALY

2.1.

2.2,

2.3.

AKCEPTOWANIE UZYTYCH MATERIALOW
Stosowane materialy i wyroby powinny by¢ zgodne z projektem i spetnia¢ wymagania Polskich Norm.

Wszystkie materialy i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenia jakosci zgodnie z PN-EN 45014 i PN-H-01 107 lub
wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajace wymagang jakosc.

Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych, powinny by¢ dobierane odpowiednio do
wymagan projektowych, jesli w projekcie nie podano inaczej.

Materiaty i wyroby nalezy przechowywac i konserwowac zgodnie z wymaganiami norm i warunkami gwarancji
jakosci w sposéb umozliwiajgcy tatwa i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy. Wyroby nieoznaczone nie
powinny byé stosowane na elementy konstrukcji nosnych i odpowiedzialnych (kuloodpornych).

Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzania i montazu (pkt. 5.1.2.15.1.3.) dostawcéw materiatéw nie
oznacza akceptacji materiatow. Wytwoérca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej jakosci
wszystkich partii materiatow.

GATUNKI STALI KONSTRUKCYJNEJ

Do wytwarzania elementéw konstrukciji stalowych wyposazenia technologicznego nalezy uzywac stali zgodnie
z PN-90/B-03200. Inne gatunki stali (np. pochodzace z importu) mogg by¢ zastosowane przez Wytworce za
zgodg Inspektora, jesli posiadajg Aprobate Techniczng IBDIM.

Elementy stalowe powinny spetnia¢ ponadto wymagania okreélone w normach przedmiotowych:
« dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H-92120, PN-79/H-92146 i PN-83/H-92203,
« dla blach zeberkowych wg PN-73/H-92127,

« dla walcowki, pretow i ksztattownikow wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001,

« dla katownikow rownoramiennych wg PN-81/H-93401,

o dla katownikéw nieréwnoramiennych wg PN-81/H 93402,

« dla ceownikéw PN-86/H-93403,

o dla dwuteownikéw wg PN-86/H-93407,

. dla ksztattownikow gorgcowalcowanych zamknigtych wg PN-EN 10210-2:2000,

. dla ksztattownikow zimnogietych zamknigtych wg PN-EN 10219-2:2000,

« dlalin PN-68/M-80201,

LACZNIKI | MATERIALY SPAWALNICZE

Zamowienia na taczniki i materialy spawalnicze skltada Wytwérca stalowej konstrukcji u zaakceptowanych
przez Inspektora wytwércéw tych materiatow. Na Wytwoércy elementow konstrukcji stalowych wyposazenia
technologicznego cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcéw i przechowywania atestow potwierdzajgcych
spelnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty
muszg byé przedstawione wraz z dostawa kazdej partii tgcznikow i materiatow spawalniczych. Badania, ktore
warunkujg wystawienie atestow Wytworca tgcznikow lub materiatéw spawalniczych przeprowadza na wiasny
koszt. Materiaty pochodzace z zapaséw Wytworcy konstrukcji powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym
przez Inspektora na koszt wiasny Wytworcy konstrukcji. Spefnione muszg by¢ wymagania norm
przedmiotowych:

PN-M-82054 (PN-/M-82054) Sruby, wkrety i nakretki

PN-EN ISO 4014 Sruby ze tbem szesciokatnym

PN-M-82105 (PN-85/M-82105)  Sruby ze tbem szesciokatnym z gwintem na catej dtugosci
PN-M-82002 (PN-77/M-82002) Podktadki - Wymagania i badania

PN-EN ISO 7091 Podktadki okragte
PN-M-82039 (PN-83/M-82039) Podkiadki okragte do potaczen sprezanych
PN-EN ISO 4032 Nakretki szeSciokatne

PN-M-69355 (PN-73/M-69355)  Topniki do spawania i napawania fukiem krytym

PN-M-69420 (PN-88/M-69420)  Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stali

PN-M-69430 (PN-91/M-69430) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania -
Ogdlne wymagania i badania

PN-M-69433 (PN-88/M-69433)  Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych
i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci

PN-M-69434 (PN- 74/M-69434) Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych przeznaczonych do
pracy w podwyzszonych temperaturach

Wytwérca powinien przestrzega¢ okresow waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.

taczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem
ochrony przed korozjg i w sposob umozliwiajgcy segregacje na poszczegdlne asortymenty. Materiaty
spawalnicze nalezy przechowywaé¢ ponad podiogg w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych
pomieszczeniach. tgczniki i materialy spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej
konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.
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SPRZET

Wytworca elementéw konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego w programie wytwarzania (pkt.5.1.2.)
i Wykonawca w programie montazu (pkt. 5.1.3.) obowigzani sg do przedstawienia Inspektorowi do akceptacji wykazy
zasadniczego sprzetu. Inspektor jest uprawniony do sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe posiadajg wazne
$wiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego.

Wykonawca na zadanie Inspektora jest zobowigzany do probnego uzycia sprzgtu w celu sprawdzenia jego
przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywaé sig w obecnosci przedstawiciela Inspektora.

TRANSPORT

4.1.

4.2

TRANSPORT ZEWNETRZNY (OD DOSTAWCY NA MIEJSCE BUDOWY)

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobow ze stali powinny odbywac sie tak, aby powierzchnia
stali byta zawsze czysta, wolna zwiaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen moggcych
utrzymywaé wilgoé. Wyroby ze stali powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na
odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest dtugotrwate skladowanie stali niezabezpieczonych przed
opadami.

Wyroby ze stali muszg posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN-73/H-01102. Oznaczenia i cechy muszg
byé zachowane w calym procesie wytwarzania elementéw stalowych. Przy dzieleniu wyrobow nalezy
przenie$é oznaczenia na czesci pozbawione oznaczen.

Elementy konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego powinny by¢ wysylane w kolejnosci
uzgodnionej z Wykonawcg montazu. Przed wysytka powinny by¢ zabezpieczone przed korozj3.

Przy transporcie kolejg lub $rodkami drogowymi nalezy dostosowac sie do ograniczen wymiarowych
narzuconych gtéwnie zdolno$ciami zatadunkowymi $rodkéw transportowych.

W transporcie kolejowym zasadnicze wymiary elementoéw wysytkowych powinny by¢ nastepujace:

o najwieksza dtugos¢ 18,0 m,

« najwieksza szeroko$¢ 3,0 m,

o najwieksza wysokos¢ 3,23 m,

e masado20,0t.

Od tych wymiaréw dopuszcza sie wyjatkowo pewne odchylenia, np. przy diugosci elementu mniejszej od 18,0
m, jego wysoko$¢ moze byé 3,55 m, przy diugosci mniejszej od 16,0 m, wysokos¢ moze wynie$¢
3,80 m. Elementy ciezsze moga by¢ przewozone na dwoch wagonach lub na wagonach specjalnych.

W transporcie drogowym zasadnicze wymiary elementéw wysytkowych powinny by¢ nastepujace:

« najwieksza dtugos¢ 11,0 m,

« najwigksza szeroko$¢ 2,5 m,

« najwieksza wysoko$¢ 2,5 m,

o« masa20,0t.

Dopuszczalne odchylenia: diugo$¢ elementu transportowanego drogami prostymi, bez {fukéw, moze by¢ do
18,0 m, wysoko$é¢ elementu na przyczepach specjalnych moze by¢ do 3,10 m.

Wszystkie elementy powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposob, aby mogly by¢ transportowane
i roztadowywane bez powstania nadmiemnych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest
transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzglgdu na tatwos¢ ich
uszkodzenia szczegolnie chronione muszg by¢ elementy stykéw montazowych.

Ze wzgledu na mozliwo$é wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy odpowiednio usztywnic
elementy wiotkie na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy naktadkowe czy blachy
stanowigce potgczenia musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy
pomocy $rub montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak $ruby, podktadki, nakretki czy drobne
blachy powinny byé przewozone w zamknietych pojemnikach. Wiotkie ptaskie elementy konstrukcyjne
powinny by¢ transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna by¢ zachowana we wszystkich fazach
transportu i montazu konstrukcji. W pewnych przypadkach moga by¢ one transportowane w innej pozyciji, jesli
beda odpowiednio zabezpieczone przed utratg statecznosci i innymi uszkodzeniami. Inspektor w razie
potrzeby moze zada¢ wykonania odpowiednich obliczer. Sposéb mocowania elementéw musi wykluczyé
mozliwosé przemieszczenia, przewrécenia lub zsunigcia sie ich w czasie transportu. Przewozone elementy
powinny by¢ zatadowane w ten sposéb, aby nie przekraczaly zadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez
normy.

Przy transporcie drogowym w wypadku przekroczenia ktéregokolwiek z wymiaréw skrajni lub dopuszczalnych
ciezaréw pojazdéw nalezy uzyska¢ zgode DODP i Zarzgdéw Drogowych w miastach prezydenckich, przez
ktorych tereny przechodzi trasa przejazdu. Konwoj przewozacy czesci nad wymiarowe konstrukcji powinien
by¢ oznakowany i poprzedzony przez oznakowany samochéd pilotujacy.

TRANSPORT WEWNETRZNY - ZALADUNEK | WYLADUNEK

Urzadzenia transportowe stosowane w transporcie wewnetrznym i przetadunkach powinny by¢ sprawne oraz
bezpieczne.

W celu zapewnienia peinego bezpieczenstwa obstuga tych urzadzen powinna by¢ pouczona o ich dziataniu,
o postugiwaniu sie nimi oraz o zachowaniu sig¢ w ich poblizu, na co nalezy uzyska¢ pisemne potwierdzenie
pracownikow.

Predko$é poziomego przemieszczania tadunkéw powinna by¢ umiarkowana (ok. 5 km/h).
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Elementy konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego powinny by¢ nalezycie utozone
i przymocowane do $rodka transportowego, aby nie dopuscic do ich zsuniecia sie lub zmiany pofozenia.

Elementy wiotkie nalezy usztywniac, aby nie dopusci¢ do odksztatcen i uszkodzen.
Za pomocy zurawia nalezy przenosi¢ konstrukcije, co najmniej 1,0 m nad przedmiotami znajdujacymi si¢ na
drodze przemieszczania.

Podnoszenie elementow przy ukosnym utozeniu liny zawiesia jest niedopuszczalne. Od powyzszej zasady
mozna odstapi¢ pod warunkiem przeprowadzenia obliczen sprawdzajgcych wytrzymato$¢ i statecznosc
zurawia.

W celu zachowania bezpieczenstwa podnoszong konstrukcje nalezy kierowaé linami zaczepionymi do niej
i obstugiwanymi z odpowiednio odlegtego miejsca.

4.3 ODBIOR ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH WYPOSAZENIA TECHNOLOGICZNEGO
PO ROZLADUNKU
Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy stalowe sg kompletne i odpowiadajg zatozonej

w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny przekracza¢ odchytek podanych w
pkt. 4.7. PN-B-06200.

Jezeli Zamawiajgcy zawart oddzielnie umowy na wytworzenie elementow konstrukgji stalowych wyposazenia
technologicznego i montaz elementéw na miejscu budowy, z réznymi podmiotami gospodarczymi, wowczas
Wykonawca montazu musi dokona¢ odbioru konstrukcji po roztadunku i naprawieniu uszkodzen powstatych
w transporcie. Odbiér powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela Inspektora i powinien by¢ przez
Inspektora zaakceptowany. Wytwérca konstrukcji powinien dostarczyé wszystkie elementy konstrukcji przez
siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktére bedq uzyte na miejscu budowy np. komplet
érub. Z dostawy wyltaczone sg farby i materialy spawalnicze, ktérych stosowanie jest ograniczone okresami
gwarancji. Przekazane powinny by¢ dokumenty opisujace zastosowane podczas wytwarzania materiaty,
procesy technologiczne oraz wyniki badar odbioréw zgodnie z pkt. 5.2.3.6.

4.4. LIKWIDACJA USZKODZEN TRANSPORTOWYCH

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inspektor uzna za konieczne, to Wytwoérca przedstawia Inspektorowi do
akceptaciji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. Inspektor moze zastrzec, jakich prac nie
mozna wykonywaé bez obecnosci przedstawiciela Inspektora. Koszt prac ponosi Wytwérca konstrukcji, a do
ich wykonania powinien przystapic tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgleddw technicznych. Po zakorczeniu
prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inspektora.

Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pgknigcia lub inne uszkodzenia, element (lub jego czg$c¢)
zostaje zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT
51. WARUNKI OGOLNE

5.1.1. WYMAGANIA W STOSUNKU DO WYTWORCY ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH
WYPOSAZENIA TECHNOLOGICZNEGO

Wytworca elementéw  konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego powinien razem
z ofertg przetargowa dostarczy¢ Inspektorowi kopig $wiadectwa kwalifikacyjnego Komisji dla danej
wytworni. Wytwérca nie moze przenie$¢ wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji do innej
wytworni bez zgody Inspektora. Termin waznosci $wiadectwa i jego zakres muszg by¢ zgodne
z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej lub montowanej konstrukcji.

5.1.2. PROGRAM WYTWARZANIA ELEMENTOW STALOWYCH W WYTWORNI

Rozpoczecie rob6t moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu robét.
Program sporzadzany jest przez Wytworcg. Program powinien zawieraé deklaracje Wytworcy
0 szczegolowym zapoznaniu sie z Dokumentacjg Projektowa i Specyfikacjami oraz:

e harmonogram realizacji,
o informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,

e informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktorych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji,

¢ informacje o dostawcach materiatow,

¢ informacje o podwykonawcach,

« informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,

o projekt technologii spawania,

o sposob przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach,

e inne informacje zadane przez Inspektora,

e ewentualne zgtoszenie potrzeby uscislen lub zmian w Dokumentaciji Projektowe;.

Program robét musi uwzglednia¢ spetnienie wszystkich ustalen zawartych w Specyfikacji Ogolnej,
a takze w Specyfikacji Szczegotowej, jezeli taka jest czescig umowy.

Rysunki warsztatowe sporzadza Wytworca na wtasne potrzeby i na wiasny koszt.
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5.2,

PROGRAM MONTAZU | SCALANIA ELEMENTOW KONSTRUKCJI NA MIEJSCU BUDOWY

Rozpoczecie robot moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu
montazu. Program sporzadzany jest przez Wykonawce montazu. Program powinien zawierac
protokét odbioru elementéw konstrukcji od Wytworcy oraz.

o harmonogram terminowy realizacji,
o informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,

o informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikaciji,

e projekt montazu,

¢ informacje o podwykonawcach,

o informacje o podstawowym sprzgcie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,
e projekt technologii spawania, (jesli wystepuje),

o sposob zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji,

 informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktore mogg znalez¢ sie w obszarze
prac montazowych,

e inne informacje zadane przez Inspektora.

AKCEPTOWANIE STOSOWANYCH TECHNOLOGI!

Jesli jakaé z czynnosci technologicznych nie jest okre$lona jednoznacznie w Dokumentacii
Projektowej, lub zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyska¢ akceptacje
Inspektora.

KONTROLA WYKONYWANYCH ROBOT

Inspektor jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych
i odbiorow czeéciowych, na czas, ktérych nalezy przerwac roboty. W zaleznosci od wyniku badan
Inspektor podejmuje decyzje o kontynuowaniu robot.

DZIENNIK WYTWARZANIA ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH WYPOSAZENIA
TECHNOLOGICZNEGO, DZIENNIK BUDOWY ORAZ DZIENNIK MONTAZU

Decyzje Inspektora sg przekazywane Wykonawcom poprzez wpisy w dziennikach:

e wytwarzania elementow konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego (w Wytworni),
e budowy,

e montazu elementow konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego.

WYKONANIE ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH WYPOSAZENIA
TECHNOLOGICZNEGO W WYTWORNI

5.2.1.
5.21.1.

5.21.2.

OBROBKA ELEMENTOW
SPRAWDZENIE WYMIAROW WYROBOW ZE STALI KONSTRUKCYJNEJ

Wytwarzanie elementow konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego nalezy poprzedzi¢
sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez
uprzedniego prostowania mogg by¢ uzyte wyroby, w ktorych odchytki wymiaréw i ksztattow nie
przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-B-06200:1997 pkt. 4.7.

CIECIE | GIECIE ELEMENTOW

Ciecie elementéw i obrabianie brzegow nalezy wykonywa¢ zgodnie z ustaleniami Dokumentacii
Projektowej, ale tak by zachowane byly wymagania PN-B-06200:1997 pkt. 4.7.2.

Cigcie nalezy wykonywacé pita, nozyca lub palnikiem gazowym, automatycznie lub recznie. Rgczne
ciecie palnikiem nalezy stosowac tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie mozna zastosowac
ciecia zmechanizowanego.

Urzadzenia do cigcia powinny by¢ okresowo sprawdzane, tak, aby umozliwialy spetnienie wymagan
jakosciowych okreslonych w PN-B-06200:1997.

Powierzchnie ciecia oraz ich krawedzie powinny by¢ czyste, bez znacznych nieréwnos$ci
(naderwan, gradu, zadzioréw, zuzla, naciekoéw i rozpryskéw metalu). Tolerancje powierzchni
cietych termicznie podano w PN-B-06200:1997.

Nadmierne nierownosci powierzchni ciecia oraz krawedzie wycig¢ wklgstych powinny by¢
zaokraglone i wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekraczac 1%.

Elementy stalowe mogg by¢ formowane plastycznie (giete, prostowane, prasowane) na gorgco lub
na zimno, pod warunkiem, ze wtasciwosci materiatu nie ulegng zmniejszeniu ponizej wymaganego
poziomu.

Formowanie na goraco nalezy wykonywac zgodnie z wtasciwosciami wyrobu. Materiat powinien
by¢ odksztatcany w stanie czerwonego zaru (powyzej +700°C), a temperatura, czas nagrzania
i chiodzenia powinny byé dostosowane do rodzaju stali. Gigcie i odksztatcanie w zakresie
temperatur niebieskiego nalotu (od 250°C do 380°C) jest niedozwolone.

Prostowanie elementéw przez miejscowy nagrzew jest dopuszczalne pod warunkiem kontrolowania
maksymalnej temperatury nagrzania i warunkéw chtodzenia.
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5.2.1.3.

5.2.2
5.2.21.

5.2.2.2.

5.2.2.3.

5.2.24.

5.2.2.5.

5.2.2.6.

Formowanie (odksztalcanie) na zimno nalezy wykonywac zgodnie z wlasciwosciami materiatu.
W szczegolnosci promien giecia r, blach i ksztattownikow walcowanych na gorgco powinien
spetnia¢ warunki:

« r=25b - przy gieciu wokoét osi symetrii,
« r=45b - przy gieciu wokot osi niebgdacej osig symetri,
w ktorych:
b - jest wymiarem grubosci blachy lub wysokosci (szerokosci) ksztattownika prostopadtej
do osi giecia.
Przy prostowaniu minimalny promien gigcia powinien by¢ 2 - krotnie wigkszy.
Kucie stali na zimno jest niedozwolone.

WYKONYWANIE OTWOROW

Postanowienia tego rozdzialu dotycza wykonywania otworéw do $rub przez wiercenie lub
wykrawanie (przebijanie).

Otwory mogg byé wykonywane przez wykrawanie bez rozwiercania, z wyjgtkiem tych stref
elementow, w ktorych projekt nie dopuszcza utwardzenia materiatu.

Otwory, z wyjatkiem zastrzezeri podanych ponizej, moga by¢ wykonywane przez wykrawanie
w elementach o grubosci t < 25 mm i przy zachowaniu warunku t < d, gdzie d - nominalna $rednica
otworu okragtego lub minimalna $rednica otworu owalnego.

Jesli projekt nie dopuszcza utwardzenia materiatu w wyniku procesu wykrawania otworéw, to mogag
byé one wstepnie wykrawane o $rednicy o 2 mm mniejszej od wymiaru nominalnego, a nastgpnie
rozwiercane lub przewiercane.

Otwory owalne moga by¢ wykonane w jednej operacii wykrawania, bgdz przez wiercenie dwoch
otworéw | wykoriczenie otworu recznie palnikiem.

Przed ztozeniem czesci, z otworéw powinny by¢ usuniete zadziory z wyjatkiem otwordéw wierconych
w jednej operacji poprzez pakiet skleszczonych czgsci, ktore nie muszg by¢ z innych wzgledow
rozdzielane po wykonaniu otworow.

Otwory okragte dla $rub wpuszczanych mogg by¢ wykonane przez wiercenie lub przez wykrawanie
przed wykonaniem sfazowania.

Wyciecia o kacie wklgstym oraz karby powinny zosta¢ wyokraglone promieniem r = 5 mm. Jesli
wyciecia sg wykonane przez wykrawanie w blachach o grubosci wigkszej niz 16 mm, to
odksztatcony plastycznie materiat powinien by¢ usunigty przez szlifowanie.

TOLERANCJE WYTWARZANIA

ELEMENTY | CZESCI SKLADOWE

Odchytki diugosci, prostoliniowosci, wstepnego wygiecia i ptaskosci od wymiaréw nominalnych
elementow nie powinny przekracza¢ wartosci podanych w tablicy 5 w PN-B-06200:1997.
ODCHYLKI PRZEKROJOW KSZTALTOWNIKOW SPAWANYCH

Odchytki wymiarowe przekroju ksztattownikow spawanych od wymiaréw nominalnych nie powinny
przekraczaé wartosci podanych w tablicy 4 w PN-B-06200:1997.

SRODNIKI | ZEBRA USZTYWNIAJACE
Deformacja $rodnikéw, odchyiki od prostoliniowosci zeber usztywniajacych $cianki i odchyiki

rozmieszczenia zeber nie powinny przekraczaé wartosci podanych w tablicy 6. Odchytki wg tablicy
6 w PN-B-06200:1997, poz. a) odnoszg si¢ rowniez do paséw belek.

OTWORY, WYCIECIA | KRAWEDZIE CZOLOWE
Odchytki wymiaréw i pofozenia otworéw do tgcznikow niepasowanych, wymiaréw wyciec¢

i prostokatnosci cietych krawedzi nie powinny przekraczac wartosci podanych w tablicy 7
w PN-B-06200:1997.

POWIERZCHNIE STYKOW DOCISKOWYCH
Powierzchnie styku powinny by¢ prostopadte do kierunku docisku zgodnie z PN-B-06200:1997.

Ptaskosé powierzchni przewidzianych do stykowania elementow powinna by¢ taka, aby szczelina
pod liniatem przytozonym do powierzchni w dowolnym kierunku nie byta wigksza niz 0,5 mm.

Powierzchnie stykowe do pofgczen $rubowych powinny spetniaé wymagania podane w PN-B-
06200:1997.

Jesli zebra usztywniajace sa dopasowywane w celu przenoszenia docisku, to szczelina miedzy
powierzchniami stykowymi nie powinna nigdzie przekracza¢ 1 mm i powinna by¢ mniejsza niz
0,5 mm, na co najmniej dwoch trzecich nominalnej powierzchni stykowej.

USUWANIE PRZEKROCZONYCH ODCHYLEK

Przekroczenie odchylek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inspektora
wraz z Projektantem konstrukcji (ewentualnie z udziatem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-
badawczej), czy przekroczone odchytki wptywajg na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad,
Inspektor podejmuje decyzje o ich pozostawieniu wzglednie usunigciu.
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5.2.2.7.

5.2.3.

5.2.31

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakosciowe) stanowi jednoczesnie podstawe
do obnizenia umowionej ceny za wykonang konstrukcjg, niezaleznie od usunigcia wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczeristwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inspektora stanowiag
cze$é dokumentacji odbioru konstrukgii.

CZYSZCZENIE POWIERZCHNI | BRZEGOW

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Inspektor przeprowadza odbior elementow
w zakresie usuniecia zuzla spawalniczego, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajgcych
i brzegow stykowanych z zachowaniem wymagar PN-89/M-10050, PN-87/M-04251, PN-76/M-
69774.

SKLADANIE ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH WYPOSAZENIA
TECHNOLOGICZNEGO

SPAWANIE

Roboty spawalnicze nalezy wykonywa¢ zgodnie z uprawnieniami w odniesieniu do danego procesu

spawania, rodzaju spoin oraz rodzaju i klasy konstrukcji. Dokument uprawniajgcy do spawania
(ksigzka spawacza) powinien by¢ dostepny do kontroli.

Roboty spawalnicze wykonuje sie pod nadzorem spawalniczym, ktérego organizacje, kwalifikacje,
uprawnienia i zakres odpowiedzialnoéci okre$lono w normach PN-M-69009 (PN-87/M-69009), PN-
M-69900, (PN-/M-69900).

Plan spawania opracowuje sie w przypadku zalecenia projektowego lub odpowiednio do potrzeb
wykonawczych w celu uzyskania w okreslonych warunkach realizacji, wyrobu zgodnego
Z wymaganiami norm.

W planie spawania powinno sig, stosownie do rodzaju wyrobu, okresla¢ miedzy innymi:

a) ksztatt potgczen,

b) wymiary i rodzaj spoin,

c) metode spawania, materiaty pomocnicze do spawania i ewentualny zakres podgrzewania
wstepnego i obrabki cieplnej po spawaniu,

d) podziat na podzespoly, kolejno$¢ spawania, ewentualne ograniczenia poczatku i zakoriczenia
spoin i wymagania, co do typu kontroli migdzyoperacyjnej,

e) zmiany polozenia czesci w trakcie procesu spawania,

f) szczegoly oprzyrzadowania (oporéw), ktére majg by¢ zastosowane,

g) przedsiewziecia w celu uniknigcia peknie¢ lamelarnych,

h) zakres kontroli, badan i odbioru stosownie do punktu 9.4 wg. PN-B-06200:1997,

i) wymagania dotyczace identyfikacji spoin.

W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie odstepstwa od Dokumentacji Projektowej

i Technologicznej jak réwniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢

prowadzony na biezgco i tak samo potwierdzany przez Inspektora. Za prowadzenie dziennika
odpowiedzialny jest bezposredni Kierownik Robot.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwykiej wgltrzyma’roéci powinna byé
wyzsza niz 0°C, a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz 5°C. Niedopuszczalne jest
spawanie podczas opadéw atmosferycznych przy nie zabezpieczeniu przed nimi stanowisk
roboczych i ztaczy spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotno$¢ wzgledna
powietrza wigksza niz 80 %, mzawka, wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/s, temperatury powietrza
nizsze niz podane wyzej) nalezy opracowaé i uzgodni¢ specjalne $rodki gwarantujgce otrzymanie
spoin nalezytej jakosci.

Niedopuszczalne jest:

- spawanie podczas opadéw atmosferycznych przy nie zabezpieczeniu przed nimi stanowisk
roboczych i ztaczy spawanych,

- spawanie elektrodami o zawilgoconej otulinie,

- spawanie stali niskoweglowych o grubosci wigkszej od 20 mm (rury o grubosci wiekszej od 16
mm) w temperaturze ponizej minus 10°C (bez opracowanej technologii spawania
uwzgledniajgcej wstepne podgrzewanie),

- spawanie stali niskoweglowych o podwyzszonej wytrzymatos$ci o grubosci wiekszej od 12 mm
(rury o grubosci wigkszej od 8 mm) w temperaturze ponizej minus 10°C (bez opracowanej
technologii spawania uwzgledniajgcej wstepne podgrzewanie).

Zaleca sie, aby podczas spawania przy temperaturze powietrza ponizej o°c zaopatrzgé miejsce
spawania w ogrzewanie i obudowe w celu zapewnienia otoczeniu temperatury powyzej 0°C.

Podczas spawania w ujemnych temperaturach nalezy:
- stosowaé mozliwie najwieksze natezenia pradu oraz nie dopuszczac do przerywania spawania,
- zabezpieczy¢ strefe spawania przed wszelkimi przeciaggami, wiatrem itp.

- bezposrednio przed spawaniem osuszy¢ gardziel rowka oraz przylegly pas materiatu za
pomocy palnika (zwlaszcza ztgczy ze spoinami pachwinowymi elementéw o grubosci powyzej
12 mm oraz stali o podwyzszonej wytrzymatosci),

- usuwac zuzel po catkowitym wystygnieciu spoiny,

@ archimedia ARCHITEKCI I INZYNIEROWIE UL. SWIECIANSKA 6, 61-132 POZNAN

14



BUDOWA KRYTEJ STRZELNICY W KPP W NOWYM TOMYSLU
SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT WYPOSAZENIA TECHNOLOGICZNEGO STRZELNICY

- kazdg warstwe sprawdzi¢, czy nie wystepujg pgknigcia,
- stosowaé przy grubosci powyzej 20 mm (dla rur grubosci 16 mm) oktadanie spoiny pasami
azbestu, suchym piaskiem itp. celem zmniejszenia szybkosci stygniecia spoiny,

- stosowaé wstepne podgrzewanie dla stali o grubosci wg. wymagari podanych wyzej.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikéw powinny by¢
zgodne z wymaganiami obowigzujacych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod i topnikow powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentow. Wystapienie na
powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitow tj. biatych krysztatow $wiadczy o diugotrwatym
przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczng ze
sktadnikami otuliny. Wykwity te dowodza starzenia sig elektrody. Suszenie elektrod przestarzatych
jest bezcelowe, a uzycie ich zabronione.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztaczy spawanych zgodnie z technologig
spawania i dokumentacjg konstrukcyjng. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie
okreslonych parametrow spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia pradu podczas
spawania nie mogq przekracza¢ 10 %.

Czesci ziozone do spawania powinny by¢ tak unieruchomione za pomocg spoin sczepnych lub
odpowiedniego oprzyrzadowania, aby podczas spawania byt zachowany wtasciwy odstep krawedzi
materiatu, a po ukoriczeniu spawania odchytki wymiarow elementu miescity sig w granicach
dopuszczalnych.

Element powinien by¢ zlozony do spawania tak, aby zlgcza spawane byly tatwo dostepne
i widoczne dla spawacza.

Woprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin W stosunku do projektu sg
niedopuszczalne.

Jesli sktad chemiczny stali i warunki stygniecia moga spowodowac nadmierne utwardzenie stali, to
nalezy zastosowa¢ podczas spawania (wigcznie ze spoinami sczepnymi) wstepne podgrzewanie
stali tak, by w strefie wptywu ciepta twardos¢ stali nie wzrosta ponad 380 HV10. Szerokos¢ strefy
podgrzanej kazdej czesci powinna by¢ nie mniejsza niz 75 mm od osi spoiny.

Jesli proces skladania lub wznoszenia wymaga przyspawania elementéw pomocniczych,
uchwytéw, to powinny one by¢ tak umieszczone, aby mozna je byto fatwo usung¢ bez uszkodzenia
gtéwnego elementu. Strefy, w ktérych niedozwolone jest przyspawanie elementéw pomocniczych,
powinny by¢ okreslone w Dokumentacji Projektowe;.

Spoiny faczace elementy pomocnicze z elementem gtéwnym powinny by¢ utozone zgodnie
z planem spawania.

Po odcieciu elementéw dodatkowych powierzchnia elementu powinna by¢ oszlifowana na gtadko.
Nalezy sprawdzi¢, czy w miejscu przyspawania elementoéw dodatkowych nie powstaty peknigcia.
Diugosé spoin sczepnych nie powinna by¢ mniejsza niz 5-krotna grubos¢ grubszej z taczonych
czesci i nie mniejsza niz 40 mm.

W ztgczach wykonywanych automatycznie lub w catkowicie zmechanizowanym procesie spoiny
sczepne powinny by¢ wigczone w proces spawania.

Jesli spoina sczepna ma byé wigczona w spoine projektowang to ksztatt spoiny sczepnej
i materialy do jej ulozenia powinny by¢ stosowane z uwzglednieniem wiasciwosci spoiny
projektowane;j.

Spoiny sczepne powinny by¢ prawidiowo wtopione i oczyszczone przed ukiadaniem dalszych
sciegbw. Spoiny pekniete oraz spoiny nieprzewidziane do wigczenia do spoiny projektowanej
powinny by¢ wyciete.

Czesci taczone na spoiny pachwinowe powinny mozliwie blisko przylegac do siebie.

Spoina pachwinowa powinna mie¢ grubo$¢ nie mniejszg niz projektowana, z uwzglednieniem
ewentualnego gtebokiego wtopienia.

Zakoriczenia spoiny czotowej powinny mie¢ jakos¢ i peing grubo$¢ przewidziang dla spoiny
czotowej.

Zastosowanie plytek wybiegowych powinno by¢ przewidziane w projekcie lub wynika¢ z planu
spawania. Plytki wybiegowe powinny by¢ wykonane z materiatu o spawalnosci nie gorszej niz
materiat czesci spawanych. Po wykonaniu spoiny piytki wybiegowe powinny by¢ odcigte,
a krawedz ciecia gtadko oszlifowana.

Spoiny czofowe o petnym przetopie moga by¢ wykonywane bez podktadki lub na podktadce.

Stata podktadka moze by¢ zastosowana tylko w przypadkach przewidzianych w projekcie
i w sposob okreslony przez plan spawania.

Podkiadka powinna w sposdb ciagly $cisle przylega¢ do materiatu rodzimego.

Jesli proces spawania wymaga wyciecia grani, to mozna to wykona¢ za pomocg ziobienia elektro-
powietrznego, palnika do rowkowania, strugania lub szlifowania.

Wyciecie grani powinno mie¢ odpowiednia gigbokos¢ i ksztatt litery U w celu umozliwienia dobrego
dostepu i wtopienia w poprzednio utozone stopiwo.

Otwory dla spoin otworowych i szczelinowych powinny mie¢ wymiary umozliwiajgce dobry dostep
do spawania.
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5.2.3.2

5.2.3.3.

5.2.34.

Otwory powinny by¢ zapetnione w catosci stopiwem tylko w przypadku, gdy przewidziano to
w projekcie. Zapelnienie otworu moze nastgpi¢ dopiero po sprawdzeniu jako$ci spoiny
pachwinowe;j.

Jezeli stosuje sie obrobke cieplng po spawaniu, to powinna by¢ ona zgodna z projektem spawania.
Nalezy unika¢ rozpryskéw spawalniczych przez dobér odpowiednich parametrow spawania, ostony

lub zabezpieczenie powierzchni odpowiednimi srodkami, a w razie ich wystgpienia usuna¢ je przez
lekkie oszlifowanie powierzchni.

Wady powierzchniowe w rodzaju peknie¢, lokalnych wgtebien w utozonym szwie powinny by¢
usuniete przed utozeniem nastepnej warstwy spoiny.

Naprawy spoin powinny by¢ wykonane na podstawie odpowiedniej procedury spawalnicze;.

Zuzel spawalniczy powinien by¢ usuniety z kazdego $ciegu przed utozeniem nastgpnej warstwy
spoiny oraz z lica gotowej spoiny po jej wykonaniu.

Sposdb obrobki i wykonczenia lica spoiny powinny by¢ zgodne z projektem.

W spoinach nieobrabianych nieréwnos¢ lica spoiny nie powinna przekraczaé 15 % grubosci
spawanych elementéw.

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe
nieniszczgce badania okresla sie wg PN-M-69775.

Spoiny powinny by¢ zbadane prze$wietleniem zgodnie z planem prze$wietlen lub badan
ultradzwigkowych wg PN-M-69777 podanym w projekcie technologii spawania.

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan, jako nieodpowiadajgce wymaganiom nalezy
usungé w sposob niepowodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych
naprezen. Powtornie wykonane spoiny w miejscu usunigtych nalezy podda¢ ponownemu badaniu
w petnym zakresie tgcznie z przeswietleniem.

Blachy pancerne nalezy spawac¢ metoda MAG przy uzyciu spoiw austenitycznych lub ferrytycznych.
PRZYGOTOWANIE BRZEGOW | POWIERZCHNI ELEMENTOW DO SPAWANIA

Powierzchnie i brzegi czesci przygotowanych do spawania powinny by¢ suche, czyste i wolne od
widocznych peknigé i karbow.

Czesci sktadowe ztgcza powinny byé obrobione i zlozone zgodnie z wiadciwymi normami
odpowiednio do stosowanej metody spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchytek zgodnie
z PN-M-69011 (PN-78/M-69011), PN-M-69013 (PN-65/M-69013), PN-M-69014 (PN-75/M-69014),
PN-M-69015 (PN-73/M-69015), PN-M-69017 (PN-65/M-69017).

USUWANIE ODKSZTALCEN KONSTRUKCJI PO SPAWANIU

Przy prostowaniu elementow, ktéore w wyniku procesu spawalniczego ulegly odksztatceniu
wiekszemu niz na to zezwala dokumentacja nie dopuszcza sie:

- stosowania sity dziatajgcej udarowo,

- odksztalcenia na zimno elementow o grubosci wiekszej od 20 mm ze stali niskoweglowych
i 0 grubosci ponad 12 mm ze stali o podwyzszonej wytrzymatosci,

- przyspieszania stygniecia elementéw podgrzewanych w przypadku stali o podwyzszonej
wytrzymatosci.

Przy grostowaniu na gorgco minimalna temperatura grzania nie powinna by¢ nizsza niz 950°C

(1223°K).

Po wyprostowaniu nalezy sprawdzi¢, czy nie wystapily peknigcia w materiale i spoinach, oraz
przystgpi¢ do usuniecia ewentualnych uszkodzeri.

PROBNY MONTAZ ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH WYPOSAZENIA
TECHNOLOGICZNEGO

Czesci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozjg, co najmniej
w miejscach, ktére po zmontowaniu zespotu beda niedostepne.

Czesci skladowe powinny by¢ tak skiadane, by przy scaleniu elementu nie powstaty uszkodzenia
lub odchytki przekraczajace dopuszczalne tolerancje wykonania.

Naprowadzanie otworoéw (sworzniami lub kotkami) nie powinno powodowac¢ ich owalizacji wigkszej
niz 0,5 mm. Jesli otwory nie mogg by¢ naprowadzone bez nadmiernej ich deformaciji, to czesci
nalezy odrzuci¢, chyba ze dopuszczalne jest odpowiednie rozwiercenie otworéw.

Otwory do potgczen tymczasowych przy skiadaniu powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem
i normg PN — B — 06200:1997.

Po wykonaniu zespotu przyleganie dwoch czesci, potgczonych na kilku powierzchniach stykowych
powinno by¢ skontrolowane za pomocg sprawdzianu lub przez dociggnigcie.

Do préobnego montazu mozna przystgpi¢ po dokonaniu odbioru wytworzonych elementow
konstrukcji stalowych przez Inspektora oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych
sposobow przeprowadzenia probnego montazu i stosowanych technologii.

W razie, kiedy wykonanie w wytwérni montazu prébnego catej konstrukeji nie jest uzasadnione
technicznie i ekonomicznie Inspektor moze dopusci¢ wykonanie montazu prébnego polegajacego
na sprawdzeniu przez przylozenie wymiarow przylegajacych do siebie zespotéw spawalniczych.
Nalezy sprawdzic¢ czy jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze.
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5.2.3.5.

5.2.3.6.

Jesli wykonanie pelnego montazu prébnego w wytworni nie jest przewidziane, Wykonawca
montazu moze oczekiwaé od Inspektora pokrycia kosztow usuwania deformacii konstrukcji
powstajacych w czasie scalania.

Wszystkie elementy nalezy oznaczy¢ w sposob trwaly i wyrazny wg pisemnego schematu
oznaczen i schemat ten zataczy¢ do dokumentacji wykonawczej.

O przeprowadzanym prébnym montazu nalezy kazdorazowo pisemnie, z wyprzedzeniem
trzydniowym zawiadamiac Inspektora oraz Wykonawcg montazu docelowego na budowie.

Na zakoriczenie prébnego montazu nalezy spisa¢ protokot z jego przeprowadzenia, podajgc
w nim wszelkie istotne dla konstrukcji dane, a w szczegélnosci:

- stwierdzenia o zgodnosci wykonanej konstrukcji z dokumentacjg, wraz ze szczegOiowym
omodwieniem odchylek od wymiaréw teoretycznych,

- linie podniesienia wykonawczego i odchytki od linii teoretycznej,

- znaki pomiarowe na sgsiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanie i wymiary wzgledem
siebie w zmontowanej konstrukcji.

ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE PRZED WYSYLKA

Elementy konstrukcji stalowych muszg by¢ przed wysytkg zabezpieczone antykorozyjnie.
Wykonanie czynnosci zwigzanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia
powtok ochronnych powinno byé przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukgii.

ODBIOR KONSTRUKCJI U WYTWORCY

Po wykonaniu montazu probnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inspektor dokonuje odbioru
elementow konstrukgji stalowych wyposazenia technologicznego. Odbior polega na komisyjnych
ogledzinach elementow konstrukcji i sprawdzeniu wynikow wszystkich badan przewidzianych
w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajgcej, ktorej sktad ustala Inspektor,
powinien uczestniczy¢ przedstawiciel Wykonawcy konstrukgji stalowych. Wytwérca powinien
przedstawi¢ komisji:

- Dokumentacje Projektowa i rysunki warsztatowe,
- Dziennik Wytwarzania,

- atesty uzytych materiatow,

- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej, -

- protokoty odbiorow czgsciowych,

- protokét z prébnego montazu, a jesli probny montaz nie byt przewidywany, protokét z pomiaru
geometrii wytworzonej konstrukcji,

- inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.

53. MONTAZ | SCALANIE ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH WYPOSAZENIA
TECHNOLOGICZNEGO NA MIEJSCU BUDOWY

5.3.1.

5.3.2.

5.3.3.

SKLADOWANIE ELEMENTOW KONSTRUKCJI NA PLACU BUDOWY

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu skiadowego elementéw konstrukgcji
i udostepnienie go Wytworcy, by mogt dokonaé roztadunku dostarczonych elementéw i usunagé
ew. uszkodzenia powstate w transporcie. Elementy konstrukcji na placu budowy nalezy uktadac
zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajac kolejnos¢ poszczegolnych faz montazu.
Elementy konstrukcji nie moga bezposrednio kontaktowac sig z gruntem lub wodg i dlatego nalezy
ja uktadaé na podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposéb
uktadania elementéw konstrukcji powinien zapewnic:

jej stateczno$¢ i nieodksztatcalno$e,

- dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

- dobrg widoczno$¢ oznakowania elementow sktadowych,

- zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

PRZEMIESZCZANIE ELEMENTOW KONSTRUKCJI DO OSTATECZNEGO ICH POLOZENIA

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania
w sposob gwarantujacy jego nie uszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigéw
muszg by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa
(prébne uniesienie na wysokos¢ 20 cm, brak przeszkéd na drodze transportu, przeszkolona
i odpowiednio wyekwipowana zatoga).

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate w czasie transportu wewnetrznego muszg byc
ocenione przez Inspektora i w razie koniecznosci element musi by¢ zastgpiony nowym na koszt
Wykonawcy robot.

WYKONANIE POLACZEN TYMCZASOWYCH

Elementy konstrukcji catkowicie spawane muszg by¢ scalone wg projektu montazu i projektu
technologii spawania zawierajgcego plan spawania. Spawane styki montazowe moga by¢
wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywanych w projekcie technologii spawania,
a szczegolnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz ostonigcia od wiatrow.
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5.3.4.

5.3.4.1.

5.3.4.2.

5.3.4.3.

5.3.5.

WYKONANIE POLACZEN STALYCH NA MIEJSCU BUDOWY
POLACZENIA SPAWANE.

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy musza by¢ przewidziane w Dokumentacji
Projektowej. Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych
(wlgczajgc w to spoiny sczepne) musi by¢ to zaakceptowane przez Inspektora wpisem do
Dziennika Budowy.

Spawanie nieprzewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytow montazowych do podnoszenia
lub zamocowan wymaga zgody Inspektora. Inspektor moze zazgda¢ wykonania obliczen
sprawdzajgcych skutki przyspawania uchwytéw montazowych. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie
z wymaganiami PN-B-06200. Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzi¢ mozna w temperaturach
powyzej 5°C. Kazda spoina konstrukcyjna musi by¢ oznakowana przez wykonujacego jq spawacza
jego markg. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi.
Koricowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wcze$niej jak po uptywie 96 godzin po
ich wykonaniu. Badania spoin polegajgce na ogledzinach i makroskopowych badaniach
nieniszczacych prowadzi przedstawiciel Inspektora osobiscie. Koszty badan radiograficznych
i ultradzwiekowych ponosi Wykonawca, a wykonywac je mogg jedynie laboratoria zaakceptowane
przez Inspektora. Badania, potwierdzajgce jako$¢ robot spawalniczych, prowadzi¢ nalezy wedtug
norm podanych w p. 10 ST

Wytwérca zobowigzany jest gromadzi¢ peing dokumentacje badann w postaci radiogramoéw
i protokotéw i przekazac jg Inspektorowi podczas odbioru ostatecznego konstrukciji.

POLACZENIA NA SRUBY

O ile nie jest okreslone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytwérni, wykonywanie otworéw
i ich rozwiercanie do ostatecznego wymiaru nalezy wykona¢ podczas ostatecznego montazu
konstrukgiji.

Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny by¢ prostopadte do
elementu. Rozwiertaki i wiertta powinny by¢ w miare mozliwosci prowadzone mechanicznie. Zte
rozmieszczenie otworéw dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercanie moze by¢ wykonywane
tylko przy pomocy urzadzen obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym
i pewnym przymocowaniu go na wiasciwym miejscu. Wszystkie czedci musza by¢ starannie
dociéniete w czasie wiercenia. Zle wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny byé
naprawiane przez spawanie, chyba, ze jest to dozwolone przez Inspektora.

Szczelno$¢ potgczenia za pomocg $rub i trzpieni montazowych powinna by¢ taka, aby
szczelinomierz grubosci 0,2 mm nie mogt wejs¢ miedzy powierzchnie tgczone gtebiej niz na 20 mm.

Diugo$¢ $ruby powinna byé taka, aby gwint sruby pracujgcy na docisk i $cinanie (w potgczeniach
zwyktych i pasowanych) nie wchodzit gtebiej w otwér taczonej czesci niz na 2 zwoje.

Nakretka i teb $ruby powinny bezposrednio lub poprzez podktadki doktadnie przylega¢ do
powierzchni taczonych elementéw.

MOCOWANIE ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH DO ELEMENTOW BETONOWYCH
| ZELBETOWYCH

Montaz wszystkich elementéw konstrukcji wyposazenia technologicznego do $cian betonowych
oraz $cian i konstrukcji zelbetowych nalezy wykonaé za pomocg atestowanych kotew
segmentowych uwzgledniajgc parametry wytrzymatosciowe kotew, wymagane gtebokosci
zakotwienia oraz wielkosci skleszczen.

Nakretki srub powinny bezposrednio lub poprzez podkiadki doktadnie przylegaé do powierzchni
taczonych elementow.

Przed montazem elementéw konstrukcji stalowych Inspektor jest zobowigzany skontrolowac
prawidtowy dobér kotew segmentowych.

DOPUSZCZALNE ODCHYLKI MONTAZU

Montaz wszystkich elementéow konstrukcji wyposazenia technologicznego nalezy prowadzi¢
zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale $rodkéw, ktoére zapewniajg osiggnigcie
projektowanej wytrzymatosci i statecznosci, ukiadu geometrycznego i wymiaréw konstrukgji.
Kolejne elementy mogg by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznosci elementéow
uprzednio zmontowanych.

Dopuszczalne odchytki ustawienia geometrycznego konstrukcji.

Lp. RODZAJ ODCHYLKI D e
1 Odchylenie osi i ptaszczyzn elementdéw konstrukcji. zespotu kulochwytu 1 s
" | gtébwnego wzgledem zatozonego ksztattu geometrycznego
5 Odchylenie osi elementéw konstrukcji ttumika rykoszetow wzgledem 4 ¥R
" | zalozonego ksztattu geometrycznego
Odchylenie pfaszczyzn zabezpieczen goérnych, poziomych i pionowych
3 . 2 mm
wzgledem zatozonego ksztattu geometrycznego
4 Odchylenie osi torowisk jezdnych wzgledem =zatozonego ksztattu 5 T
" | geometrycznego na catej dtugosci.
18

@ archimedia ARCHITEKCIIINZYNIEROWIE UL. SWIECIANSKA 6, 61-132 POZNAN



BUDOWA KRYTEJ STRZELNICY W KPP W NOWYM TOMYSLU
SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT WYPOSAZENIA TECHNOLOGICZNEGO STRZELNICY

10.

Odchylenie osi i ptaszczyzn pozostalych elementow konstrukcji stalowych
5. |wyposazenia technologicznego  wzgledem  zalozonego  ksztaitu 2 mm
geometrycznego

5.3.6. ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE PO MONTAZU

Zasadnicze zabezpieczenie elementow konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest
w Wytworni, gdzie wykonuje sie wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajgcej przed korozjg
z wylgczeniem ostatniej warstwy nawierzchniowej. Po ukoniczeniu montazu powloke antykorozyjng
nalezy dokonczy¢ zgodnie z Ogoélng Specyfikacja.

5.3.7. BHP | OCHRONA SRODOWISKA

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych panstwowych i lokalnych przepisow o BHP i ochronie
srodowiska odpowiada Wykonawca. Inspektor nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktérych
wykonanie naruszytoby postanowienia tych przepisow.

KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. OBOWIAZKI WYKONAWCY

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robét na kazdym etapie
wykonawstwa, niezaleznie od dziatan kontrolnych Inspektora.

Nalezy sprawdzi¢ zgodno$é rzeczywistych warunkéw wykonania rob6ét z warunkami okreslonymi
w Specyfikacji z potwierdzeniem ich w formie wpisu do dziennika budowy. Przy kazdym odbiorze robot
zanikajacych nalezy stwierdzi¢ ich, jakos¢ w formie protokotéw odbioru robét lub wpiséw do dziennika
budowy.

6.2. SPRAWDZENIE ZGODNOSCI Z DOKUMENTACJA TECHNICZNA

Powinno byé przeprowadzone przez poréwnanie gotowej konstrukcji z projektem i dokumentami oraz przez
stwierdzenie wzajemnej zgodnoéci na podstawie ogledzin zewnetrznych i pomiaru. Pomiary nalezy
wykonywac¢ z doktadno$cig do 1 mm.

OBMIAR ROBOT

Ogéine zasady przedmiaru i obmiaru robot podano w ST ,Wymagania ogdine”.

Przedmiary robét sporzadzono w oparciu o zatozenia kalkulacyjne zamieszczone w katalogach naktadow
rzeczowych.

Obmiar powinien byé wykonany zgodnie z zasadami przyjetymi w kosztorysowaniu. Jednostkami obmiarowymi robot
zwigzanych z wykonaniem i montazem konstrukji stalowej sg jednostki okreslone dla danego typu elementow robét
w katalogach naktadéw rzeczowych.

Po zakoriczeniu robot montazu elementéw konstrukeji stalowych wyposazenia technologicznego nalezy dokonac
obmiaru powykonawczego w obecnosci Inspektora.

ODBIOR ROBOT

Ogélne zasady odbioru rob6t podano w ST ,Wymagania ogélne”.

Harmonogramy odbioréw czeéciowych sporzadza Inspektor po zapoznaniu sig z programem wytwarzania konstrukgcji
(pkt. 5.1.2) i programem montazu (pkt. 5.1.3.) Harmonogramy stanowig integralng cze$¢ akceptacji programow.
Sposéb i zakres odbioréw czesciowych opisane sg w pkt. 5. niniejszej Specyfikacii.

Poza odbiorami technicznymi konstrukcje stalowe — urzadzenia technologiczne wymagajg czesciowych odbioréw
technologicznych na poszczegoinych etapach montazu oraz odbioru koricowego wykonanej konstrukcji —
urzadzenia. Wymogi technologiczne sg wymogami nadrzednymi nad wymogami technicznymi przy uwzglgdnieniu
obowigzujacych norm i przepiséw. Czesciowych odbioréw technologicznych oraz odbioru koricowego dokonuje
technolog.

PODSTAWA PLATNOSCI
Ogblne wymagania dotyczace opis sposobu rozliczenia robét podano w ST ,Wymagania ogéine”.
Podstawe ptatnosci stanowi komplet wykonanych robét oraz protokét odbioru koricowego.

PRZEPISY ZWIAZANE

PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru

PN-B-03200 (PN-90/B-03200) Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie

PN-1SO 4464 Tolerancje w budownictwie - Zwigzki migdzy réznymi rodzajami odchytek
tolerancji stosowanymi w wymaganiach

PN-ISO 5261 Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

PN-ISO 5261/AK Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

PN-ISO 10005 Zarzadzanie jakoscig - Wytyczne do planéw jakosci

PN-M-02105 (PN-91/M-02105) Podstawy zamiennosci - Uktad tolerancji i pasowan - Pola tolerancji i odchyiki
graniczne wymiaréw do 3150 mm

PN-M-82054 (PN-/M-82054) Sruby, wkrety i nakretki

PN-EN ISO 4014 Sruby ze tbem szeéciokgtnym

PN-M-82105 (PN-85/M-82105) Sruby ze tbem szesciokatnym z gwintem na catej diugosci
PN-M-82002 (PN-77/M-82002) Podkiadki - Wymagania i badania
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PN-EN ISO 7091

PN-M-82039 (PN-83/M-82039)
PN-EN ISO 4032

PN-M-82171 (PN-83/M-82171)
PN-M-69355 (PN-73/M-69355)
PN-M-69420 (PN-88/M-69420)
PN-M-69430 (PN-91/M-69430)

PN-M-69433 (PN-88/M-69433)
PN-M-69434 (PN-74/M-69434)
PN-M-69015 (PN- 73/M-69015)

PN-M-69017 (PN-65/M-69017)
PN-M-69355 (PN-73/M-69355)
PN-M-69420 (PN-88/M-69420)
PN-M-69430 (PN-91/M-69430)

PN-M-69433 (PN-88/M-69433)
PN-M-69434 (PN-7 4/M-69434)

PN-M-69751 (PN-64/M-69751)
PN-M-69772 (PN-87/M-69772)

PN-M-69774 (PN-76/M-69774)
PN-M-69775 (PN-89/M-69775)
PN-M-69777 (PN-89/M-69777)

PN-M-69008 (PN-87/M-69008)
PN-M-69009 (PN-87/M-69009)
PN-M-69011 (PN-78/M-69011)

PN-M-69013 (PN-65/M-69013)
PN-M-69014 (PN-75/M-69014)

PN-EN 10025
PN-EN 25817 PN-ISO 5817

PN-EN 26520 PN-1SO 6520

Podkiadki okragte

Podkiadki okragte do potgczen sprezanych

Nakretki szesciokatne

Nakretki szesciokatne powigkszone do potgczen sprezanych

Topniki do spawania i napawania fukiem krytym

Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stali

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania - Ogolne
wymagania i badania

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskowgglowych
stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymato$ci

Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych prze znaczonych do pracy
w podwyzszonych temperaturach

Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych - Przygotowanie
brzegéw do spawania

Spawanie argonowe elektrodg nietopliwg stali stopowych - Rowki do spawania
Topniki do spawania i napawania fukiem krytym

Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stali

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania - Ogolne
wymagania i badania

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych
i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymato$ci

Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych przeznaczonych do pracy
w podwyzszonych temperaturach

Proba twardosci ztgczy spawanych i zgrzewanych

Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci zlaczy spawanych na podstawie
radiogramow

Spawalnictwo- Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5 -100 mm - Jako$c¢
powierzchni ciecia

Spawalnictwo - Wadliwo$ci ztgczy spawanych - Oznaczanie klasy wadliwosci na
podstawie ogledzin zewnetrznych

Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na podstawie wynikéw
badan ultradzwiekowych

Spawalnictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych

Spawalnictwo - Zaklady stosujace procesy spawalnicze - Podziat
Spawalnictwo - Zigcza spawane w konstrukcjach stalowych -
i wymagania

Spawanie gazowe stali niskoweglowych i niskostopowych - Rowki do spawania
Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych -
Przygotowanie brzegéw do spawania

Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych - Warunki
techniczne dostawy

Zigcza stalowe spawane tukowo - Wytyczne do okre$lania pozioméw jakosci
wedtug niezgodnosci spawalniczych

Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w zigczach spawanych metali wraz
z objasnieniami

Podziat
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ST- 02.00
ZABEZPIECZANIE KONSTRUKCJI STALOWYCH

1.

WSTEP

1.1. PRZEDMIOT SPECYFIKACJI
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét zwigzanych
z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stalowych elementéw wyposazenia technologicznego hali
strzelarh w nowobudowanym budynku strzelnicy dla Komendy Powiatowej Policji w Nowym Tomyslu.

1.2, ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI
Specyfikacja jest stosowana, jako dokument kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych
w punkcie 1.1.

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH SPECYFIKACJA
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia rob6t zwigzanych z wykonaniem
i odbiorem zabezpieczenia antykorozyjnego stalowych elementéw wyposazenia technologicznego.

1.4. KODY I NAZWY ROBOT
= 45442200-9 — naktadanie powlok antykorozyjnych

1.5. OKRESLENIA PODSTAWOWE
Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami i Specyfikacjg
"Wymagania ogoélne"

1.6. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT
Ogoélne wymagania dotyczgce robét podano w Specyfikacji "Wymagania ogéine”.

MATERIALY

2.1. FARBY DO ZABEZPIECZEN ANTYKOROZYJNYCH | POWLOK MALARSKICH

Do wykonywania zabezpieczern antykorozyjnych i powlok malarskich na powierzchniach stalowych
dopuszczalne jest stosowanie wytgcznie systemowych zestawoéw malarskich zgodnych z dokumentacjg
projektowa.

Materialy malarskie powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach technicznych stosowanych
zestawow malarskich oraz by¢ zgodne z normami: PN-EN 1SO 12944-1:2001, PN-EN ISO 12944-5:2001 oraz
PN-89/C-81400.

Farby powinny by¢ pakowane i przechowywane zgodnie z PN-89/C-81400 oraz wg kart technologicznych
przyjetych zestawow malarskich.

Farby powinny by¢ pakowane zgodnie z PN-O-79601-2:1996 w bebny lekkie lub wiaderka stozkowe wg PN-
EN ISO 90-2:2002 i przechowywane w temperaturze min. + 5°C.

2.2. MATERIALY DO PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI STALOWYCH
Materiaty do przygotowania powierzchni powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach technicznych
stosowanych zestawéw malarskich oraz by¢ zgodne z normami: PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-EN [SO 8504-
2:2002, PN-EN ISO 11124-1:2000 oraz PN-EN ISO 11126-1:2001.

SPRZET

Zastosowany sprzet jest zalezny od zastosowanej metody zabezpieczania.

Roboty zwigzane z wykonaniem powlok mogg by¢é wykonane recznie lub przy uzyciu sprzetu mechanicznego
zaakceptowanego przez Inspektora.

Uzyte urzadzenia lub narzedzia powinny zapewni¢ ciggtos¢ wykonywanych prac oraz uzyskanie wymaganej jakosci
robét.

TRANSPORT

Materiaty mogg by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu.

Sposéb transportu materiatéw lub wyrobéw przewidzianych do zastosowania podczas renowacji zabezpieczenia
antykorozyjnego i ogniochronnego nie moze powodowac obnizenia ich jakosci lub powstania uszkodzen.

Materialy chemiczne i tatwopalne powinny by¢ transportowane w oryginalnych, fabrycznych opakowaniach, zgodnie
z przepisami dotyczacymi przewozu takich materiatow.

WYKONANIE ROBOT

5.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT
Ogolne wymagania dotyczace wykonania robot podano w ST ,Wymagania ogolne”.
W czasie prowadzenia wszelkich prac malarskich nalezy bezwzglednie przestrzega¢ nastepujgcych
warunkow:

o podczas malowania i utwardzania sig powtoki temperatuora otoczenia powinna by¢ wyzsza niz temperatura
podawana przez producenta wyrobu i nie nizsza niz +10°C,

o temperatura podioza (stali) powinna byé, co najmniej o 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy powietrza,
« wilgotnos¢ wzgledna powietrza w dni pogodne < 80% (bez deszczu i mgly),
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6.

5.2,

5.3.

« ze wzgledu na charakter wykonywanego zabezpieczenia, wszelkie prace winny by¢ wykonywane
szczegolnie starannie.

Roboty zwigzane z zabezpieczeniem antykorozyjnym nalezy prowadzi¢ wg programu opracowanego przez
Wykonawce i zatwierdzonego przez Inspektora. Przed przystgpieniem do w/w robét Inspektor musi odebraé
z potwierdzeniem w Dzienniku Budowy oczyszczong powierzchnig.

Zabezpieczeniu antykorozyjnemu podlegajg wszystkie elementy stalowe, nalezy wykonac je u Wytworcey.

Podczas wykonywania powtoki antykorozyjnej Wytworca obowigzany jest na biezgco prowadzi¢ dokumentacije
prac antykorozyjnych. W dokumentacji tej powinny by¢ podane nastepujace informacije:

« warunki atmosferyczne w czasie wykonywania robot,

« wilgotno$¢ i temperatura podioza,

. masa poszczegolnych sktadnikow materiatéw zuzytych na jednostke powierzchni,
« grubo$é warstw powtok zabezpieczenia antykorozyjnego,

o diugo$é przerw pomiedzy uktadaniem poszczegolnych warstw.

OCZYSZCZENIE POWIERZCHNI
Powtoka antykorozyjna powinna by¢ wykonywana na powierzchni oczyszczonej do stopnia Sa 2+Sa 2,5 (lub
lepiej) poprzez piaskowanie lub $rutowanie wg PN-ISO 8501-1.

Powierzchnie stalowe powinny byé oczyszczone, odttuszczone zgodnie z wymaganiami norm: PN-89/S-
10050, PN-EN I1SO 4618-3:2001, PN-EN ISO 12944-4:2001, PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-EN ISO 8504-
2:2002, PN-1S08501-1:1996, PN-ISO 8501-2:1998, PN-70/H-97051 oraz PN-70/H-97052.

Powierzchnie powinny by¢ przygotowane zgodnie z zaleceniami Producenta zestawu malarskiego podanymi
w kartach technicznych stosowanych materiatow. Bezpoérednio przed pokryciem powierzchni materiatami do
gruntowania, nalezy powierzchnie przedmuchaé sprgzonym powietrzem. Powierzchnie przeznaczone do
zabezpieczenia powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach technicznych Producenta i aprobatach
technicznych odnos$nie:

« stanu podtoza,
o temperatury,
« wilgotnosci.

WYKONANIE ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYJNEGO

Powloki malarskie wykonywa¢ zgodnie z zaleceniami producenta farb.

Jako wymaganie minimalne w zakresie ochrony przed korozjg nalezy przyjac: zastosowanie ochronnego
systemu malarskiego zgodnego z PN-EN ISO 12944-5 zaprojektowanego zgodnie z wymaganiami PN-EN
ISO 12944-3.

Minimalna grubosé farby antykorozyjnej 120 mikronow. Oczekiwany okres trwatosci do pierwszej wiekszej
renowagji - ponad 15 lat (trwato$¢ wysoka wg PN-EN ISO 12944-1).

Warstwa nawierzchniowa powinna by¢ wykonywana za pomocg materiatow bedacych elementem danego
zestawu malarskiego zgodnie z kartg techniczng Producenta i aprobatg techniczng.

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczen antykorozyjnych powierzchni stalowych w postaci powtok
malarskich winny byé prowadzone z zachowaniem wymagan dokumentacji projektowej, odpowiednich norm,
kart technicznych Producenta i aprobat technicznych.

Metody nanoszenia materiatow malarskich:

« malowanie pedzlem,

« nanoszenie watkiem,

« natryskiwanie.

Przy nakftadaniu poszczegoélnych warstw nalezy przestrzegaC zalecanych przez Producenta zakresow

temperatur otoczenia i podioza oraz wilgotnoéci podioza i powietrza.

Podloze oraz kazda nanoszona warstwa powinna byé odebrana przez Inspektora. Przystgpienie od kolejnych

etap6w robot moze nastgpié po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inspektora do Dziennika Budowy.

Wymagania dla powtok:

« wyglad zewnetrzny - gtadka, matowa, bez pomarszczen i zaciekow,

« przyczepnos$c do podtoza - 1 stopien,

o twardos¢ wzgledna - min. 0,1,

« odporno$¢ na uderzenia - masa 0,5 kg spadajgca z wysokosci 1,0 m nie powinna powodowaé
uszkodzenia powioki,

« odporno$é na dziatanie wody - po 120 godz. zanurzenia w wodzie nie moze wystepowac specherzenie
powtoki.

KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Kontroli jakosci robét podlegajg nastepujgce elementy tego procesu:

kontrola materiatow,
kontrola warunkéw wykonania robot,
kontrola jakosci wykonanych rob6t i ocena wykonanego pokrycia zabezpieczajgcego.

22
@ archimedia ARCHITEKCI 1 INZYNIEROWIE UL. SWIECIANSKA 6, 61-132 POZNAN



BUDOWA KRYTEJ STRZELNICY W KPP W NOWYM TOMYSLU
SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT WYPOSAZENIA TECHNOLOGICZNEGO STRZELNICY

6.1.

6.2.

6.3.

KONTROLA MATERIALOW

Kontrola obejmuje nastepujgce materiaty:

« do zmywania i odtluszczania powierzchni,

« do oczyszczania powierzchni z produktéw korozji,
o do metalizowania,

« do malowania.

Kontrola materiatéw do zmywania i odttuszczania sprowadza sie do sprawdzenia ich zgodnosci z normami
przedmiotowymi, sprawdzenia atestow i $wiadectw dopuszczenia do stosowania w budownictwie.

[(o_ntrole materiatow uzywanych przy usuwaniu produktéw korozji przez zastosowanie obrobki strumieniowo-
$ciernej.

Kontrola $cierniwa do oczyszczarek strumieniowo - $ciernych o obiegu otwartym polega na sprawdzeniu:

e rodzaju uzywanego Scierniwa,

« pochodzenia piasku: czy jest to piasek ostrokrawedziowy czy rzeczny o ziarnach zaokraglonych,

« zawarto$ci pytow i drobnych frakcji ponizej 0,4 mm,

e uziarnienia.

Kontrola materiatéw do malowania polega na sprawdzeniu:

o rodzaju uzywanych materiatéw i ich zgodnosci z projektem,

o parametréw materiatdbw zgodnie z normami przedmiotowymi,

« atestdw na materiaty,

« braku osadu niedajgcego sie rozprowadzic,

« w przypadku farb: odpowiedniej lepkosci dostosowanej do sposobu malowania i rodzaju uzywanej farby.
Wyniki kontroli nalezy wpisa¢ do Dziennika Budowy.

KONTROLA WARUNKOW WYKONANIA

Kontrola ta polega na sprawdzeniu przestrzegania warunkéw prowadzenia prac malarskich podanych
w p. 5 niniejszej Specyfikaciji.

Wyniki kontroli nalezy wpisa¢ do Dziennika Budowy.

KONTROLA JAKOSCI WYKONANYCH ROBOT | OCENA WYKONANEGO ZABEZPIECZENIA
ANTYKOROZYJNEGO

Kontrola jakosci polega na sprawdzeniu zgodno$ci wykonania robét z projektem oraz wymaganiami podanymi
w pkt. 5. Kontrole wykonania robdt prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami normy PN-EN [SO 12944-7:2001.
Wyniki kontroli nalezy wpisa¢ do Dziennika Budowy.

Kontrola obejmuje w szczegélnosci:

o stwierdzenie wiasciwej jakosci materiatu na podstawie atestu Producenta,

e sprawdzenie zgodnosci sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiatu,

e sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

e kontrole prawidtowosci przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania powierzchni),

o kontrole prawidiowos$ci wykonania zabezpieczenia (wizualna ocena wykonania pokrycia z oceng
jednorodnosci wykonania powtok, stwierdzeniem braku pecherzy, ztuszczen itp.),

e oznaczenie rzeczywistej grubosci powloki (grubos¢ powtoki winna by¢ zgodna z wartoscig podang
w dokumentacji projektowej i zgodna z zaleceniami Producenta; grubo$¢ te okresla sie jako $rednig
arytmetyczng z kilku pomiaréw w miejscach wskazanych przez Inspektora. Grubo$¢ okresla sie metodami
nieniszczacymi wedtug PN-EN ISO 2808,

e w uzasadnionych przypadkach, ocene przyczepnosci wg PN-EN I1SO 2409 (metoda siatki nacie¢) lub PN-
EN 24624 (metoda odrywowa).

OBMIAR ROBOT
Ogolne zasady przedmiaru i obmiaru robét podano w ST ,Wymagania ogdélne”.

Przedmiary robot sporzadzono w oparciu o zatozenia kalkulacyjne zamieszczone w katalogach nakiadéw
rzeczowych.

Obmiar powinien by¢ wykonany zgodnie z zasadami przyjetymi w kosztorysowaniu. Jednostkami obmiarowymi rob6t
zwigzanych z powtokami antykorozyjnymi sa jednostki okreslone dla danego typu elementéw w katalogach naktadow
rzeczowych.

Po zakoriczeniu robét antykorozyjnych nalezy dokona¢ obmiaru powykonawczego w obecnosci Inspektora nadzoru.
ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru robét podano w ST ,Wymagania ogéine”.

PODSTAWA PLATNOSCI

Ogdlne wymagania dotyczgce opis sposobu rozliczenia robét podano w ST ,Wymagania ogélne”.

Podstawe ptatnosci stanowi komplet wykonanych robét oraz protokét odbioru koricowego.
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10.

PRZEPISY ZWIAZANE

PN-70/H-97051
PN-70/H-97052

PN-89/C-81400
PN-89/5-10050

PN-EN ISO 11124-1:2000

PN-EN ISO 11126-1:2001

PN-EN ISO 12944-1:2001
PN-EN ISO 12944-2:2001
PN-EN ISO 12944-3:2001

PN-EN ISO 12944-4:2001

PN-EN ISO 12944-5:2001
PN-EN ISO 12944-6:2001
PN-EN SO 12944-7:2001
PN-EN ISO 12944-8:2001
PN-EN ISO 2409:1999
PN-EN ISO 24624:1994

PN-EN SO 2808:2000
PN-EN ISO 4618-3:2001

PN-EN ISO 8504-1:2002
PN-EN 1SO 8504-1:2002

PN-ISO 8501-1:1996

PN-1SO 8501-2:1998

Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa, zeliwa do malowania.
Ogodlne wytyczne.

Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa, zeliwa do
malowania.

Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.
Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw.
Wymagania techniczne dotyczace metalowych $cierniw stosowanych w obrébce
strumieniowo -$ciernej. Czes¢ 1: Ogolne wprowadzenie i klasyfikacja.

Przygotowanie podiozy stalowych przed nakiadaniem farb i podobnych produktow.
Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw stosowanych w obrébce
strumieniowo-$ciernej. Czes$¢ 1: Ogoélne wprowadzenie i klasyfikacja.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych
systemoéw malarskich. Czeg$¢ 1: Ogodlne wprowadzenie.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systemow malarskich. Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systemow malarskich. Cze$¢ 3: Zasady projektowania

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systemow malarskich. Cze$¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania
powierzchni.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systemow malarskich. Czes¢ 5: Ochronne systemy malarskie.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systemow malarskich. Cze$¢ 6: Laboratoryjne metody badan wtasciwosci.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systemow malarskich. Cze$¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukgcji stalowych za pomocg ochronnych
systemow malarskich. Czes¢ 8: Opracowanie dokumentacji dotyczacej nowych prac
i renowacji

Farby i lakiery Metoda siatki nacie¢
Farby i lakiery Proba odrywania do oceny przyczepnos$ci
Farby i lakiery Oznaczanie grubos$ci powtoki

Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczgce wyrobdw lakierowych. Czeg$¢ 3:
Przygotowanie powierzchni i metody naktadania.

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw.
Metody przygotowania powierzchni. Cze$¢ 1: Zasady ogodlne.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Metody przygotowania powierzchni. Czg$¢ 2: Obrdbka strumieniowo-$cierna.

Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw.
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
niezabezpieczonych podiozy stalowych oraz podiozy stalowych po catkowitym
usunieciu weczesniej natozonych powtok.

Przygotowanie podiozy stalowych przed nakiadaniem farb i podobnych produktéw.
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych
powlokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu tych powtok.
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ST- 03.00

OKLADZINY ANTYRYKOSZETOWE DREWNIANE

1. WSTEP

1.1.

1.2

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

PRZEDMIOT SPECYFIKACJI

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru rob6t zwigzanych
z wykonaniem konstrukcji i okladzin antyrykoszetowych drewnianych wyposazenia technologicznego hali
strzelarn w nowobudowanym budynku strzelnicy dla Komendy Powiatowej Policji w Nowym Tomyslu.

ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI

Specyfikacja jest stosowana, jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1.

ZAKRES ROBOT OBJETYCH SPECYFIKACJA

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robét zwigzanych z wykonaniem
i montazem elementow okiadzin antyrykoszetowych drewnianych wyposazenia technologicznego hali strzelan
objetych dokumentacjg technologiczng, a w szczegdlnosci:

e wykonanie i montaz antyrykoszetowych okfadzin drewnianych na przegrodach pionowych,

e wykonanie i montaz antyrykoszetowych okiadzin drewnianych na przestonach pionowych gornych,
e wykonanie i montaz antyrykoszetowych okfadzin drewnianych na suficie,

¢ wykonanie i montaz konstrukcji pod oktadziny antyrykoszetowe z piyt poliuretanowo — gumowych,
KODY | NAZWY ROBOT

= 45422000-1 — roboty ciesielskie,

= 45432210-9 — wykiadanie Scian,

= 45421146-9 — instalowanie sufitow podwieszonych.

OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami i Specyfikacjg
"Wymagania ogoélne".

OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT

Ogolne wymagania dotyczace rob6t podano w ST ,Wymagania ogéine”. Roboty powinny by¢ wykonane
zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i poleceniami Inspektora.

2. MATERIALY

21.

DREWNO

Do konstrukcji i oktadzin antyrykoszetowych drewnianych stosuje sie drewno iglaste klasy K27 lub klasy
K 33 zabezpieczone przed szkodnikami biologicznymi i ogniem.

Preparaty do nasycenia drewna nalezy stosowac zgodnie z instrukcjg ITB — Instrukcja techniczna w sprawie
powierzchniowego zabezpieczenia drewna budowlanego przed szkodnikami biologicznymi i ogniem.

2.1.1. WYTRZYMALOSCI CHARAKTERYSTYCZNE DREWNA IGLASTEGO
Wytrzymatosci charakterystyczne drewna iglastego w MPa podaje ponizsza tabela.

Lp. OZNACZENIE Kk:_,SY DREKVSV:A
1 | Zginanie 27 33

2 | Rozcigganie wzdtuz wiékien | 0,75 0,75
3 | Sciskanie wzdtuz widkien 20 24

4 | Sciskanie w poprzek wiokien | 7 7

5 | Scinanie wzdtuz widkien

6 | Scinanie w poprzek wiékien 1,5 15

2.1.2. DOPUSZCZALNE WADY TARCICY
Dopuszczalne wady tarcicy z drewna iglastego podaje ponizsza tabela.

WADY - KLASY DREWNA -
Seki w strefie marginalnej 1/4 do 1/2 do 1/4
Seki na catym przekroju 1/4 do 1/3 do 1/4
Seki wiokien do 10% do 7%
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2.2,

Pekniecia, pecherze,
zakorki i zbitki

a) gtebokie 1/2 1/3

b) czotowe 11 1
Zgnilizna niedopuszczalna
Chodniki owadzie niedopuszczalna

Dopuszczalna na dlugo$¢ dwu krawedzi

Oblina zajmujaca do 1/4 szerokosci lub diugosci.

Krzywizna podtuzna

a) ptaszczyzn - 30 mm - dla grubosci do 38 mm
ptaszczyzn - 10 mm - dla grubosci do 75 mm

b) bokéw - 10 mm - dla szerokosci do 75 mm
bokéw - 5 mm - dla szeroko$ci do 250 mm

Wichrowatos$é - 6%
Krzywizna poprzeczna - 4%
Rysy falisto$¢ rzazu - dopuszczalne w granicach odchytek grubosci

i szerokosci elementu.

Nieréwnos¢ plaszczyzn ptaszczyzny powinny by¢ wzajemnie réwnolegte, boki

prostopadte odchylenia w granicach odchytek.
Nie prostopadtosé - niedopuszczalna.

2.1.3. WILGOTNOSC DREWNA

Wilgotnos¢ drewna stosowanego na elementy konstrukcyjne i oktadziny powinna wynosi¢ nie

wiecej niz;

= dla konstrukcji na wolnym powietrzu — 23%

= dla konstrukcji chronionych przed zawilgoceniem — 20%.
2.1.4. TOLERANCJE WYMIAROWE TARCICY

Tolerancje wymiarowe tarcicy:

a) odchytki wymiarowe desek powinny by¢ nie wigeksze:

= w dlugosci: do +10 mm lub do -10 mm dla 20% ilosci,
= w szerokosci; do +3 mm lub do -1 mm
= w grubosci: do +1 mm lub do -1 mm

b) odchyiki wymiarowe bali jak dla desek:
c) odchytki wymiarowe fat nie powinny by¢ wieksze:
= dla tat o grubosci do 50 mm:
- w grubosci: +1 mm dla 20% ilo$ci,
- w szerokosci: +3 mm i -1 mm dla 20% ilosci,
= dlatat o grubosci powyzej 50 mm:
- wgrubosci: +2 mm dla 20% ilosci,
- w szerokosci: +2 mm i -1 mm dla 20% ilosci,

d) odchytki wymiarowe krawedziakéw na grubosci i szerokosci nie powinny by¢ wieksze
+2 mmi-2 mm.

e) odchytki wymiarowe belek na grubosci i szeroko$ci nie powinny by¢ wieksze
+2 mmi-2 mm.

LACZNIKI

Do tgczenia konstrukcji drewnianych stosuje sie:

gwozdzie okragte wg. BN-70/5028-12

$ruby z tbem kwadratowym wg. PN-88/M-82121

nakretki kwadratowe wg. PN-88/M-82151

podktadki kwadratowe wg. PN-59/M-82010

wkrety do drewna z them szesciokgtnym wg. PN-85/M-82501
wkrety do drewna z tbem stozkowym wg. PN-85/M-82503
wkrety do drewna z tbem kulistym wg. PN-85/M-82505

VvV V V V V V VY
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2.3. SRODKI OCHRONY DREWNA

Do ochrony drewna przed grzybami, owadami oraz przed dziataniem ognia powinny byC stosowane wytgcznie
$rodki dopuszczone do stosowania w budownictwie i posiadajgce niezbedne certyfikaty.

2.4. SKLADOWANIE MATERIALOW | KONSTRUKCJI

Materialy i elementy z drewna powinny by¢ sktadowane na poziomym podiozu utwardzonym lub
odizolowanym od elementéw warstwg folii.

Elementy powinny byé sktadowane w pozycji poziomej na podkiadach rozmieszczonych w taki sposob, aby
nie powodowac¢ ich deformaciji. Odlegtos¢ skiadowanych elementéw od podioza nie powinna by¢ mniejsza od
20 cm.

taczniki i materialy do ochrony drewna nalezy skladowa¢ w oryginalnych opakowaniach w zamknietych
pomieszczeniach magazynowych zabezpieczajgcych przed dziataniem czynnikéw atmosferycznych.

2.5. BADANIA NA BUDOWIE
Kazda partia materiatu dostarczona na budowe przed jej wybudowaniem musi uzyskac¢ akceptacje Inspektora.

Odbiér materiatow z ewentualnymi zaleceniami szczegdtowymi potwierdza Inspektor nadzoru wpisem do
Dziennika Budowy.

SPRZET
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST ,Wymagania ogélne”.

Roboty mogg by¢ wykonywane recznie bgdz mechanicznie przy uzyciu specjalistycznych narzedzi odpowiednich do
realizowanej czynnosci.

Sprzet wykorzystany do wykonania robét musi odpowiada¢ wymaganiom okreslonym w obowigzujgcych przepisach
oraz spetnia¢ wymagania technologiczne wykonania i montazu elementéw konstrukcji i oktadzin drewnianych.

W zaleznosci od potrzeb, Wykonawca zapewni nastepujacy sprzet podstawowy do wykonania robot:
= pily mechaniczne do ciecia drewna,

» heblarki i szlifierki do drewna,

=  mtotki, tomy, siekiery itp.

Stanowisko robocze do obrdbki drewna powinno byé urzadzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi,
zabezpieczone od wplywdw atmosferycznych, o$wietlone z dostateczng wentylacja.

Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez Inspektora.

TRANSPORT
Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w ST ,Wymagania ogéine”.

Materialy i sprzet mogg byé przewozone dowolnymi $rodkami transportu, w sposob zabezpieczajacy je przed
uszkodzeniem. Nalezy je umiescié réwnomiernie na catej powierzchni fadunkowej i zabezpieczy¢ przed spadaniem
lub przesuwaniem.

Srodki transportowe uzyte do transportu materialtow muszg spetnia¢ wymagania wynikajgce z obowigzujgcych
w Polsce przepiséw o ruchu drogowym i innych zwigzanych, jak réwniez zapewni¢ bezpieczenstwo uzytkownikom
drég oraz pracownikom na terenie budowy.

Potrzebne $rodki transportowe to:

= samochod dostawczy do 0,9 t,

= samochod skrzyniowy do 10 t.

W transporcie drogowym zasadnicze wymiary elementéw powinny by¢ nastgpujgce:
« najwieksza dtugos¢ 11,0 m,

« najwigksza szerokos¢ 2,5 m,

» najwieksza wysokos$¢ 2,5 m,

» masa20,0t.

Dopuszczalne odchylenia: diugo$¢ elementu transportowanego drogami prostymi, bez tukow, moze by¢ do 18,0 m,
wysokoé¢ elementu na przyczepach specjalnych moze by¢ do 3,10 m.

WYKONANIE ROBOT
51. WARUNKI OGOLNE WYKONANIA ROBOT

Roboty nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng przy udziale $rodkow, ktére zapewnig
osiagniecie projektowanej wytrzymatosci, ukladu geometrycznego i wymiaréw konstrukgji.

5.1.1. LISTWY DYSTANSOWE W OKLADZINACH ANTYRYKOSZETOWYCH

Rozstaw i przekroje listew dystansowych w oktadzinach antyrykoszetowych powinny by¢ zgodne
z dokumentacjg technologiczng.

Dopuszcza sie nastgpujgce odchytki:

= w rozstawie osiowym listew do 2 mm,

= w odchyleniu od poziomu do 1 mm na 1 m dtugosci.
= wgruboscido 1 mm.
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Listwy powinny by¢ impregnowane $rodkami grzybobojczymi oraz ogniochronnymi wg. pkt. 2.3.

Zamocowanie listew dystansowych do $cian murowanych i betonowych nalezy wykonaé
bezposrednio za pomocg kotew segmentowych. Listwy mocowaé pionowo.

Zamocowanie listew dystansowych do blach stalowych mocowanych na $cianach nalezy wykonaé
za pomocg $rub kotwowych segmentowych mocowanych do $cian poprzez blachy.

Zamocowanie listew dystansowych do sufitéw stalowych nalezy wykonaé¢ za pomocg $rub lub
kotkéw wstrzeliwanych.

W uzasadnionych przypadkach za zgodg Technologa przy akceptacji Inspektora dopuszcza sie
stosowanie elementéw posrednich do mocowania listew dystansowych.

5.1.2. DESKOWANIE OKLADZIN ANTYRYKOSZETOWYCH

Szerokosci desek i bali nie powinna by¢ wigksza niz 18 + 20 cm, jezeli w dokumentacji nie podano
inaczej.

Bale, na ktérych mocowane sg pionowe listwy antyrykoszetowe nalezy ukiada¢ strong dordzeniowg
ku dotowi i mocowac¢ do listew dystansowych minimum dwoma wkretami z tbem stozkowym tylko w
miejscach mocowania pionowych zewnetrznych elementéw antyrykoszetowych drewnianych w celu
ostonigcia facznikow.

Dtugo$¢ wkretéw powinna by¢ 1,0 razy wieksza od grubosci desek.

Srednica wkretéw 3,5 — 4,0 mm.

Deski i bale w oktadzinie antyrykoszetowej musza byé tgczone na pétwpust.

Powierzchnia desek i bali powinna by¢ obustronnie zabezpieczona $rodkami ochrony wg. pkt. 2.3.

5.1.3. PIONOWE ZEWNETRZNE ELEMENTY ANTYRYKOSZETOWE DREWNIANE

Przekroje i rozmieszczenie pionowych zewngtrznych elementéw antyrykoszetowych drewnianych
powinno by¢ zgodne z dokumentacjg technologiczna.

Przy wykonywaniu jednakowych elementéw nalezy stosowac wzorniki z ostruganych desek lub ze
sklejki. Doktadno$¢ wykonania wzornika powinna wynosi¢ do 1 mm.

Dtugosc elementéw wykonanych wedtug wzornika nie powinny roznic¢ sig od projektowanych wiecej
jak 2 mm.

Dopuszcza sig nastepujace odchyiki:

= wrozstawie belek:
- do 2 mm w osiach rozstawu belek,

= w diugosci elementu do 2 mm,
= wgruboscido 1 mm.

Zamocowanie pionowych zewnetrznych elementéw antyrykoszetowych drewnianych nalezy
wykona¢ bezposrednio za pomocg wkretéw np. typu UNIX z tbem stozkowym. Zagtebienie tba
wkretu w nawiercony uprzednio otwdr powinno wynosi¢ min. 1/3 grubosci elementu.

Elementy drewnianych konstrukcji antyrykoszetowych powinny by¢ zabezpieczona $rodkami
ochrony wg. pkt. 2.3.

5.1.4. BHP | OCHRONA SRODOWISKA

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych parstwowych i lokalnych przepiséow o BHP
i ochronie $rodowiska odpowiada Wykonawca. Inspektor nie moze nakazaé wykonania czynnosci,
ktérych wykonanie naruszytoby postanowienia tych przepisow.

KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogolne zasady kontroli jakosci robét podano w ST ,Wymagania ogéine”.
Kontrola jakosci polega na sprawdzeniu zgodnosci wykonania robét z projektem

6.1.

6.2.

OBOWIAZKI WYKONAWCY

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robét na kazdym etapie
wykonawstwa, niezaleznie od dziatan kontrolnych Inspektora.

Nalezy sprawdzi¢ zgodno$¢ rzeczywistych warunkéw wykonania robét z warunkami okre$lonymi
w Specyfikacji z potwierdzeniem ich w formie wpisu do dziennika budowy. Przy kazdym odbiorze robot
zanikajgcych nalezy stwierdzi¢ ich jakos¢ w formie protokotéw odbioru robét lub wpiséw do Dziennika
Budowy.

SPRAWDZENIE ZGODNOSCI Z DOKUMENTACJA TECHNICZNA

Sprawdzenie powinno by¢ przeprowadzone przez poréwnanie gotowej okladziny z projektem
i dokumentami oraz przez stwierdzenie wzajemnej zgodnosci na podstawie ogledzin zewnetrznych
i pomiaru. Pomiary nalezy wykonywacé z doktadnoscig do 3 mm.

OBMIAR ROBOT
Ogolne zasady przedmiaru i obmiaru robot podano w ST ,Wymagania ogéine”.
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10.

Przedmiary rob6t sporzadzono w oparciu o zatozenia kalkulacyjne zamieszczone w katalogach naktadow
rzeczowych.

Obmiar powinien by¢ wykonany zgodnie z zasadami przyjetymi w kosztorysowaniu. Jednostkami obmiarowymi robot
zwigzanych z wykonaniem i montazem oktadzin antyrykoszetowych drewnianych sg jednostki okreslone dla danego
typu elementéw robot w katalogach naktadéw rzeczowych.

Po zakonczeniu robét montazu konstrukcji i oktadzin drewnianych nalezy dokona¢ obmiaru powykonawczego
w obecnosci Inspektora.

ODBIOR ROBOT
Ogolne zasady odbioru robét podano w ST ,Wymagania ogélne”.

Poza odbiorami technicznymi poszczegéine warstwy drewnianych oktadzin antyrykoszetowych oraz drewniane
elementy poliuretanowo — gumowych oktadzin antyrykoszetowych (pkt.5.1.1.; pkt.5.1.2. i pkt.5.1.3.) wymagajg
czesciowych odbioréw technologicznych na poszczegélnych etapach montazu oraz odbioru koricowego wykonanej
oktadziny. Wymogi technologiczne sg wymogami nadrzednymi nad wymogami technicznymi przy uwzglednieniu
obowigzujacych norm i przepisow. Czesciowych odbioréw technologicznych oraz odbioru koricowego dokonuje
technolog.

PODSTAWA PLATNOSCI
Ogoblne wymagania dotyczace opis sposobu rozliczenia robét podano w ST ,Wymagania ogolne”.
Podstawe ptatnosci stanowi komplet wykonanych robét oraz protokét odbioru koricowego.

PRZEPISY ZWIAZANE

PN-M-82054 (PN-/M-82054) Sruby, wkrety i nakretki. Podziat i oznaczenie, Konstrukcje.

PN-M-82105 (PN-85/M-82105) Sruby ze tbem szesciokagtnym z gwintem na catej dtugosci

PN-M-82002 (PN-77/M-82002) Podktadki - Wymagania i badania

PN-M-82005 (PN-78/M-82005) Podktadki okragte zgrubne

PN-M-82144 (PN-86/M-82144) Nakretki szeSciokatne

PN-81/13-03150.00 Konstrukcje z drewna i materiatéw drewnopochodnych,
Obliczenia statyczne, Postanowienia ogolne.

PN-81/B-03150.01 Konstrukcje z drewna i materiatéw drewnopochodnych,
Obliczenia statyczne, Materiaty.

PN-81/B-03150.02 Konstrukcje z drewna i materiatéw drewnopochodnych,
Obliczenia statyczne, Konstrukcje.

PN-81/B-03150.03 Konstrukcje z drewna i materiatéw drewnopochodnych,
Obliczenia statyczne, Ztacza.

PN-75/D-01001 Tarcica Podziat nazw i okreslenia,

PN-79/D-01012 Tarcica, Wady.

PN-82/D-94021 Tarcica iglasta konstrukcyjna sortowana metodami
wytrzymatosciowymi,

PN-84/M-81000 Gwozdzie Ogdlne Wymagania, Badania.

Decyzja Nr 2 ITB - ITD./87 z 05.08.1989 r. Srodki ochrony drewna.

PN-EN 336:2004 (EN 336:2003) Drewno konstrukcyjne - Wymiary, odchytki dopuszczalne

PN-EN 338:2004 (EN 338:2003) Drewno konstrukcyjne - Klasy wytrzymatosci

PN-EN 380:1998 (EN 380:1993) Konstrukcje drewniane - Metody badan - Ogéine zasady badan pod
obcigzeniem statycznym

PN-EN 383:1998 (EN 383:1993) Konstrukcje drewniane - Metody badan - Okreslanie wytrzymato$ci
na docisk do podioza dla facznikéw trzpieniowych

PN-EN 384:2004 (EN 384:2004) Drewno konstrukcyjne - Oznaczanie warto$ci charakterystycznych
wiasciwosci mechanicznych i gestosci

PN-EN 408:2004 (EN 408:2003) Konstrukcje drewniane - Drewno konstrukcyjne lite i klejone

warstwowo - Oznaczanie niektorych wtasciwos$ci fizycznych
i mechanicznych

PN-EN 518:2000 (EN 518:1995) Drewno konstrukcyjne - Sortowanie - Wymagania
w odniesieniu do norm dotyczgcych sortowania
wytrzymato$ciowego metoda wizualng

PN-EN 519:2000 (EN 519:1995) Drewno konstrukcyjne - Sortowanie - Wymagania dla tarcicy
sortowanej wytrzymatosciowo metodq maszynowa oraz dla maszyn
sortujgcych

PN-EN 1309-1:2002 (EN 1309-1:1997) Drewno okragte i tarcica - Metody oznaczania wymiarow
- Czes¢ 1: Tarcica

PN-EN 1310:2000 (EN 1310:1997) Drewno okragte i tarcica - Metody pomiaru cech

PN-EN 1311:2000 (EN 1311:1997) Drewno okragte i tarcica - Metody pomiaru biologicznej degradacii
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PN-EN 1312:2002 (EN 1312:1997)
PN-EN 1912:2005 (EN 1912:2004)

PN-EN 13183-1:2004 (EN 13183-1:2002)

PN-EN 13183-2:2004 (EN 13183-2:2002)

PN-EN 13183-3:2005 (U)(EN 13183-3:2005)

PN-EN 14081-1:2006 (U)(EN 14081-1:2005)

PN-EN 14081-2:2006 (U)(EN 14081-2:2005)

PN-EN 14081-3:2006 (U)(EN 14081-3:2005)

PN-EN 14081-4:2006 (U)(EN 14081-4:2005)

Drewno okrggte i tarcica - Oznaczanie objeto$ci partii tarcicy

Drewno konstrukcyjne - Klasy wytrzymato$ci - Wizualny podziat na

klasy i gatunki
Wilgotno$¢ sztuki tarcicy

- Czes¢ 1: Oznaczanie wilgotno$ci metodg suszarkowo-wagowq

Wilgotno$¢ sztuki tarcicy

- Czes$¢ 2: Oznaczanie wilgotnosci za pomoca elektrycznego

wilgotno$ciomierza oporowego

Wilgotno$¢ sztuki tarcicy
- Cze$¢3: Oznaczanie metodg pojemno$ciowg

Konstrukcje drewniane - Drewno konstrukcyjne sortowane
wytrzymatosciowo o przekroju prostokgtnym

- Czes¢ 1: Wymagania ogolne

Konstrukcje drewniane - Drewno konstrukcyjne sortowane
wytrzymato$ciowo o przekroju prostokatnym

- Czes¢ 2; Sortowanie maszynowe; dodatkowe wymagania
dotyczace wstepnych badan typu

Konstrukcje drewniane - Drewno konstrukcyjne sortowane
wytrzymatos$ciowo o przekroju prostokgtnym

- Czesc¢ 3: Sortowanie maszynowe; dodatkowe wymagania
dotyczgce zaktadowej kontroli produkcji

Konstrukcje drewniane - Drewno konstrukcyjne sortowane
wytrzymato$ciowo o przekroju prostokgtnym

- Czesc¢ 4: Sortowanie maszynowe; Ustalenia dotyczace
maszynowego systemu kontroli
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ST-04.00
OKLADZINY ANTYRYKOSZETOWE POLIURETANOWO — GUMOWE
1.  WSTEP

11. PRZEDMIOT SPECYFIKACJI

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét zwigzanych
z montazem oktadzin antyrykoszetowych z plyt poliuretanowo — gumowych w wyposazeniu technologicznym
hali strzelann w nowobudowanym budynku strzelnicy dla Komendy Powiatowej Policji w Nowym Tomyslu.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI

Specyfikacja jest stosowana, jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH SPECYFIKACJA

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robo6t zwigzanych z montazem
oktadzin antyrykoszetowych z plyt poliuretanowo — gumowych w wyposazeniu technologicznym hali strzelan
objetych dokumentacjg techniczng, a w szczegolnosci:

e montaz wyktadzin antyrykoszetowych z piyt poliuretanowo - gumowych na posadzce hali strzelan,

e montaz okfadzin antyrykoszetowych z plyt poliuretanowo - gumowych na zabezpieczeniach kanatow
wentylacyjnych,

e montaz okladzin antyrykoszetowych z ptyt poliuretanowo - gumowych na ttumiku rykoszetéw,

e montaz okfadzin antyrykoszetowych z plyt poliuretanowo - gumowych na zabezpieczeniach pionowych hali
strzelan,

1.4. KODY | NAZWY ROBOT
= 45432210-9 — wyktadanie $cian,
= 45432111-5 - kladzenie wykfadzin elastycznych

1.5. OKRESLENIA PODSTAWOWE
Okres$lenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami i Specyfikacjg
"Wymagania ogoélne".

1.6. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT

Ogoélne wymagania dotyczgce robét podano w ST ,Wymagania ogolne”.
Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i poleceniami
Inspektora.

2. MATERIALY

2.1. MATERIALY PODSTAWOWE

Podstawowym materiatem przeznaczonym do wykonania robét objetych niniejszg specyfikacjg sg rozne
rodzaje ptyt poliuretanowo — gumowych:

o plyty podtogowe o grubosci 43 mm — na posadzke hali strzelan,

e plyty Scienne dwustronnie gtadkie o grubosci 50 mm — na oktadziny ttumika rykoszetéw,
o plyty Scienne dwustronnie gtadkie o grubosci 50 mm — na oktadziny zabezpieczen pionowych,
Ptyty poliuretanowo — gumowe powinny spetnia¢ nastepujgce wymagania:

e Kolor :zielony dla elementéw widocznych;

e Materiat : wtdkna gumowe wigzane poliuretanem;

e Gestos¢ :ok.0,8 glcm?

o Whytrzymato$é na rozcigganie : ok. 1,00 N/mm?; DIN 53571;

o Wydtuzenie przy zerwaniu  : ok. 75 %; DIN 53571;

o  Wytrzymatos$¢ na rozrywanie : ok. 8,5 N/mm; DIN 53515;

o  Wytrzymatos¢ na wys. temp. : do 80°C, krotkotrwale do 100°C;

Ptyty poliuretanowo — gumowe powinny posiada¢ aprobate techniczng ITB, stwierdzajgcg przydatnosé do
stosowania w budownictwie w zakresie:

e przeznaczenia do stosowania w strzelnicach w celu przeciwdziatania rykoszetom,

e przeznaczenia do wykonywania wykfadzin podtogowych w strzelnicach,

o klasyfikacji w klasie E reakcji na ogieri wg PN-EN 13501-1+A1:2010 dla ptyt antyrykoszetowych §ciennych,

o klasyfikacji w klasie Bfl — s1 reakcji na ogiern wg normy PN-EN 13501-1+A1:2010 dla ptyt posadzkowych
z wylewkg poliuretanowg, utozonych na podkiadach klasy co najmniej A2-s3,d0 o reakcji na ogien wg.
normy PN-EN 13501-1+A1:2010.
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2.2. TOLERANCJE WYMIAROWE PLYT POLIURETANOWO - GUMOWYCH

Tolerancje wymiarowe plyt poliuretanowo — gumowych:
a) odchytki wymiarowe powinny byé nie wigksze:

= w diugosci: do +/- 2 mm,
= w szerokosci: do +/- 2 mm,
= w grubosci: do +/- 1 mm.

2.3. SKLADOWANIE MATERIALOW

Piyty poliuretanowo - gumowe powinny byé¢ skiadowane na poziomym podiozu utwardzonym lub
odizolowanym od elementéw warstwg folii.

Elementy powinny by¢ sktadowane w pozycji poziomej na paletach lub podktadach rozmieszczonych w taki
Sposob, aby nie powodowac ich deformaciji. Odlegto$¢ skiadowanych elementéw od podioza nie powinna byé
mniejsza od 20 cm.

2.4. BADANIA NA BUDOWIE
Kazda partia materiatu dostarczona na budowe przed jej wybudowaniem musi uzyskaé akceptacje Inspektora.

Odbior materiatow z ewentualnymi zaleceniami szczegétowymi potwierdza Inspektor wpisem do Dziennika
Budowy.

SPRZET

Ogodine wymagania dotyczace sprzetu podano w ST ,Wymagania ogéine”.

Roboty wykonywane sg recznie przy uzyciu specjalistycznych narzedzi przewidzianych technologig wykonania
nawierzchni i oktadzin z ptyt poliuretanowo — gumowych.

Sprzet wykorzystany do wykonania robt musi odpowiada¢ wymaganiom okreslonym w obowigzujacych przepisach
oraz spetnia¢ wymagania technologiczne wykonania i montazu elementéw oktadzin gumowych.

W zaleznosci od potrzeb, Wykonawca zapewni nastepujgcy sprzet podstawowy do wykonania robét:

= pity reczne do ciecia drewna,

* miotki, tomy, wkretaki itp.

TRANSPORT
Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w ST ,Wymagania ogéine”.

Ptyty poliuretanowo — gumowe transportowane sg samochodami skrzyniowymi z zabezpieczeniem przed opadami
atmosferycznymi (plandeki).

Piyty poliuretanowo — gumowe mogg by¢ transportowane w stosach na paletach drewnianych. Stos powinien by¢
dodatkowo foliowany w celu zabezpieczenia plyt przed nadmierng wilgocia.

Transport materiatéw przewidzianych do realizacji zadan objetych niniejszg specyfikacja na stanowisko pracy
wykonywany jest przez pracownikow. Podczas tego transportu szczegédlng uwage nalezy zwrécié na ochrone
krawedzi i naroznikow plyt przed uszkodzeniami.

Materiaty i sprzet mogg by¢ przewozone dowolnymi $rodkami transportu, w sposob zabezpieczajgcy je przed
uszkodzeniem. Nalezy je umiesci¢ réwnomiernie na catej powierzchni tadunkowej i zabezpieczyé przed spadaniem
lub przesuwaniem.

Srodki transportowe uzyte do transportu materiatow musza spetniaé wymagania wynikajace z obowigzujgcych
w Polsce przepiséw o ruchu drogowym i innych zwigzanych, jak réwniez zapewni¢ bezpieczeristwo uzytkownikom
dr6g oraz pracownikom na terenie budowy.

WYKONANIE ROBOT
5.1. WARUNKI WYKONANIA ROBOT

Roboty nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg technologiczng przy udziale $rodkow, ktore zapewnig
osiggnigcie projektowanej wytrzymatosci, uktadu geometrycznego i wymiaréw konstrukcji.

Podczas wykonywania posadzek i oktadzin antyrykoszetowych z piyt poliuretanowo - gumowych temperatura
W pomieszczeniu nie powinna byé nizsza niz 5°C. Temperature takq nalezy zapewni¢ przez kilka dni przed
wykonaniem posadzek i oktadzin, a materialy winny sie tam znalezé, co najmniej na jedng dobe przed
rozpoczeciem robot.

Piyty na posadzkach ukfada sie bez zadnych $rodkéw mocujgcych.

Na pozostatych elementach plyty sg mocowane za pomocg wkretéw o ér. do 3,0 mm wkrecanych do listew
dystansowych lub desek pod katem ok. 45°. Zagtebienie wkreta w plycie powinno wynosi¢ 1/3 grubosci piyty.
Ptyty mozna réwniez mocowaé zszywkami tapicerskimi.

Piyty na tlumiku rykoszetéw ukiada si¢ na styk z mocowaniem specjalnymi klamrami z drutu stalowego
8r. ok. 3 mm.

Ptyty powinny na catej powierzchni $cisle dolega¢ do podktadu lub listew dystansowych.

Szeroko$¢ szczeliny pomigdzy plytami w posadzce powinna byé jednakowa, nie wieksza niz 1 mm
w pozostatych oktadzinach plyty nalezy ukiada¢ bez szczelin. Plyty posadzki nalezy uktadaé pasami
W poprzek pomieszczenia z przesunigciem, co drugiego pasa o polowe szerokosci piyty (wzér ,w cegietke”).
Doktadno$¢ uktadania ptyt nalezy kontrolowaé przy ukfadaniu.
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10.

Szczegolnie starannie nalezy wykona¢ obudowe zespotu kulochwytu gtéwnego. Niedopuszczalne s zadne
szczeliny.

Po utozeniu ptyt nalezy oczysci¢ doktadnie powierzchnie posadzki i pozostatych oktadzin.
5.2. BHP | OCHRONA SRODOWISKA

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych panstwowych i lokalnych przepiséw o BHP i ochronie $rodowiska
odpowiada Wykonawca. Inspektor nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktérych wykonanie naruszytoby
postanowienia tych przepiséw.

KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogolne warunki kontroli jakosci robot okreslone zostaty w ST ,Wymagania ogoine”.

W posadzkach dopuszczalne odchylenie linii styku ptyt od linii prostej nie powinno przekracza¢ 1 mm na 1 metrze
diugosci oraz 5 mm na catej szerokosci pomieszczenia w pozostatych oktadzinach dopuszczalne odchylenie linii
styku ptyt od linii prostej nie powinno przekracza¢ 1 mm na 1 metrze diugosci.

Powierzchnie posadzek i oktadzin powinny by¢ réwne i stanowié ptaszczyzny poziome lub pionowe. Nierdwnosci
powierzchni mierzone dwumetrowg tatg nie powinny powodowaé przeswitéw wiekszych niz 2 mm na catej diugosci
faty.

6.1. OBOWIAZKI WYKONAWCY

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robét na kazdym etapie
wykonawstwa, niezaleznie od dziatari kontrolnych Inspektora.

Nalezy sprawdzi¢ zgodno$¢ rzeczywistych warunkéw wykonania rob6t z warunkami okreslonymi
w Specyfikacji z potwierdzeniem ich w formie wpisu do dziennika budowy. Przy kazdym odbiorze robot
zanikajgcych nalezy stwierdzi¢ ich, jako$¢ w formie protokotow odbioru robét lub wpiséw do Dziennika
Budowy.

6.2. SPRAWDZENIE ZGODNOSCI Z DOKUMENTACJA TECHNICZNA

Sprawdzenie powinno by¢ przeprowadzone przez poréwnanie gotowej konstrukcji z projektem i dokumentami
oraz przez stwierdzenie wzajemnej zgodnosci na podstawie ogledzin zewnetrznych i pomiaru. Pomiary nalezy
wykonywac z doktadnoscig do 1 mm.

OBMIAR ROBOT
Ogolne zasady przedmiaru i obmiaru rob6t podano w ST ,Wymagania ogéine”.

Przedmiary robot sporzadzono w oparciu o zatozenia kalkulacyjne zamieszczone w katalogach naktadéw
rzeczowych.

Obmiar powinien by¢ wykonany zgodnie z zasadami przyjetymi w kosztorysowaniu. Jednostkami obmiarowymi robot
zwigzanych z montazem oktadzin antyrykoszetowych z plyt poliuretanowo — gumowych s3 jednostki okreslone dla
danego typu elementow robot w katalogach naktadéw rzeczowych.

Po zakoniczeniu robét montazu oktadzin antyrykoszetowych z piyt poliuretanowo — gumowych nalezy dokonaé
obmiaru powykonawczego w obecnosci Inspektora.

ODBIOR ROBOT
Ogolne zasady odbioru robét podano w ST ,Wymagania ogélne”.

Poza odbiorami technicznymi oktadziny antyrykoszetowe z piyt poliuretanowo - gumowych wymagajg odbiorow
technologicznych na poszczegélnych etapach montazu oraz odbioru koricowego wykonanej oktadziny. Wymogi
technologiczne sg wymogami nadrzednymi nad wymogami technicznymi przy uwzglednieniu obowigzujgcych norm
i przepisow. Cze$ciowych odbioréw technologicznych oraz odbioru koricowego dokonuje technolog.

PODSTAWA PLATNOSCI

OgoIne wymagania dotyczace opis sposobu rozliczenia robét podano w ST ,Wymagania ogéine”.
Podstawe ptatnosci stanowi komplet wykonanych robét oraz protokét odbioru koficowego.
PRZEPISY ZWIAZANE

Certyfikaty, aprobaty techniczne i atesty producenta.
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ST-05.00
OKLADZINY DZWIEKOCHL.ONNE
1. WSTEP
1.1.  PRZEDMIOT SPECYFIKACJI
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét zwigzanych
z montazem okfadzin dzwigkochtonnych w hali strzelari w nowobudowanym budynku strzelnicy dla Komendy
Powiatowej Policji w Nowym Tomyslu.
1.2.  ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI
Specyfikacja jest stosowana, jako dokument kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Rob6t wymienionych
w punkcie 1.1.
1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH SPECYFIKACJA
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robét zwigzanych z wykonaniem
i montazem oktadzin dzwigkochtonnych w hali strzelan objetych dokumentacjg techniczng, a w szczegélnosci:
* wykonanie i montaz oktadzin dzwiekochtonnych przegréd pionowych,
* wykonanie i montaz oktadzin dzwigkochtonnych przeston pionowych gérnych,
¢ wykonanie i montaz oktadzin dzwigkochtonnych sufitu.
1.4. KODY | NAZWY ROBOT
® 45323000-7 — izolacja dzwiekoszczelna,
* 45421146-9 — instalowanie sufitow podwieszonych,
1.5. OKRESLENIA PODSTAWOWE
Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami i Specyfikacjg
"Wymagania ogolne".
1.6. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT
Ogodlne wymagania dotyczace robét podano w Specyfikacji "Wymagania ogdine".
Okfadziny dzwiekochtonne nalezy wykonywaé na podstawie Dokumentacji, Specyfikacji oraz zgodnie
z zaleceniami Inspektora.
Materiaty do oktadzin dzwigkochtonnych powinny odpowiadaé wymaganiom norm lub $wiadectw dopuszczenia
do stosowania w budownictwie. W szczegélnosci powinny odznaczaé sie:
- wysokim wspétczynnikiem pochtaniania dzwieku,
- Matg wilgotnoscig zaréwno w trakcie wbudowywania, jak i uzytkowania,
- duzg trwatoscig i niezmiennoscig wiasciwosci technicznych z uplywem czasu,
- odpornoscig na wptywy biologiczne,
- odpornoscig na preparaty chemiczne, z ktorymi sie stykaja,
- brakiem wydzielania substancji toksycznych.
Zaleznie od zastosowania uzyte materialy powinny mie¢ dostateczng wytrzymato$¢ na dziatanie obcigzenia
uzytkowego oraz wymagang odporno$¢ ogniows. Dostarczanie, przyjmowanie, sktadowanie i odbior
materiatow dzwigkochtonnych powinny by¢ zgodne z ogélnymi zasadami przyjmowania, sktadowania
i konserwacji materiatow i elementéw budowlanych. Materiaty powinny by¢ dostarczane na budowe wraz
z zaswiadczeniem o jakosci wystawionym przez producenta na podstawie wykonywanych badarn
laboratoryjnych. Materiaty dzwigkochtonne powinny byé sktadowane starannie na suchym podkiadzie
W pomieszczeniach krytych i zamknietych.
2, MATERIALY
21. OKLADZINY SUFITOWE DZWIEKOCHLONNE

2.1.1. OKLADZINY SUFITOWE Z PLYT DZWIEKOCHLONNYCH

Ptyty stosowane na oktadziny dzwigkochtonne powinny by¢ wykonane z wetny szklanej o wysokiej
gestosci. Powierzchnia licowa pokryta powioka typu: alpha, beta lub gamma w zaleznosci od
wymaganej absorpcji dzwigku. Powierzchnia tylna zabezpieczona welonem szklanym. Krawedzie
zagruntowane. Plyty powinny by¢ przyklejane bezposrednio do okfadzin antyrykoszetowych
drewnianych.

Optymalne warunki eksploatacyjne oktadzin dzwigkochtonnych z piyt sufitowych zalezg od
profesjonalnego i dokltadnego montazu. Wszystkie elementy powinny nalezeé¢ do jednego systemu
i powinny byc¢ oryginalne.

Ksztatt ptyt winien by¢ regularny, krawedzie proste, a narozniki nieuszkodzone.

Wilgotno$¢ piyt nie powinna by¢ wigksza niz 2% suchej masy.

Piyty powinny mie¢ na catej powierzchni jednakows twardo$é oraz $cisliwosé, a wiékna powinny by¢
réwnomiernie zaimpregnowane.

Ptyty powinny charakteryzowac sie nastepujgcymi parametrami:
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2.1.2.

Wytrzymato$¢ na rozrywanie sitg prostopadtg do powierzchni - nie mniejsza niz 4 kPa,
Nasigkliwo$¢ po 24 godzinach zanurzenia w wodzie - nie wieksza niz 40% suchej masy,
Przystosowane do bezposredniego klejenia do podtoza z gwarancjg producenta,

vV V V VY

Roéwnowagowa emisja CO2 powinna wynosi¢ max. 7,5 kg/m2 przez caty okres eksploatacji —
wymagane potwierdzenie Deklaracjg Srodowiskowg zgodng z PN-EN 15804 oraz ISO 14025,

v

W celu ograniczenia zrédia zanieczyszczenia powietrza we wnetrzach Plyty powinny spetniac
wymagania VOC klasy A+. (VOC oznacza Lotne Zwigzki Organiczne),

> Wszystkie parametry techniczne powinny by¢ potwierdzone Deklaracjg Wiasciwosci Uzytkowych,
zgodna z PN-EN 13964.

DANE TECHNICZNE

e materiat rdzenia ptyty - wetna szklana,

e wymiary ptyt w mm - 600 x 600,

e grubos¢ ptyt w mm - 40,

e waga - ok.50 kg/mz,

e kolor piyt - biaty NCS: S 0500-N,

. WYTRZYMALOSC MECHANICZNA

Max

Format (mm) ° ub;;iﬁ(icfvcée wiaénélilvr\lloéci
(N) nosne (N)
1200x1200 40 160
1200x600 40 160
600x600 40 160

POCHLANIANIE DZWIEKU

Kiedy fala dzwiekowa uderza w jedng z powierzchni pomieszczenia, pewna cze$¢ energii akustycznej
jest odbijana z powrotem do pomieszczenia a cze$¢ wnika w powierzchnig. Cze$¢ energii fali
dzwiekowej jest pochtaniania przez przemiane na energie cieplng w materiale, podczas gdy reszta jest
przepuszczana przez material. Poziom energii przemienianej na ciepto zalezy od wiasnosci
pochtaniania dzwigku przez materiat.

Wiasnosci pochtaniania dzwigku przez materialy sg wyrazane za pomocg wspoéiczynnika pochtaniania
dzwigku, a, (alfa), jako funkcja czestotliwosci.

Wspétczynnik a waha sig od 0 (catkowite odbicie) do 1,0 (catkowite pochtanianie).

g 1+2
a: .

1. Energia przenoszona

2. Energia przetworzona

3. Energia padajaca

4. Energia odbita

* wspotczynnik pochtaniania dzwieku

Wspoétczynnik pochtaniania dzwigku moze by¢ mierzony za pomocag dwoch bardzo réznigcych sie
metod — metody w pomieszczeniu pogtosowym i metody fal stojgcych. Pierwsza metoda jest zwykle
stosowana do prezentacji informacji o wyrobie i jako dane wejSciowe do modelu obliczer. Metoda
pomiarowa jest zgodna z norma miedzynarodowg oznaczong, jako EN ISO 354 oraz odpowiadajaca jej
normg polskg PN EN ISO 20354. Odpowiednig normg amerykarnska jest ASTM C 423 (pomiary zgodne
z tg normg wykazujg czesto nieco wyzsze wartosci). Pomiary sg wykonywane w duzym pomieszczeniu
o rozproszonym polu akustycznym, tzn. dzwiek ma réwnomiernie rozmieszczone katy padania na
powierzchnie badang. Pomiary przeprowadzone zgodnie z normg EN ISO 354. Klasyfikacja zgodnie
z normg EN I1SO 11654, wartosci NRC i SAA wyznaczone zgodnie z ASTM C 423.P

Ptyty powinny charakteryzowac¢ sie wspoétczynnikiem pochtaniania dzwieku nie mniejszym niz 0,95
w zakresie czestotliwosci 500 - 4000 Hz.
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2.2,

2.1.5.

2.1.6.

2.1.8.

ap Praktyczny wspotczynnik pochtaniania dzwigku dla catkowitej grubosci konstrukcji 40 mm

! T T

Czestotliwos¢, Hz (nowy wykres)
IZOLACYJNOSC AKUSTYCZNA

Izolacyjno$¢ akustyczna powinna wynosi¢ Dn,cw = 28 dB, wyznaczona zgodnie z 1SO 140-9,
obliczona zgodnie z EN ISO 717-1. CAC = 30 dB, wyznaczona zgodnie z ASTM E 1414, obliczona
zgodnie z ASTM E 413.

UTRZYMYWANIE W CZYSTOSCI
Odkurzanie reczne i maszynowe. Przecieranie na mokro.

. ODBIJANIE SWIATLA

Piyty sufitowe w. kolorze biatym powinny mie¢ wspdtczynnik odbicia $wiatta >80% (z czego ponad 99%
odbicia rozproszonego)

ODPORNOSC NA WILGOG

Plyty powinny wytrzymywa¢ wilgotnos¢ wzgledng powietrza do 95% przy temperaturze 30°C bez
ugiecia, wypaczenia czy tez rozwarstwienia (1ISO 4611).

. ODPORNOSC NA OGIEN

Piyty powinny by¢ materiatem niepalnym zaliczonym do okfadzin zabezpieczajgcych przed ogniem -
klasyfikacja ogniowa co najmniej A2-s1, d0.

SCIENNE ABSORBERY DZWIEKOCHLONNE

2.21.

2.2.2,

OKLADZINY SCIENNE Z ABSORBEROW DZWIEKOCHLONNYCH

System okfadzin $ciennych z absorberéw diwiekoch{onngch powinien sktada¢ sie z paneli $ciennych
i konstrukcji nosnej o tacznej przyblizonej masie 4 kg/m“. Panele absorbera powinny by¢ wykonane
z wetny szklanej o wysokiej gestosci. Powierzchnia licowa powinna byé pokryta powtokg z tkaniny
szklanej. Powierzchnia tylna zabezpieczona welonem szklanym. Krawedzie niezagruntowane.
Konstrukcja powinna by¢ wykonana z ocynkowanej stali malowanej proszkowo.

Panele powinny by¢ przyklejane bezposrednio do okiadzin antyrykoszetowych drewnianych lub
mocowane na ruszcie systemowym w miejscach wskazanych w dokumentacji.

Optymalne warunki eksploatacyjne oktadzin $ciennych z paneli absorberow dzwigkochtonnych zalezg
od profesjonalnego i doktadnego montazu. Wszystkie elementy powinny naleze¢ do systemu i powinny
by¢ oryginalne.

Ksztatt paneli winien by¢ regularny, krawedzie proste, a narozniki nieuszkodzone.
Wilgotno$¢ paneli nie powinna by¢ wigksza niz 2% suchej masy.

Panele powinny mie¢ na catej powierzchni jednakowg twardo$¢ oraz $cisliwos¢, a widkna powinny byé
réwnomiernie zaimpregnowane,

Panele powinny charakteryzowac sie nastepujgcymi parametrami:
»  Wytrzymato$¢ na rozrywanie sitg prostopadtg do powierzchni - nie mniejsza niz 4 kPa,
> Nasigkliwo$¢ po 24 godzinach zanurzenia w wodzie - nie wieksza niz 40% suchej masy.

» Réwnowagowa emisja CO, powinna wynosi¢ max. 9,0 kg/m? przez caly okres eksploatacji -
wymagane potwierdzenie Deklaracjg Srodowiskowg zgodng z PN-EN 15804 oraz ISO 14025,

> W celu ograniczenia zrodfa zanieczyszczenia powietrza we wnetrzach Piyty powinny spetniaé
wymagania VOC klasy A+. (VOC oznacza Lotne Zwigzki Organiczne),

> Wszystkie parametry techniczne powinny by¢ potwierdzone Deklaracjg Wiasciwo$ci Uzytkowych,
zgodng z PN-EN 13964.

DANE TECHNICZNE

e wymiary paneliw mm - 1200 x 2700
e materiat rdzenia plyty - wetna szklana,
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2.2.3.

2.2.4,

2.2.5.

2.2.6.

2.2.7.

2.2.8.

2.2.9;

e grubosé ptyt w mm - 40,
e kolor piyt - bialy S 1002-Y,
POCHLANIANIE DZWIEKU

Ptyty powinny charakteryzowac¢ sie wspoiczynnikiem pochtaniania dzwieku nie mniejszym niz 0,95
w zakresie czestotliwosci 500 - 4000 Hz.

ap Praktyczny wspétczynnik pochtaniania dzwieku dla catkowitej grubosci konstrukcji 40 mm

! T
i

Czestotliwos¢, Hz
IZOLACYJNOSC AKUSTYCZNA

Izolacyjnos¢ akustyczna powinna wynosi¢ Dn,.c,w = 28 dB, wyznaczone zgodnie z 1SO 140-9,
obliczone zgodnie z EN I1SO 717-1. CAC = 30 dB, wyznaczone zgodnie z ASTM E 1414, obliczone
zgodnie z ASTM E 413,

UTRZYMYWANIE W CZYSTOSCI
Odkurzanie reczne i maszynowe. Przecieranie na mokro.
ODBIJANIE SWIATLA

Panele dzwigkochtonne w kolorze biatym powinny mie¢ wspétczynnik odbicia $wiatta 84% (z czego
ponad 99% odbicia rozproszonego)

ODPORNOSC NA WILGOC
Panele powinny wytrzymywac wilgotno$¢ wzgledng powietrza do 95% przy temperaturze 30°C bez
ugiecia, wypaczenia czy tez rozwarstwienia (ISO 4611).

ODPORNOSC NA UDERZENIA
Panele powinny spefnia¢ wymagania odpowiadajgce klasie 1A, zgodnie z DIN 18032-3.

ODPORNOSC NA OGIEN

Plyty powinny by¢ materiatem niepalnym zaliczonym do okfadzin zabezpieczajgcych przed ogniem -
klasyfikacja ogniowa co najmniej A2-s1, dO.

2.2.10. SZKIC MONTAZOWY ABSORBEROW DZWIEKOCHLONNYCH

SN N
(8, (‘7_."

Szkic montazowy paneli dzwiekochtonnych:

1.

Profil ceowy, L=2700 mm, mocowany, co 300 mm,
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2. Jesli panele nie sg przytwierdzone do podtoza, w kazdym punkcie mocowania blaszka do
mocowania bezposredniego,

Profil ceowy, L=2700 z blaszkg do mocowania bezposredniego, co 400 mm,
Blaszka do mocowania bezposredniego, co 400 mm,

Naroznik wewnetrzny: profil ceowy, L=2700 mm, mocowany, co 400 mm,
Profil Omega, L=2700 mm,

Profil gtéwny, L=3700 mm,

Naroznik zewngtrzny: profil ceowy, L=2700 mm, mocowany, co 400 mm,

9.  Rama: profil ceowy, L=2700 mm, mocowany, co 300 mm,

© N O A~ W

10. Blaszka do mocowania bezposredniego dla dodatkowego zabezpieczenia.
2.3. WELNA SZKLANA

Do izolacji akustycznej pod oktadzing z $ciennych absorberéw dzwiekochtonnych w strefie dowodzenia hali
strzelan nalezy stosowac¢ wyroby z welny szklanej w postaci piyt.

Ksztatt ptyt winien by¢ regularny, krawedzie proste, a narozniki nieuszkodzone. Weina powinna tworzy¢
warstwe réwng i ciggtg bez rozwarstwien. Wilgotnos¢ wetny nie powinny by¢ wigksza niz 2% suchej masy.

Ptyty powinny mie¢ na catej powierzchni jednakowsg twardo$¢ oraz $cisliwosé, a widkna powinny by¢
rownomiernie zaimpregnowane.

Plyty z wetny szklanej powinny wykazywa¢ odpornosé na dziatanie temperatury do 80°C.

Ptyty powinny by¢ jednostronnie pokryte wiékning,

Ptyty z wetny szklanej powinny charakteryzowac sie nastepujgcymi parametrami:
> wspoiczynnik pochtaniania dzwieku w zakresie czestotliwosci 500 + 4000 Hz powinien wynosi¢ ok. 1,0,
> wytrzymato$¢ na rozrywanie sitg prostopadtg do powierzchni - nie mniejsza niz 4 kPa,
> nasigkliwo$¢ po 24 godzinach zanurzenia w wodzie - nie wigksza niz 40% suchej masy.

Wyroby z wetny szklanej mozna mocowaé do podioza przez klejenie lub kotkowanie trzpieniami metalowymi
z dociskiem.

Wyroby z wetny szklanej nalezy transportowaé i przechowywaé¢ w warunkach suchych, pod przykryciem
ochronnym lub zadaszeniem.

Wyroby z wetny szklanej powinny charakteryzowaé sie niskg emisjg czastek statych — do 10 Hg/m3 w celu
zminimalizowania emisji wywotanej cigglymi drganiami, ktérym poddawany jest materiat. Materiat powinien
by¢ produkowany z wykorzystaniem materiatéw z recyklingu w ilosci powyzej 70%.

2.4. MATERIALY POMOCNICZE

Jako materialy pomocnicze, zaleznie od potrzeb, mogg byé stosowane kleje z zywic syntetycznych, folie
z polichlorku winylu i polietylenowe, wyroby metalowe (bednarka, drut, siatki z drutu i tworzyw) itp.

Materiaty pomocnicze powinny odpowiada¢ wymaganiom odpowiednich przepiséw, a ich stosowanie powinno
by¢ zgodne z ogdlnymi warunkami wykonywania robét ogélnobudowlanych. W strefie strzelarn nie wolno
stosowac niezabezpieczonych antyrykoszetowo elementéw metalowych.

SPRZET
Sprzet uzywany do montazu oktadzin dzwigkochtonnych musi by¢ zaakceptowany przez Inspektora.

Sprzet zmechanizowany i pomocniczy, stosowany przy wykonywaniu robét, powinien odpowiada¢ ogdlnym
wymaganiom technicznym dotyczacym jakosci i wytrzymatoéci.

W zestaw narzedzi potrzebnych przy montazu oktadzin dzwigkochtonnych wchodza:
- pita ptatnica do przecinania ptyt i mat,
- N6z prosty do cigcia plyt, szpachle stalowe, szczotki do czyszczenia powierzchni,
- walki do dociskania ptyt i paneli,
- liniat, katownik, poziomnica itp.
TRANSPORT

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie materiatéw do wykonania oktadzin akustycznych powinny odbywaé
sig tak, aby zachowac¢ ich dobry stan techniczny.

Wszystkie elementy i materialy do wykonywania okiadzin akustycznych mozna przewozié dowolnymi $rodkami
transportu pod warunkiem zabezpieczenia ich przed uszkodzeniami mechanicznymi, opadami atmosferycznymi
i zabrudzeniem. Elementy i materialy nalezy sktadowa¢ w pakietach transportowych na rownym i utwardzonym
podtozu. Pakiet nalezy zabezpieczy¢ przed opadami atmosferycznymi, zabrudzeniami i uszkodzeniami
mechanicznymi.

Skiadowanie oraz przetadunek na placu budowy powinien odbywa¢ sie w pomieszczeniach krytych w pozycji lezace;j,
na réwnym podtozu, w warstwach max. do 2 m.

Z miejsca sktadowania do miejsca montazu przenosié¢ wyroby w paletach, chwytajac za spod paczki calg dfonig. Przy
transporcie pionowym uzywac wyciagu koszowego.
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WYKONANIE ROBOT.

Roboty montazu okfadzin dzwigkochtonnych powinny by¢ wykonywane zgodnie z ogélnymi warunkami wykonania
i odbioru robo6t ogélnobudowlanych, szczegélnie w zakresie organizaciji, technologii i bezpieczenstwa pracy.
Wynikajgce z ogélnego harmonogramu budowy zadania dla brygad wykonujgcych roboty powinny by¢ ujete
w instrukcji montazowe;j.

Podczas mocowania plyt i paneli dzwigkochtonnych nalezy zwracaé szczegélng uwage na podioze — powinno by¢
ono oczyszczone ze wszystkich odpadow powstatych podczas wyréwnania. Ponadto podtoze powinno byé réwne,
bez elementow wystajgcych.

Po oczyszczeniu i osuszeniu podtoza przystepuje sie do klejenia plyt i paneli absorberéw dzwigkochionnych oraz piyt
z welny szklanej, zwracajgc uwage, aby temperatura powietrza zawierata sie w przedziale od +5°C do +30°C.

Do taczenia materiatow dzwigkochtonnych ze sobg i z podiozem mozna stosowaé kleje w zaleznosci rodzaju
materiatu i rodzaju podfoza. Spoiwa nie powinny zawiera¢ sktadnikow dziatajgcych szkodliwie na materiat izolacyjny
oraz na podtoze.

Klej naktada¢ pasami o szeroko$¢ 3+4 cm, ich odlegto$¢ od krawedzi nie powinna byé mniejsza niz 3 cm. Przecietnie
na Srodkowej czesci ptyty o wymiarach 600 x 1200 mm powinno sie znalezé 8+10 porcji kleju o $rednicy ok. 6+8 cm,
na mniejszych ptytach proporcjonalnie mniej.

Po natozeniu kleju plyte uktada si¢ w miejscu dla niej przeznaczonym i dociska tak, aby uzyskaé réwna ptaszczyzne
z pozostatymi ptytami. Nalezy natychmiast usung¢ mase klejaca, ktora wydostata sie poza obrys plyty podczas
dociskania jej.

Niedopuszczalne sg przerwy pomigdzy ptytami o szerokosci wiekszej niz 1 mm i nalezy je traktowac, jako ubytek.

Panele absorberéw dzwigkochtonnych nalezy mocowaé do $cian strefy dowodzenia pokrytych ptytami z wetny
szklanej na profilach systemowych zgodnie z instrukcjg producenta. Do okladzin antyrykoszetowych drewnianych
ptyty dzwigkochtonne i panele absorberéw dzwigkochtonnych nalezy mocowaé na kleju.

Aby unikng¢ zabrudzenia ptyt, nalezy zawsze podczas montazu uzywaé czystych, bawetnianych rekawiczek.
KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogolne zasady kontroli jakosci rob6t podano w ST ,Wymagania ogéine”.

Ptyty dzwigkochtonne i panele absorbera nie mogg mie¢ zwichrowan.

Utozone plyty i panele powinny znajdowac si¢ w jednej ptaszczyznie, odchylenie powierzchni od kierunku pionowego
nie moze przekracza¢ 1 mm na 1 metrze diugosci i 3 mm na wysokosci kondygnacji i szerokosci pomieszczenia.

Nalezy sprawdzi¢ zgodno$¢ wykonywanych robét z dokumentacjg projektowa.
6.1. BADANIA PRZY WYKONYWANIU | PRZY ODBIORZE
Przeprowadzenie wszystkich badan materiatow i jakosci robét zwigzanych z realizacjg nalezy do Wykonawcy.

Do obowigzkéw Wykonawcy nalezy poréwnanie uzyskanych wynikéw badah z wymaganiami zawartymi
W niniejszej specyfikacii.

Gdy jakos$¢ zastosowanego materiatu lub wykonanej roboty budzi watpliwosci, Inspektor moze poddaé je
kontrolnemu badaniu w petnym zakresie.

W przypadku negatywnego wyniku tego badania, koszty z tym zwigzane obcigzajg Wykonawce.
6.2. KONTROLA MATERIALOW

Wykonawca obowigzany jest przedstawi¢ Inspektorowi do akceptacji Aprobaty Technicznej i atesty
materiatow.

Wykonawca obowigzany jest do sprawdzenia daty produkcji, daty przydatnosci do stosowania, stanu
opakowan oraz wiasciwego przechowywania materiatow.

6.3. BHP 1 OCHRONA SRODOWISKA

W miejscach roboczych, jak réwniez w miejscach sktadowania, muszg byé umieszczone napisy ostrzegawcze
p.poz. Robotnicy powinni by¢ poinstruowani o niebezpieczenstwie palenia ognia i papieroséw w poblizu
wykonywanych prac.

OBMIAR ROBOT
Ogodlne zasady przedmiaru i obmiaru robét podano w ST ,Wymagania ogélne”.

Przedmiary robdt sporzadzono w oparciu o zafozenia kalkulacyjne zamieszczone w katalogach nakladow
rzeczowych.

Obmiar powinien by¢ wykonany zgodnie z zasadami przyjetymi w kosztorysowaniu. Jednostkami obmiarowymi robot
zwigzanych z wykonaniem i montazem okiadzin dzwigkochfonnych sg jednostki okreslone dla danego typu
elementow robét w katalogach naktadéw rzeczowych.

Po zakoriczeniu robét montazu konstrukgji i oktadzin dzwigkochtonnych nalezy dokonaé obmiaru powykonawczego
w obecnosci Inspektora.

ODBIOR ROBOT
8.1. ODBIOROM PODLEGAJA NASTEPUJACE PRACE:
- okfadziny dzwigkochtonne na przegrodach pionowych hal strzelan,
- oktadziny dzwigkochtonne na zabezpieczeniach pionowych hal strzelan,
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10.

8.2,

- oktadziny dzwiekochtonne na sufitach.

OCENA WYKONANIA | WARUNKI ODBIORU ROBOT

Ogoline zasady kontroli jakosci robot podano w ST .Wymagania ogolne”.

Odbiér robét powinien przebiegaé etapowo, a poszczegodlne etapy objete odbiorami to:
= przygotowanie podioza,

* sprawdzenie jako$ci materiatu przeznaczonego do wykonywania robét,

" przymocowanie plyt z wetny szklanej i utozenie plyt i paneli dzwiekochtonnych.

Odbiér robot oktadzin dzwigkochtonnych powinien by¢ zgodny z ogélnymi zasadami przeprowadzania
odbioréw robot budowlanych.

Odbiér czesciowy nalezy przeprowadzaé w nastepujgcych fazach wykonywania robot;
- po dostarczeniu materiatéw na budowe,
- po przygotowaniu podtoza,
- po zamontowaniu warstwy dzwigkochtonne;.

Przy odbiorze materialéw na budowie nalezy stwierdzi¢, czy zostaly one dostarczone wraz
z za$wiadczeniem o jakosci wystawionym przez producenta na podstawie badan kontrolnych. Sprawdzenie
materiatéw powinno by¢ dokonane zgodnie z normami lub $wiadectwem dopuszczenia do stosowania
w budownictwie.

Odbiér przygotowanego podioza pod oktadziny dzwigkochtonne powinien obejmowaé sprawdzenie réwnosci
i suchosci podtoza,

Odbiér wykonanej okfadziny dzwigkochtonnej powinien obejmowag:
- sprawdzenie, czy rodzaj i jako$¢ materiatéw sg zgodne z projektem,

- sprawdzenie, czy grubo$é¢ warstwy dzwigkochtonnej jest wystarczajgca do uzyskania wymagane;j
wartosci wspétczynnika ttumienia dzwieku,

- sprawdzenie, czy materiat dzwigkochtonny nie ulegt zawilgoceniu,
- sprawdzenie ciggto$ci warstwy izolacyjnej oraz prawidtowosci utozenia.

Odbiér kazdego etapu powinien byé potwierdzony wpisem do dziennika budowy. Odbioru dokonuje Inspektor
oraz Technolog na podstawie zgtoszenia Wykonawcy.

Odbiér ostateczny powinien polegaé na sprawdzeniu wynikow odbioréw miedzyfazowych.

PODSTAWA PLATNOSCI
Ogodlne wymagania dotyczgce sposobu rozliczenia robot podano w ST ,Wymagania ogélne”.
Podstawe ptatnosci stanowi komplet wykonanych robét oraz protokét odbioru koricowego.

PRZEPISY ZWIAZANE

Instrukcja producenta

Warunki techniczne wykonania i odbioru robot budowlano-montazowych, cze$é | Roboty ogdlinobudowlane.
MBiPMB i ITB, Warszawa 1977, wydanie I,

BN-84/6755-08 - Materiaty do izolagji termicznej i akustycznej. Wyroby z wetny mineralnej. Filce i plyty.
PN-82JB-02020 - Ochrona cieplna budynkéw. Wymagania.

BN-78/6033-06 - Kleje butadienowo - styrenowe,

BN-84/6755-08 - Materiaty do izolacji technicznej i akustycznej.
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ST- 06.00

URZADZENIA DO ORGANIZACJI | PROWADZENIA TRENINGOW STRZELECKICH

1.

WSTEP
1.1.PRZEDMIOT SPECYFIKACJI

1.2

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sa wymagania dotyczace parametréw technicznych urzgdzen
do organizacji i prowadzenia treningéw strzeleckich oraz sposéb montazu oraz wykonania i odbioru robét przy
montazu urzadzen w hali strzelan w nowobudowanym budynku strzelnicy dla Komendy Powiatowej Policji
w Nowym Tomyslu.

ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI

Specyfikacja jest stosowana, jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1.

ZAKRES ROBOT OBJETYCH SPECYFIKACJA

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robét zwigzanych z dostawg
i montazem urzgdzen do organizacji i prowadzenia treningéw strzeleckich objetych dokumentacjg techniczna,
a w szczegolnosci:

¢ dostawa i montaz urzadzer transporterow tarcz celdw statych jezdzacych wzdiuznie,
¢ dostawa i montaz urzadzer do ukazywania tarcz — urzgdzenia bezprzewodowe,
KODY I NAZWY ROBOT

45300000-0 - roboty w zakresie instalacji budowlanych

45350000-5 - instalacje mechaniczne

45351000-2 - mechaniczne instalacje inzynierskie

OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia podane w niniejszej specyfikacji sg zgodne z odpowiednimi, obowigzujgcymi normami oraz
definicjami podanymi w specyfikacji ST ,Wymagania ogélne”.

OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT

Ogdlne wymagania dotyczace rob6t podano w ST ,Wymagania ogdlne”.

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i poleceniami
Inspektora.

WYMAGANIA DOTYCZACE WLASCIWOSCI WYROBOW

21.

2.2,

2.3.

2.4.

OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE URZADZEN

Wszystkie urzgdzenia powinny spetia¢ wymagania norm, posiadaé certyfikaty bezpieczenstwa, swiadectwa
dopuszczenia lub inne dokumenty $wiadczace o ich mozliwosci zastosowania do organizacji i prowadzenia
treningow  strzeleckich. Urzadzenia powinny gwarantowa¢ mozliwosé bezpiecznego przeprowadzenia
szkolenia strzeleckiego w petnym zakresie okreslonym w technologii.

PRZYJETE URZADZENIA

Proponowane urzgdzenia i technologie wykonawcze podano w dokumentacji technologiczne.

Urzadzenia zaprojektowane w dokumentacji technologicznej mozna zastapié réwnowaznymi stosujgc
te same parametry techniczne i wymagania funkcjonalne poparte certyfikatami, $wiadectwami
dopuszczenia i atestami.

Kazda zamiana urzadzen majgca wplyw na bezpieczeristwo i funkcje uzytkowe wymaga pisemnej zgody
Technologa i akceptaciji Inspektora.

SKLADOWANIE URZADZEN

Wszystkie urzgdzenia znajdujgce sig na terenie robot powinny byé sktadowane w oryginalnych opakowaniach
w warunkach zgodnych z zaleceniami producenta.

Urzadzenia nalezy przechowywaé w pomieszczeniach.

Dla sktadowanych urzadzen i materiatbw pomocniczych nalezy przestrzegaé instrukcji producenta
dotyczgcych warunkow skiadowania, warunkow wilgotnosciowych, temperaturowych itp.

ZAPEWNIENIE JAKOSCI

Wymagang w projekcie i obowigzujgcych przepisach jako$¢ powinien zapewni¢ Wykonawca przez stosowanie
wiasciwych urzadzeri i metod montazu oraz nadzoru technicznego i kontroli.
System jakosci stosowany przez Wykonawce powinien by¢é otwarty na dodatkowg kontrole ze strony

zamawiajgcego lub organu niezaleznego, w catym procesie realizacji zaméwienia. Kontrola ta nie zwalnia
Wykonawcy od odpowiedzialno$ci za jako$¢ wykonanych robét.
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SPRZET
Ogéine wymagania dotyczace sprzetu podano w ST ,Wymagania ogélne”.

Roboty mogg by¢ wykonywane recznie badz mechanicznie przy uzyciu specjalistycznych narzedzi odpowiednich do
realizowanej czynnosci.

Do wykonania robét okreslonych tg Specyfikacjq nalezy stosowaé narzedzia specjalistyczne przewidziane
technologig montazu urzadzen.

TRANSPORT
Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w ST ,Wymagania ogélne”.

Urzadzenia mogg by¢ przewozone dowolnymi érodkami transportu, w sposob zabezpieczajgcy je przed
uszkodzeniem i warunkami atmosferycznymi. Nalezy je umiescié réwnomiernie na catej powierzchni tadunkowej
i zabezpieczy¢ przed spadaniem lub przesuwaniem.

Transport urzgdzen i materiatéw pomocniczych na miejsce montazu wykonywany jest przez pracownikéw. Podczas
tego transportu szczegdlng uwage nalezy zwréci¢ na ochrone przed uderzeniami.

WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT
5.1. ZGODNOSC Z DOKUMENTACJA

Wszystkie urzadzenia musza byé zgodne z zatwierdzong dokumentacjg technologiczng oraz uwzgledniaé
wymagania odpowiednich norm i zwigzanych przepisow.

Odstepstwa od dokumentacji z uwzglednieniem pkt. 2.1. ninigjszej ST, a takze roboty niewykazane
w dokumentacji powinny by¢ uzgadniane z Inspektorem i Technologiem.
Przypadki takie powinny zosta¢ odnotowane w Dzienniku Budowy z akceptacijg tego faktu przez Inspektora.
5.2. OGOLNE WARUNKI WYKONANIA ROBOT
OgélIne warunki wykonania robot podano w ST ,Wymagania ogélne”.
5.3. WYKONANIE ROBOT MONTAZU URZADZEN DO TRENINGOW STRZELECKICH
5.3.1. URZADZENIA
W hali strzelan nalezy zamontowa¢ nastepujace urzadzenia wraz z podtgczeniem elementow obstugi:
1. Cztery transportery tarcz celow statych jezdzgcych wzdtuznie,
2. Pig¢ urzadzen do ukazywania tarcz — obrotniki w wersji bezprzewodowej,
3. Aparatura nagtasniajgca do przekazywania komunikatéw oraz odtwarzania dzwigkow.

5.3.2. WARUNKI DOTYCZACE PARAMETROW TECHNICZNYCH | MONTAZU URZADZEN

Podczas montazu nalezy zapewni¢ prawidiowe mocowanie wszystkich stalych elementéw urzadzen
zgodne z wytycznymi podanymi w dokumentacji technologicznej oraz wytycznymi producenta.

Mocowanie szyn jezdnych urzadzen musi by¢ na wiasciwych wysokosciach i w prawidtowym
rozstawie. Odchytki linii torowisk w pionie i poziomie nie mogg przekroczy¢ +/- 2 mm na diugosci
torowiska.

Podtgczenie urzadzen elektrycznych powinno by¢é zgodne z wymaganiami funkcjonalnymi oraz
warunkami bezpieczenstwa i polskimi normami.
5.3.2.1. TRANSPORTERY TARCZ CELOW STALYCH

Urzgdzenia przeznaczone sg do transportu tarcz od stanowisk strzeleckich do linii celow dla strzelan
na dowolnie zaprogramowang odlegto$¢. Majg zastosowanie do strzelan prowadzonych ze statej lub
zmiennych linii otwarcia ognia w strzelaniach bojowych.

Urzadzenia powinny by¢ wyposazone w stalowe tory jezdne, zderzaki w pozycjach kraricowych, bloki
sterowania i wozki transportowe. Tory jezdne powinny by¢ podwieszone do przeston pionowych
gérnych. Wozki muszg by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami ostong kuloodporna.

Transportery powinny posiada¢ skiadane uchwyty do mocowania ekranéw tarczowych na ktérych
mocowane sg tarcze papierowe.

Sterowanie urzadzeniami nalezy przewidzie¢ indywidualnie dla kazdego urzgdzenia i grupowo za
pomocg programowalnego, komputerowego pulpitu sterowniczego i pilota sterujgcego.

WYMAGANE PARAMETRY TECHNICZNE URZADZENIA:

« Napigcie zasilania - obwody gtowne 3-faz, 400/230 V, 50 Hz
- obwody sterownicze — 230/12/24 V, 50 Hz

» Moc pobierana - ok. 0,25 kW

« Sterowanie - z komputerowego pulpitu sterowniczego i pilota sterujgcego
« Klasa izolacji -1
o Temperatura - zakres niezawodnego dziatania od +40°C do -15°C

5.3.2.2. OBROTNIKI BEZPRZEWODOWE.

Urzadzenia obrotnikéw stuzg do ukazywania tarczy poprzez obrét tarczy wokét osi pionowej o kat 180°
w lewo i w prawo zgodnie z programem ustawianym na pulpicie sterujgcym.
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W obrotniku powinny znajdowac sie nastepujgce elementy sterowania:

«» pakiet elektroniki obrotnika,

< czujniki pozycyjne,

+» inteligentna tadowarka akumulatorow,

% modem radiowy - komunikacyjny,

% czujnik trafien zamontowany w dolnej czesci tarczy ostonietej przestona,

«» oprawa oswietleniowa LED do podéwietlania tarczy zamontowana na korpusie obrotnika

Urzadzenia powinny by¢ wykonane w wersji bezprzewodowej z zasilaniem akumulatorowym
i sterowaniem drogg radiows.

Urzgdzenie powinno posiada¢ uchwyt do mocowania ekranéw tarczowych o wysokosci od 120 + 170
cm lub tarcz tworzywowych dedykowanych do danego typu urzgdzenia.

Podstawa urzadzenia i zespot napgdowy powinny byé zabezpieczone przed uszkodzeniami
kuloodporng ostong zabezpieczajgca.

WYMAGANE PARAMETRY TECHNICZNE URZADZENIA:

=  Wymiary urzadzenia:
< Dlugo$c¢ podstawy (w zaleznosci od wersji) - od 500 do 700 mm
< szeroko$¢ podstawy (w zalezno$ci od wers;ji) - od 270 do 300 mm
wysoko$¢ z uchwytem do mocowania ekranéw tarczowych - 400 mm
< wysoko$¢ bez uchwytu do mocowania ekranéw tarczowych - 240 mm

< wysokoséé catkowita wersja bojowa
do mocowania celéw wysokich - ok.225cm

= Masa urzgdzenia - ok. 25 -30 kg,
= Zasilanie dla wersji bezprzewodowej
< akumulator zelowy,
= Modut elektroniczny:
< napiecie zasilania 12, lub 24 V DC,
< sterowanie silnikiem 12, lub 24V DC, 5 A,
% sygnaly wejScia/wyjscia transmisja RS 422, lub radiowa
= Czujnik trafien - zwarciowy:
< stan normalny - zwarcie (rezystancja 0 - 10 Q),
 stan aktywny (trafienie) - rozwarcie zaciskoéw wejsciowych.
= Czujnik pozycyjny:
< rodzaj — czujnik optyczny, lub wytgcznik kraricowy,
< strefa czutosci do 0,2 mm, lub 1Tmm
= Sterowanie - z komputerowego pulpitu sterowniczego (i pilota sterujgcego — wersja opcjonalna)
= Klasa izolacji - 1 (zasilanie grupowe obrotnikéw)
= Klasa izolacji - 2 (zasilanie tadowarki akumulatoréw, zasilanie pojedynczego obrotnika)
= Klasa izolacji - 3 (zasilanie autonomiczne obrotnika)
» Temperatura - zakres niezawodnego dziatania od +40°C do -15°C

WYMAGANE PARAMETRY FUNKCJONALNE URZADZENIA:

Urzadzenia powinny wspdipracowa¢ w zakresie sterowania z aplikacjg sterujgcg umozliwiajacg
ukazywanie i ukrywanie ekranéw tarczowych z dokiadnoscig do dziesietnych czesci sekundy oraz
mozliwos¢ zaprogramowania cyklu pracy skiadajgcego sige z wielokrotnego ukazywania i ukrywania
ekranéw tarczowych, ponadto oprogramowanie aplikacji sterujgcej powinno umozliwiaé
zaprogramowanie wigczenia o$wietlenia tarczy, a takze umozliwia¢ rejestrowanie trafienia w tarcze
wraz z ustawieniem reakcji (powrotem tarczy do pozycji neutralnej po zarejestrowaniu trafienia)

5.3.2.3. FUNKCJE ORAZ ELEMENTY SKLADOWE SYSTEMU STEROWANIA URZADZEN

Komputerowy pulpit sterowniczy stuzy do sterowania urzgdzeniami do treningéw strzeleckich bedgcymi
na wyposazeniu strzelnicy takich jak: transportery tarcz i obrotniki.

WYMAGANE FUNKCJE PULPITU STEROWNICZEGO NA STANOWISKU STRZELECKIM:
o sterowanie dla kazdego transportera tarcz dla zadanych odlegtosci;
e sterowanie dla kazdego obrotnika (ekspozycja i ukrycie celu);

e mozliwos¢ zatrzymania dziatania urzadzenia (pauza) i kontynuowania programu po przerwie (np.
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w przypadku zaciecia broni);

 elastycznos¢ dziatania dzigki wykorzystaniu wprowadzonych do oprogramowania programow
strzelan (strzelania przy wykorzystaniu obrotnikow).

WYMAGANE CZESCI SKLADOWE SYSTEMU STEROWANIA:

1. Pulpit sterowniczy - komputer.
Komputer stacjonarny, notebook (laptop w wersji biznesowej z gwarancjg 36 miesieczng) - system
operacyjny Windows, lub Dotykowy Panel Operatorski — system Android.

2. Bezprzewodowy pilot sterujgcy.
Bezprzewodowy pilot radiowy do wyzwalania pracy urzadzen (opcjonalnie)

3. Konwertery transmisji danych.

llos¢ i rodzaj konwerteréw transmisji danych oraz ich usytuowanie zalezy od ilosci i typow
zastosowanych urzadzen.

W przypadku stosowania transmisji bezprzewodowej o wyborze miejsca montazu niezbednych
konwerterébw decyduje dostawca sterowania urzgdzenn wyposazenia technologicznego na
podstawie przeprowadzonej wizji lokalnej i dokonanych niezbednych badan spektrum
czestotliwosci wystepujgcych w konkretnej lokalizacji w celu zidentyfikowania mogacych wystgpic
zagrozen interferencji RF/IF pracujacych tacz na planowane potaczenie radiowe.

Wykorzystywane przez konwertery transmisji danych czestotliwosci radiowe mieszcza sie w pasmie
ISM (pasmo radiowe niewymagajace licencji).
4. Oprogramowanie sterujgce.
Oprogramowanie sterujgce powinno umozliwiaé:

* sterowanie urzgdzeniami takimi jak transportery tarcz, obrotniki znajdujgcymi sie w strefie strzelan
w konfiguracji zgodnej z programem strzelari i ich sekwencjami czasowymi;

» odtwarzanie w systemie nagtosnienia strzelnicy komunikatéw i dzwiekéw nagranych przez
instruktora (odtwarzanie m. in. krzykéw, dzwieku syren, komend gtosowych, muzyki itp.) —
wymaga zintegrowania systemu nagtosnienia;

* wywolywanie dziatania urzgdzen na odlegto$¢ poprzez zastosowanie bezprzewodowego pilota
radiowego (wersja opcjonalna).

5.3.2.4. APARATURA NAGLASNIAJACA DO PRZEKAZYWANIA KOMUNIKATOW ORAZ
ODTWARZANIA DZWIEKOW

Hala strzelan powinna by¢ zaopatrzona w system umozliwiajgcy odstuch komend wydawanych przez
prowadzgcego strzelanie w hali strzelan oraz obstuge sterowni w sytuacji zatozenia przez uczestnikow
strzelania ochronnikéw stuchu.

Sterownia powinna by¢ zaopatrzona w system umozliwiajacy odstuch komend wydawanych przez
prowadzacego strzelanie w hali strzelan. Instalacja mikrofonowa zabudowana w hali strzelar powinna
zapewni¢ mozliwos¢ tlumienia dzwiekéw o niepozadanej czestotliwosci (huk wystrzatu).

We wszystkich pomieszczeniach strzelnicy przewidzianych na pobyt ludzi nalezy wykonac
nagtosnienie. Instalacja nagtasniajaca powinna umozliwiaé przekazywanie komunikatow ze sterowni
i stanowiska prowadzacego strzelanie w hali strzelan do tych pomieszczen.

System audio powinien umozliwia¢ takze odtwarzanie dzwiekéw w celu stworzenia warunkow
strzelania w sytuacjach stresowych (dzwigki syreny, huk wystrzatow, krzyki itp.). Zestaw powinien
skiada¢ si¢ z systemu nagtasniajgcego zamontowanego w sterowni, gtosnikow w sterowni oraz
mikrofonow i gtosnikéw w hali strzelan. Zestaw powinien umozliwiaé ustawienie odpowiednich
parametréw nagto$nienia, odstuchu oraz mikrofonéw.

Dla prowadzacych strzelanie nalezy przewidzie¢ mikrofony bezprzewodowe nagtowne oraz mikrofon
stacjonarny w pomieszczeniu sterowni.

Okablowanie mikrofonéw, w zaleznosci od dobranych urzgdzen, wykonaé¢ dedykowanym przewodem
mikrofonowym. Wszystkie okablowania wykona¢ przed montazem okiadzin zabezpieczajacych
w ostonach kuloodpornych.

KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogélne wymagania dotyczace kontroli jakosci robét podano w ST ,Wymagania ogélne”.

Po zamontowaniu urzadzen nalezy przeprowadzié préby montazowe obejmujgce badania i pomiary. Zakres
podstawowych préb montazowych obejmuje:

» Sprawdzenie poprawnosci montazu torowisk,
« Sprawdzenie niezawodnosci dziatania wozkéw jezdnych i mechanizmoéw urzadzen,
- Sprawdzenie szybkosci reakcji urzgdzen na sygnaty sterownicze,

+ Sprawdzenie prawidtowosci pod katem zachowania odpowiednich sekwencji czasowych oraz dziatania zgodnie
z wymogami zawartymi w dokumentacji technologiczne;.

Z préb montazowych nalezy sporzgdzi¢ protokot.
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10.

OBMIAR ROBOT
Ogolne zasady przedmiaru i obmiaru rob6t podano w ST ,Wymagania ogéine”.

Przedmiary rob6t sporzadzono w oparciu o zatozenia kalkulacyjne zamieszczone w katalogach naktadow
rzeczowych.

Obmiar powinien by¢ wykonany zgodnie z zasadami przyjetymi w kosztorysowaniu.

Po zakonczeniu robét montazowych nalezy dokonaé obmiaru powykonawczego w obecnos$ci Inspektora nadzoru.
ODBIOR ROBOT

Ogélne zasady odbioru robét podano w ST ,Wymagania ogoélne”.

Jezeli badania i proby dadzg wynik pozytywny i zostang speinione wymogi okreslone w tej Specyfikacii
i dokumentaciji technologicznej to roboty nalezy uznaé¢ za wykonane prawidtowo.

Odbiér technologiczny urzadzen polega na sprawdzeniu poprawnosci dziatania urzadzenia zgodnie z zatozonymi
funkcjami. Odbior koricowy systemu urzgdzen nalezy przeprowadzi¢ przy udziale Uzytkownika.

PODSTAWA PLATNOSCI

Ogoélne wymagania dotyczgce opisu sposobu rozliczenia robot tymczasowych i prac towarzyszgcych podano
w ST ,Wymagania ogoélne”.

Podstawe ptfatnosci stanowi komplet wykonanych robét i pomiardw po montazowych oraz protokdt odbioru
koncowego.

DOKUMENTY ODNIESIENIA
= Certyfikaty i atesty producentéw.
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ST-07.00

TABLICE INFORMACYJNE

1. WSTEP
1.2.  PRZEDMIOT SPECYFIKACJI

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczace oznakowania informacyjnego
i ostrzegawczego w hali strzelan i pomieszczeniach zaplecza pomocniczego w nowobudowanym budynku
strzelnicy dla Komendy Powiatowej Policji w Nowym Tomyslu.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI

Specyfikacja jest stosowana, jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH SPECYFIKACJA

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia rob6t zwigzanych z montazem tablic
i piktograméw oznakowania informacyjnego i ostrzegawczego objetych dokumentacjg techniczna.

1.4. KODY | NAZWY ROBOT
45450000-6 - roboty budowlane wykoriczeniowe, pozostate
1.5. OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sa zgodne z obowigzujacymi polskimi normami i Specyfikacjg
"Wymagania ogdlne".

1.6. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT
Ogolne wymagania dotyczace robét podano w ST ,Wymagania ogélne”.

Roboty powinny by¢é wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i poleceniami
Inspektora.

2, WYMAGANIA DOTYCZACE WLASCIWOSCI WYROBOW
21. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE OZNAKOWANIA
Oznakowanie powinno spetnia¢ wymagania norm oraz warunki przepisow bezpieczernstwa.
2.2, PRZYJETE OZNAKOWANIE
Proponowane oznakowanie informacyjne i ostrzegawcze podano w dokumentacji technologiczne;j.

Kazda zamiana oznakowania majgca wplyw na bezpieczenstwo i funkcje uzytkowe wymaga pisemnej zgody
Technologa i akceptacji Inspektora.

2.3. SKLADOWANIE TABLIC INFORMACYJNYCH | OSTRZEGAWCZYCH

Wszystkie materialy oznakowania informacyjnego i ostrzegawczego znajdujgce sie na terenie rob6t powinny
by¢ sktadowane w oryginalnych opakowaniach w warunkach zgodnych z zaleceniami producenta.

Dla sktadowanych materiatéw oznakowania informacyjnego i ostrzegawczego nalezy przestrzega¢ instrukcji
producenta dotyczgcych warunkéw przechowywania, warunkéw wilgotnosciowych, temperaturowych itp.

2.4. ZAPEWNIENIE JAKOSCI

Wymagang w projekcie i obowigzujgcych przepisach jako$¢ powinien zapewni¢ Wykonawca przez stosowanie
wiasciwych metod montazu oraz nadzoru technicznego i kontroli.

System jakosci stosowany przez Wykonawce powinien byé otwarty na dodatkowg kontrole ze strony
zamawiajacego lub organu niezaleznego, w catym procesie realizacji zamdwienia. Kontrola ta nie zwalnia
Wykonawcy od odpowiedzialnosci za jako$¢ wykonanych robét.

3. SPRZET
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST ,Wymagania ogolne”.
Roboty mogg by¢ wykonywane recznie badz mechanicznie przy uzyciu narzedzi odpowiednich do realizowanej
czynnosci.
4, TRANSPORT
Ogolne wymagania dotyczgce transportu podano w ST ,Wymagania ogolne”.

Tablice oznakowania informacyjnego i ostrzegawczego mogg by¢ przewozone dowolnymi $rodkami transportu,
W sposG6b zabezpieczajgcy je przed uszkodzeniem i warunkami atmosferycznymi.

Transport na miejsce montazu wykonywany jest przez pracownikow.
5. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT
5.1. ZGODNOSC Z DOKUMENTACJA

W hali strzelann i pomieszczeniach zaplecza pomocniczego, w ilosciach zgodnie z dokumentacjg, nalezy
wykona¢ oznakowania informacyjne i ostrzegawcze. Wszystkie oznakowania muszg byé zgodne

\ 46
@ archimedia ARCHITEKCI I INZYNIEROWIE UL. SWIECIANSKA 6, 61-132 POZNAN



BUDOWA KRYTEJ STRZELNICY W KPP W NOWYM TOMYSLU
SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT WYPOSAZENIA TECHNOLOGICZNEGO STRZELNICY

z zatwierdzong dokumentacjg technologiczng oraz uwzglednia¢ wymagania odpowiednich norm i zwigzanych
przepiséw.

Odstgpstwa od dokumentacji z uwzglednieniem pkt. 2.1. niniejszej ST, a takze roboty niewykazane
w dokumentacji powinny by¢ uzgadniane z Inspektorem i Technologiem.
Przypadki takie powinny zosta¢ odnotowane w Dzienniku Budowy z akceptacjg tego faktu przez Inspektora.
5.2. OGOLNE WARUNKI WYKONANIA ROBOT
Ogolne warunki wykonania robét podano w ST ,Wymagania ogélne”.
5.3. WYKONANIE OZNAKOWANIA INFORMACYJNEGO | OSTRZEGAWCZEGO
5.3.1. TABLICZKI INFORMACYJNE
1. wykonaé o wym. 30 cm x 20 cm Pim—
> czarne napisy na biatym tl
» napig;3 na Ff’oli)il samop*ryzylttepe)nej DOWODZENIA

> tabliczki zawiesi¢ przed statg linig otwarcia ognia 0 m
na wys. ok.1,7 m od podioza

2. wykona¢ o wym. 30 cm x 30 cm -
. g . LINIA WYJSCIOWA
> zielone napisy na biatym tle ‘

> napisy na folii samoprzylepnej
> tabliczki zawiesi¢ na $cianie nad linig wyj$ciowg

3. wykonac¢ o wym. 30 cm x 30 cm
» czarne napisy na czerwonym tle
> napisy na folii samoprzylepnej
> tabliczki zawiesic¢ za linig 0 m

na wys. 1,7 m od podtoza

4. wykona¢ o wym. 30 cm x 30 cm
» czarne napisy na czerwonym tle
> napisy na folii samoprzylepnej
> tabliczki zawiesi¢ na $cianie nad
statg linig otwarcia ognia

5. wykonaé o wym. 30 cm x 30 cm STANOWISKO
» czarne napisy na biatym tle PROWADZACEGO
> napisy na folii samoprzylepnej STRZELANIE

> tabliczke zawiesi¢ w strefie dowodzenia

6. wykonac¢ o wym. 30 cm x 20 cm
» czarne napisy na czerwonym tle
» napisy na folii samoprzylepne;j
> tabliczke zawiesi¢ w strefie dowodzenia

7. wykona¢ o wym. 20 cm x 15 cm
» czarne napisy na biatym tle PUNKT

» napisy na folii samoprzylepnej NAUCZANIA
> tabliczke zawiesi¢ na drzwiach

8. wykonac¢ o wym. 30 cm x 20 cm PUNICT PIERINSZE]
» czerwone napisy na biatym tle . POMOCY

> napisy na folii samoprzylepnej MEDYCZNE.
> tabliczke zawiesi¢ na $cianie

9. wykonaé¢ o wym. 30 cm x 20 cm
» czarne napisy na biatym tle POMIESZCZENIE
> napisy na folii samoprzylepnej OCZEKIWANIA
> tabliczke zawiesi¢ na drzwiach

10. wykonaé o wym. 30 cm x 20 cm MAGAZYN TARCZ
» czarne napisy na biatym tle | SPRZETU
> napisy na tablicy emaliowanej STRZELECKIEGO
> tabliczke zawiesi¢ na drzwiach
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5.3.2, TABLICZKI OZNAKOWANIA LINII OTWARCIA OGNIA

11.wykonaé o wym. 20 cm x 25 cm
» czarne napisy na czerwonym tle
> napisy na folii samoprzylepnej
> tabliczki zawiesi¢ z prawej i lewej strony na Scianie
na wys. 1,7 m od podfoza

12. wykonaé o wym. 20 cm x 25 cm
» czarne napisy na czerwonym tle
» napisy na folii samoprzylepnej
> tabliczki zawiesi¢ z prawej i lewej strony na $cianie
na wys. 1,7 m od podioza

13. wykona¢ o wym. 20 cm x 25 cm
» czarne napisy na czerwonym tle
> napisy na folii samoprzylepnej
> tabliczki zawiesi¢ z prawej i lewej strony na $cianie
na wys. 1,7 m od podtoza

14. wykona¢ o wym. 20 cm x 25 cm
» czarne napisy na czerwonym tle
> napisy na folii samoprzylepnej
> tabliczki zawiesi¢ z prawej i lewej strony na $cianie
na wys. 1,7 m od podioza

15.wykona¢ o wym. 20 cm x 25 cm
» czarne napisy na czerwonym tle
» napisy na folii samoprzylepnej
» tabliczki zawiesi¢ z prawej i lewej strony na $cianie
na wys. 1,7 m od podtoza

5.3.3. TABLICZKI ODLEGLOSCI

16.wykonaé o wym. 20 cm x 25 cm
» czarne napisy na zo6ttym tle Om
> napisy na folii samoprzylepnej
> tabliczki zawiesi¢ z prawej i lewej strony na Scianie
na wys. 1,7 m od podtoza

17.wykonaé o wym. 20 cm x 25 cm
» czarne napisy na zoitym tle 5m
» napisy na folii samoprzylepnej
> tabliczki zawiesic z prawej i lewej strony na Scianie
na wys. 1,7 m od podtoza

18. wykonaé o wym. 20 cm x 25 cm
» czarne napisy na z6ttym tle 10 m
» napisy na folii samoprzylepnej
» tabliczki zawiesi¢ z prawej i lewej strony na Scianie

na wys. 1,7 m od podtoza

19. wykonaé o wym. 20 cm x 25 cm
» czarne napisy na zottym tle 15 m
» napisy na folii samoprzylepnej
» tabliczki zawiesi¢ z prawej i lewej strony na $cianie

na wys. 1,7 m od podtoza

20. wykona¢ o wym. 20 cm x 25 cm
» czarne napisy na z6itym tle 20m
» napisy na folii samoprzylepnej
» tabliczki zawiesi¢ z prawej i lewej strony na $cianie

na wys. 1,7 m od podtoza

21.wykona¢ o wym. 20 cm x 25 cm
» czarne napisy na zottym tle 25m
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5.3.4.

5.3.5.

5.3.6.

5.3.7.

5.3.8.

> napisy na folii samoprzylepne;j
> tabliczki zawiesi¢ z prawej i lewej strony na $cianie
na wys. 1,7 m od podioza

TABLICZKI NUMERACJI STANOWISK

22.wykonaé¢ o wym. 20 cm x 20 cm
> czarne napisy na zéttym tle 1
> napisy na folii samoprzylepnej

TABLICE INFORMACYJNE

23. wykonac¢ o wymiary 0k.50 cm x 150 cm
» czarne napisy na z6ttym tle
> tablica metalowa, emaliowana odporna na warunki atmosferyczne
> tablice zawiesi¢ w poblizu wejscia

STRZELNICA BOJOWA
KOMENDY POWIATOWEJ POLICJI
W NOWYM TOMYSLU

GABLOTY

24. typowe gablotki metalowe, przeszklone zamykane, wewnetrzne - format A1

> do zawieszania przepiséw bezpieczenstwa,
warunkow strzelania, regulaminu
oraz biezacych materiatéw informacyjnych.

25. typowe tablice przeszklone w ramach metalowych - format A1
» do zawieszania materiatow szkoleniowo-instruktazowych.
Uwaga: Rodzaj gablot i tablic uzgodni¢ uzytkownikiem.

OZNAKOWANIE OSTRZEGAWCZE

26. Piktogram na o$wietleniu ostrzegawczym ,,UWGA STRZELANIE” przed
wejsciami do hali strzelan
» czerwone napisy na biatym tle

27. Piktogram ,,UWAGA ZAGROZENIE StUCHU” przed
wejsciem do hali strzelan

PLAN EWAKUACJI

28. typowe tablice przeszklone w ramach metalowych format A1
» do zawieszania planu ewakuacji

5.4. BHP | OCHRONA SRODOWISKA

Za przestrzeganie aktualnie obowiazujacych panstwowych i lokalnych przepisébw o ochronie $rodowiska
oraz przepisbw BHP zwigzanych z wykonywaniem robot objetych niniejszg specyfikacjg odpowiada
Wykonawca. Inspektor nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktérych wykonanie naruszytoby

postanowienia tych przepisow.
KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogdine wymagania dotyczace kontroli jakosci robét podano w ST ,Wymagania ogéine”.

Po zamocowaniu oznakowania informacyjnego i ostrzegawczego nalezy sprawdzi¢ poprawno$é wykonania robot.

6.1. OBOWIAZKI WYKONAWCY

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robot na kazdym etapie

wykonawstwa, niezaleznie od dziatan kontrolnych Inspektora.
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10.

Nalezy sprawdzi¢ zgodnosé rzeczywistych warunkéw wykonania rob6t z warunkami okre$lonymi
W Specyfikacji z potwierdzeniem ich w formie wpisu do dziennika budowy. Przy kazdym odbiorze robot
zanikajgcych nalezy stwierdzi¢ ich, jakos¢ w formie protokotow odbioru robdt lub wpiséw do Dziennika

Budowy.

6.2. SPRAWDZENIE ZGODNOSCI Z DOKUMENTACJA TECHNICZNA
Sprawdzenie powinno byé przeprowadzone przez poréwnanie oznakowan i ich umiejscowienia
z projektem i dokumentami oraz przez stwierdzenie wzajemnej zgodnosci na podstawie ogledzin
zewnetrznych.

OBMIAR ROBOT
Ogolne zasady przedmiaru i obmiaru robét podano w ST ,Wymagania ogéine”.

Przedmiary robot sporzgdzono w oparciu o zatozenia kalkulacyjne zamieszczone w katalogach naktadéw
rzeczowych.

Obmiar powinien by¢ wykonany zgodnie z zasadami przyjetymi w kosztorysowaniu.

Po zakoriczeniu robét montazowych nalezy dokona¢ obmiaru powykonawczego w obecnosci Inspektora nadzoru.
ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru robot podano w ST ~WWymagania ogolne”.

Jezeli sprawdzenie poprawnosci wykonania robét da wynik pozytywny i zostang spetnione wymogi okreélone
w tej Specyfikacji i dokumentagji technologicznej to roboty nalezy uznaé za wykonane prawidiowo.

PODSTAWA PLATNOSCI

Ogolne wymagania dotyczace opisu sposobu rozliczenia robét tymczasowych i prac towarzyszacych podano
w ST ,Wymagania ogélne”.

Podstawe ptatnosci stanowi komplet wykonanych robét oraz protokot odbioru koncowego.
DOKUMENTY ODNIESIENIA
= Certyfikaty i atesty producentow.
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