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D.2.3. SPECIFIKACE STROJU A ZARIZENI
D.2.3.1 VSeobecné

PFedmétem predkladané dokumentace je FeSeni technologické &asti strojni stavby VD Stvanice —
oprava plavebnich komor. Provozni soubor ,PS 01 Technologickd ¢4st strojni* zahrnuje néasledujici

Casti:
DPS 01.1 Segmenty MPK (Vymeéna segmentd obtok( malé plavebni komory)
DPS 01.2 Segmenty VPK (Vyména segment( obtokl velké plavebni komory)

D.23.1.1 Normy a standardy

Zatizeni bude navrzeno, vyrobeno a uvedeno do provozu v souladu s poptavkovymi a nabidkovymi
dokumenty, standardy vyrobce, které respektuji normy CSN, IEC a mezinarodni normy.

D.2.3.1.2 VSeobecné pozadavky
PFi FeSeni budou respektovany vSeobecné poZzadavky dané zadavaci dokumentaci, mimo jiné:

e Navrh a vlastni instalace technologického zafizeni bude respektovat rozméry stavajicich
navazujicich objektd a zafizeni VD. Zamérfeni stavajiciho zafizeni a konstrukci provede
dodavatel v rdmci zpracovani dodavatelské realiza¢ni dokumentace.

e Bezpecné, spolehlivé a pIné funkéni technologické zafizeni.
e Provoz, Udrzba, kontrola a fizeni provozu strojniho zafizeni musi odpovidat poZadavkim

piislusnych norem (CSN, EN, ISO, DIN, IEC, ...) a bezpe&nostnich pfedpis pro obsluhu a
provoz zafizeni

e Zafizeni musi vyhovovat poZzadavkim na kompatibilitu s ostatnim technologickym zafizenim a
vnéjSim vlivdm v jednotlivych prostorach instalace. Materidlové provedeni technologického
zafizeni musi byt navrzeno s ohledem na pracovni prostfedi. VeSkeré dodavky a montazni
prace budou z hlediska pozadavku kvality definovany normovymi standardy vécné pfislusnych
norem.

e Zafizeni, které je nutné pfi provozu kontrolovat nebo vyménovat, musi byt pfistupné a
demontovatelné.

e Z dodavky je nutno vyloucit materidly poSkozujici Zivotni prostfedi. VeSkeré zafizeni bude
navrzeno tak, aby nedochézelo ke zneciStovani vypousténé vody oleji, tuky, pfipadné jinymi
Skodlivymi latkami.

o Néatéry budou provedeny dle pfisluSnych norem a predpist odpovidajicimi natérovymi systémy.

e Spojovaci materidly rozebiratelnych spoju (Sroubové spoje, Sroubové kotvy) budou provedeny
z material(i, které zaruci jejich snadnou rozebiratelnost (nerez nebo galvanicky pokovené).
PFirubové spoje musi byt upraveny tak, aby nedoSlo k pfipadné moZznosti vzniku galvanického
¢lanku, ktery zpusobuje korozi. Spoje budou zabezpec€eny proti samovolnému povoleni napf.
pomoci lepeni nebo ekvivalentnim zpisobem. Tésnéni pfirubovych spoju budou bezazbestova.

e Potrubi budou opatfena oznacenim sméru toku média v barvé odpovidajici druhu média,
armatury budou ocislovany béznym zpasobem dle schématu.

e Provozni podminky

o venkovniho prostfedi - teplota vzduchu a relativni vihkost — minimalni - 20°C,
maximalni +25°C, vlhkost max. 100% pfi +15°C.

e Soucésti dodavky jsou veSkeré prvni olejové naplné a mazaci tuky pohon, hiideli apod.

e Zhotovitel vramci dodavky zpracuje dodavatelskou dokumentaci, kter& bude mimo jiné
obsahovat realiza¢ni projekéni dokumentaci pro instalaci dodaného zafizeni na stavbé,
pozadované vykresy, zpravy, specifikace dodavek, kompletni konstrukéni dokumentaci strojni
¢asti v€etné kusovnikdl, detaild a sestav a prislusné vypocty.

e Soucésti dodavky zhotovitele je zpracovani planu zkouSek, testt a uvedeni zafizeni do provozu
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ve. provedeni veskerych zkouSek, skute€ného uvedeni do provozu a zaSkoleni obsluhy.

D.2.3.1.3 Ocelové konstrukce

Ocelové konstrukce musi byt vyhotoveny v souladu s dokumentaci. PFi jejich vyrobé a montéZzi je tfeba
dbat na ustanoveni CSN EN 1090 - Provadéni ocelovych konstrukei a hlinikovych konstrukei. Ocelové
konstrukce budou vyrobeny v tfidé provedeni EXC3 dle platné normy CSN EN 1090-2+A1 - Cést 2:
Technické poZzadavky na ocelové konstrukce.

Natérové povlaky na ocelovych konstrukcich musi vyhovovat jednak svym sloZenim a jakosti, jednak
technologii nanaseni a kone¢né i musi splhovat poZzadavky na minimalni tloustku ochrannych povlakd.
Pro provadéni a kontrolu jakosti natérd je zavazna zejména CSN EN ISO 12944 - Natérové hmoty -
Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci ochrannymi natérovymi systémy.

Dale je nutno dodrzet poZadavky téchto norem:
= CSN EN 1090 - Provadéni ocelovych konstrukci a hlinikovych konstrukci.
= CSN 73 2611 — Uchylky rozmérd a tvar(i ocelovych konstrukci - poZzadavek investora.

= CSN EN ISO 5817 - Svarovani - Svarové spoje oceli, niklu, titanu a jejich slitin zhotovené
tavnym svafovanim (mimo elektronového a laserového svarovani) - Ur€ovani stuprid jakosti.

= CSN EN ISO 17637 - Nedestruktivni zkouseni tavnych svar - Vizualni kontrola.

= CSN EN ISO 3452-1 - Nedestruktivni zkouseni - Kapilarni zkouska.

= CSN EN ISO 23277 - Nedestruktivni zkouseni svar( - Zkouseni svart kapilarni metodou -
Stupné pripustnosti.

= CSN ISO 8501 - Priprava ocelovych povrchll pfed nanesenim natérovych hmot a obdobnych
vyrobku - Vizuélni vyhodnoceni Eistoty povrchu.

= CSN EN ISO 8503 - Piiprava ocelovych podkladi pred nanesenim natérovych hmot a
obdobnych vyrobkd. Charakteristiky drsnosti povrchu otryskanych ocelovych podkladu.

= CSN EN ISO 8504 - Piiprava ocelovych podkladi pred nanesenim natérovych hmot a
obdobnych vyrobkd - Metody pfipravy povrchu.

= CSN EN ISO 9223 - Koroze kovu a slitin. Korozni agresivity atmosfér. Klasifikace.

= CSN EN ISO 9224 - Koroze kovl a slitin. Korozni agresivita atmosfér. Smémé hodnoty pro
stupné korozni agresivity.

= CSNEN ISO 2409 - Natérové hmoty. MFizkova zkouska.

= CSNEN ISO 4624 - Natérové hmoty - Odtrhova zkouska pfilnavosti.

= CSNEN ISO 2808 - Natérové hmoty - Stanoveni tloustky natéru.

= CSN EN ISO 2178 - Nemagnetické povlaky na magnetickych podkladech. Mé&feni tloustky
povlaku. Magneticka metoda.

= CSN EN ISO 12944 - Natérové hmoty - Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci ochrannymi
natérovymi systémy.

= CSN EN ISO 4628 - Natérové hmoty - Hodnoceni degradace natérd - Klasifikace mnoZstvi a
velikosti defektd a intenzity jednotnych zmén vzhledu.

D.2.3.14 Material pro konstrukce

Ocelové konstrukce budou vyrobeny z bézné dostupnych valcovanych profill, jeZ se béZzné dodavaji v
provedeni z oceli S235 (11 373), S355 (11 523) a nerezové oceli 1.4301 se zaru€enou svafitelnosti Ci
nerezové oceli 1.4021 s podminénou svafritelnosti viz vykresova dokumentace, prvky budou dodany s
povrchem okujenym, ve stavu tepelné nezpracovaném, rovnané nebo pfesné rovnané.

D.2.3.1.5 Vyroba svarovanych konstrukci

Ocelové konstrukce budou vyrobeny svafenim z jednotlivych dilcl, pfipravenych dle vyrobni
dokumentace, kterou si pro ten Ucel necha zhotovitel vyprojektovat. Pfi vyrobé je tfeba dbéat na dodrzeni
zasad Uprav konstrukénich detailll pro néslednou povrchovou ochranu. Svéfeni bude provadéno
elektrickym obloukem. Profily budou déleny na dily konstrukce fezanim (technologii zvoli zhotovitel dle
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svych technologickych moZznosti, poZaduje se hladky fez s nerovnostmi do 0,5 mm, bez otfepd, s
odchylkou od pfedepsané roviny fezu do + 2°, Uprava hran bude odpovidat potfebam provadénych
svard). Pro spojovani prvkl se pouZije koutovych svar(, déle V-svarl a % V-svarl s bezvadné
provafenym kofenem a svarovou housenkou, vSechny svaru budou provedeny jako prabézné dilenské.
Pokud nebudou provadény svary na plnou tloustku materilu, navrhne tloustku a typ svar( zhotovitel v
ramci dilenské dokumentace. Jestlize neni jasné uvedeno jinak, ma se za to, Ze vSechny svary
ocelovych konstrukci jsou pevnostni a vodotésné!

Na stavbé budou provedeny tyto svary:

* konzola fetézové kladky

Zhotovitel stanovi a dolozZi technologicky postup svafovani pevnostnich svard. Kvalitu pevnostnich
svard doloZi pevnostnimi zkouSkami. Svafe¢ doloZi odbornou zpusobilost pro vykonavani €innosti
(svéarec€ské zkousky) pro dany typ pevnostnich svard, investorovi.

Zhotovitel pfed4 investorovi zaznamy o provedenych nedestruktivnich zkouSkach svard.

Zkousky svart budou provedeny u vSech dodavanych ¢asti ocelovych konstrukci a to v rozsahu, aby
byl zajiStén pfedpoklad statického vypoctu, tedy namatkové nedestruktivni zkousky.

Nad ramec namatkové kontroly bude povinné provedena nedestruktivni zkouska téchto svaru:

* Zadné

Vyhodnoceni kvality svar(:

1) Vizualni hodnoceni ma néasledovat po kazdé dil¢i ¢asti svafovaciho procesu, jehoZ provedeni
je spojeno s urcitymi téZkostmi. V pfipadech dil€i pochybnosti mdze byt vizuélni zkouska ucelné
dopIlnéna magnetickou nebo napf. kapilarni zkouskou. Vizuélni zkouska je jedin4d metoda, u
které hodnotime pfimo samotné vady, u vSech ostatnich zkouSek posuzujeme pouze indikace,
které ukazuji na vyskyt moznych vad. Provadéni vizualni kontroly se Fidi normou CSN EN ISO
17637, vyhodnoceni pak normou CSN EN ISO 5817.

2) Kapilarni metoda je metodou nedestruktivniho zkouseni a Ize ji identifikovat pouze vady v
povrchovych vrstvach materidlu (napf. pory, zapaly, studené spoje, trhliny - vSe na povrchu
svard). Princip metody spociva ve vyuZiti vzlinavosti a smacivosti vhodnych kapalin
(penetrantt) a jejich barevnosti nebo fluorescence. Pokryva se jimi zkouSeny povrch. Kapaliny
vnikaji do vad. Po odstranéni prebytku penetrantu vzlin4 zbytek na povrch, kde vytvari za
pomoci vyvojky barevnou nebo fluorescenéni indikaci vady. Lze pouZzit bud metodu barevné
indikace (vada se oznacuje vétSinou Cervenou barvou, ktera dobfe kontrastuje s jejim obvykle
bilym okolim) nebo fluorescencni (vada se oznaluje tak, Ze pfi ozafeni ultrafialovym svétlem
zelené nebo Zlutozelené fluoreskuje, a tim svétle kontrastuje s tmavym okolim vady). Kapilarni
metoda je velmi citlivd na pfipravu zkouSeného povrchu — povrch nutno pred zkouSkou dobre
ocCistit od mechanickych necistot, okuji, rzi, natéru a odmastit. Kapilarni zkouska se provadi
podle normy CSN EN 571-1 a svary se vyhodnocuji podle normy CSN EN 1SO 23277.

Naklady na provedeni zkouSek zahrne zhotovitel do ocenéni pfisluSnych praci — vyroba a dodavka
ocelovych konstrukci pro svary provadéné mimo stavbu nebo do poloZek Zkousky v oddile VON pro
svary provadéné na stavbé.
D.2.3.1.6 Protikorozni ochrana

o Obecné poZzadavky na protikorozni ochranu (PKO) ocelovych konstrukci

Povrch ocelovych konstrukci bude prosty mechanickych necistot, mastnot a rozpoustédel. Budou
dodrzeny poZadavky norem CSN ISO 8501, CSN EN ISO 12944 a dalSich pfedpis viz kapitola Ocelové
konstrukce.

Kontrola rozhodujicich znakt jakosti:
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Zinkovani:

» pred zhotovenim poviaku - vizualni kontrola jakosti Gpravy povrchu

» po zhotoveni povlaku - vizualni kontrola povlaku

- méreni tloustky povlaku nedestruktivhi metodou

Natéry:

+ pfed zhotovenim natéru - vizudlni kontrola jakosti Upravy povrchu

* po zhotoveni natéru - vizudlni kontrola natéru

- méreni tloustky povlaku nedestruktivhi metodou

Pfi provadéni vizualni kontroly natéru se hodnoti:

» stejnomeérnost a rozpracovanost na vSech ¢astech ploch, véetné koutd a hran

* nepfitomnost znecisténi povrchu natéru prachem ¢i jinymi necistotami

* nepfitomnost vyskytu trhlinek, port, mechanického poSkozeni a odlupujicich se ¢asti
PFi dopravé prvka s provedenou protikorozni Upravou je tfeba dbat na Ffadnou ochranu povrchu
konstrukci, aby nedoSlo k pfipadnému poskozeni ochranné vrstvy. Pokud by k néjakému poSkozeni
snad doSlo, bude opraveno nanesenim povlaku ekvivalentniho natérového systému.
PFi provadéni natéri musi byt dodrZzeny veSkeré poZzadavky na technologii, jez vyrobce uvadi v
materialovych listech natérovych hmot. Neni-li uvedeno jinak, musi byt pfi aplikaci natérovych hmot
dodrzena teplota vzduchu v rozmezi + 10° C - + 38° C a zaroven teplota natiraného prvku musi byt
alespon o 3° C vySs8i, neZ je hodnota rosného bodu za okamZzitych podminek v misté aplikace. V
prabéhu zasychani nesmi dojit ke znecisténi povrchu prachem, oleji, fedidly apod. Pfi nizkych teplotach
vzduchu je tfeba upravit dobu zasychani jednotlivych vrstev natéru, a to s pfihlédnutim k druhu
natérovych hmot. Rovnéz je tfeba pfizpusobit pfedepsanou dobu prosychéni celého natérového
systému pfed jeho vystavenim provoznim podminkam.

PFi opravach natérd nebo dotirdni mist ocelovych konstrukci na stavbé bude provedeno vybrouSeni
poskozeného natéru mechanickym ocisténim na stuper St3. Nasledné bude aplikovan natérovy systém
v pfislusném sloZeni a za dodrZeni pretiracich dob doporu¢ovanych vyrobci jednotlivych hmot.

Doplnéni natérd v mistech, které nebyly natfeny v dilndch zhotovitele (napfiklad vynechané pésy pro
svafeni na stavbé) je nezbytné nutné, aby natér byl aplikovan do doby vytvrzeni celého néatérového
systému! To znamena, Ze je nutné aplikovat natér v dilné zhotovitele tak, aby nebyla pfekroéena doba
pro vytvrzeni. Natér v dilné zhotovitele u takto dotiranych kus( proto doporucujeme aplikovat v
minim&lnim pfedstihu pfed dopravou kusu k montézi, pochopitelné s ohledem na zaschnuti umoznujici
transport. Doby vytvrzeni uvadi vyrobci jednotlivych materialt a pohybuji se v fFadech dnd, nikoliv tydna
nebo mésicu a z4viseji na okolni teploté.

a Specifikace protikorozni ochrany ocelovych konstrukci

Segmenty obtokil na plavebnich komorach VD Stvanice jsou umistény v obtokovych tunelech - ocelova
konstrukce tedy neni vystavena UV zafeni a je trvale ponofena do sladké vody tzn:

1. Stanovena kategorie klasifikace vngjsiho prostfedi“ (dle CSN 1SO 12 944-2) - C5-1 — velmi
vysokd (pramyslova).

2. Stanoven ,stupefi korozni agresivity* vody (CSN 1SO 12 944-2) — Im1 — ponor do sladké vody.

3. Stanoveni z&kladu doporucené skladby systému a minimalni tloustky jednotlivych vrstev PKO
(dle CSN ISO 12 944-5) s pozadovanou Zivotnosti dle CSN ISO 12 944-1 kategorie H — vysokéa
(vice nez 15 let).

4. Konstrukéni feSeni vyrobku odpovida CSN ISO 8501-1-3 a Uprava detail(i (svary, hrany apod.)
ve vztahu k PKO budou splfiovat veskeré pozadavky CSN ISO 12 944-3.

5. Stupen pfipravy povrchu (drsnost, pfiprava kotviciho profilu) pfed nanesenim PKO bude
odpovidat poZzadavkam technickych listéi konkrétnich vyrobkd, pfipadné korespondovat s CSN
ISO 12 944-4.

6. Ostatni specifické poZadavky na PKO - rozliSeni vrstev jinym odstinem, odpovédna osoba
zhotovitele certifikovana v oboru PKO na Urovni ,korozni technik”. Bude vybaven kontrolnimi
meéfidly, jako jsou vlihkomeéry, teploméry (teplota ovzdusi a ocelové konstrukce) pro stanoveni
rosného bodu v pfipadé, Ze se aplikace natérd nebudou provadét v interiéru nebo prostorach
umoznujicim dodrzeni dilenskych podminek. PFipraveny povrch a prevzeti jednotlivych vrstev
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(s ucasti zastupce zadavatele) se bude zapisovat do stavebniho deniku, v&etné zapisu
meéfenych vyse uvedenych veli€in, s kontrolou odpovidajicich poZzadavku v technickych listech.
Kontrola kvality a suché tloustky natéru (DFT) bude probihat podle platnych norem véetné
pravidla 80/20. Pokud nebude technickym dozorem investora odsouhlaseno jinak, nesmi
nameéfené hodnoty jednotlivych méfeni tloustky suchého filmu klesnout pod 80% nominalni
suché tloustky a zaroven nesmi celkovy primér jednotlivych naméfenych hodnot tlouStky
suchého filmu klesnout pod 100% nomin&lni hodnoty suché tloustky. Pocet kontrolnich ploch
doporucujeme minimalné 4 na kazdém technologickém celku.
7. PoZadovana zaruka na PKO minimalné 60 mésicu.

: . stu ysledek
Kriteria hodnoceni OSN postip vy
v zarucni dobé . .
typ norma wyhovujici akcept. nevyhovujici
o | Pumemstheskawn | ooy p 3360 St.5A—4A | SL3A* | St2A-0A
Fyzikidlné-mechanické | e2em
viastnosti . .
Prilnavost odirhem CSN IS0 4624 =B MPa** Min & MPa =5 MFa
Puchyte, kraterky CSN IS0 4628-2 0(s0) -
Prorezavéni SN IS0 4628-3 St Ri0 - St.=Ri0
Vzhledové hodnoceni Prasklinky CSN IS0 4628-4 Di(s0) =
Kfidovani IESN IS0 46286 St 1 -
Odlupovani SN ISO 4628-5 00s0) -

* akceptovatelna hodnota 1 vysledek z 5 méfeni, alt. 2 z 10 méfeni

** pro lom 100 % A
Navrzena protikorozni ochrana musi pIlné respektovat Metodicky pokyn stanoveni technickych
a kvalitativnich pozadavkd protikorozni ochrany — PROTIKOROZNI OCHRANA ocelovych
konstrukci pro vodni toky (autor: Ing. Pavel Lachman, PVL)

a Souvisejici normy a predpisy PKO — Uplny vyéet

CSN 1SO 8501-1 Pfiprava ocelovych povrchGl pfed nanesenim néatérovych hmot a obdobnych
vyrobkd -Vizualni vyhodnoceni gistoty povrchu - Cést 1: Stupné zarezavéni a
stupné pfipravy ocelového podkladu bez povliaku a ocelového podkladu po
Uplném odstranéni pfedchozich povlaka.

CSN 1SO 8501-2 Pfiprava ocelovych povrchi pfed nanesenim natérovych hmot a obdobnych
vyrobkd — Vizualni vyhodnoceni Cistoty povrchu - Cast 2: Stupné pfipravy drive
natfeného ocelového podkladu po mistnim odstranéni pfedchozich poviaku.

CSN 1SO 8502-3 Pfiprava ocelovych podkladd pfed nanesenim natérovych hmot a obdobnych

vyrobka. Zkousky pro vyhodnoceni &istoty povrchu. Cést 3: Stanoveni prachu na
ocelovém povrchu pfipraveném pro natirani (metoda snimani samolepici paskou).

CSN 1SO 8502-4 PFiprava ocelovych podkladi pfed nanesenim natérovych hmot a obdobnych
vyrobkud. Zkousky pro vyhodnoceni Cistoty povrchu. Cést 4: Smérnice pro odhad
pravdépodobnosti kondenzace vlhkosti pfed nandSenim natéra.
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PFiprava ocelovych povrchd pfed nanesenim natérovych hmot a obdobnych
vyrobkd — ZkouSky pro vyhodnoceni d&istoty povrchu - Céast 6: Extrakce
rozpustnych necistot pro analyzu — Breslova metoda.

Pfiprava ocelovych podkladd pfed nanesenim natérovych hmot a obdobnych
vyrobka. Charakteristiky drsnosti povrchu otryskanych ocelovych podkladd. Cést
1: Specifikace a definice pro hodnoceni otryskanych povrch( s pomoci ISO
komparéatorud profilu povrchu.

PFiprava ocelovych podkladi pred nanesenim natérovych hmot a obdobnych
vyrobkud. Charakteristiky drsnosti povrchu otryskanych ocelovych podkladu. Cést
2: Hodnoceni profilu povrchu otryskané oceli komparatorem.

Pfiprava ocelovych podkladi pfed nanesenim natérovych hmot a obdobnych
vyrobku - Charakteristiky drsnosti povrchu otryskanych ocelovych podkladd - Cast
5: Ur€eni profilu povrchu paskou metodou repliky.

PFiprava ocelovych podklad( pfed nanesenim natérovych hmot a obdobnych
vyrobku. Metody pfipravy povrchu - Cast 1: Obecné zasady.

PFiprava ocelovych podklad( pfed nanesenim natérovych hmot a obdobnych
vyrobkd. Metody pfipravy povrchu - Cast 2: Otryskavani.

PFiprava ocelovych podkladi pfed nanesenim natérovych hmot a obdobnych
vyrobkud. Metody pfipravy povrchu. Céast 3: Ru¢ni a mechanizované cisténi.

Koroze kovu a slitin. Korozni agresivity atmosfér. Klasifikace.

Koroze kovu a slitin. Korozni agresivita atmosfér. Smérné hodnoty pro stupné
korozni agresivity.

Natérové hmoty. Mfizkovéa zkouSka.
Natérové hmoty - Odtrhovéa zkouska pfilnavosti.
Natérové hmoty - Stanoveni tloustky natéru.

Nemagnetické povlaky na magnetickych podkladech. Méfeni tlouStky poviaku.
Magneticka metoda.

Natérové hmoty - Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci ochrannymi
natérovymi systémy - Cést 1: Obecné zasady.

Natérové hmoty - Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci ochrannymi
natérovymi systémy - Cast 2: Klasifikace vnéjsiho prostredi.

Natérové hmoty - Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci ochrannymi
natérovymi systémy - Céast 3: Navrhovani.

Natérové hmoty - Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci ochrannymi
natérovymi systémy - Cast 4: Typy povrchl podkladd a jejich pfiprava.

Natérové hmoty - Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci ochrannymi
natérovymi systémy - Cést 5: Ochranné systémy.

Natérové hmoty - Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci ochrannymi
natérovymi systémy - Cast 6: Laboratorni zkuSebni metody.

Natérové hmoty - Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci ochrannymi
natérovymi systémy - Cast 7: Provadéni a dozor pfi zhotovovani natéra.

Natérové hmoty - Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci ochrannymi
natérovymi systémy - Cast 8: Zpracovani specifikaci pro nové a Udrzbové natéry.
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Natérove hmoty - Hodnoceni degradace natéru - Klasifikace mnoZstvi a velikosti
defektd a intenzity jednotnych zmén vzhledu - Cést 1: Obecny Gvod a systém
klasifikace.

Natérove hmoty - Hodnoceni degradace natéru - Klasifikace mnoZstvi a velikosti
defektd a intenzity jednotnych zmén vzhledu - Cast 2: Hodnoceni stupné
puchyfkovani.

Natérove hmoty - Hodnoceni degradace natéru - Klasifikace mnoZstvi a velikosti
defektd a intenzity jednotnych zmén vzhledu - Cast 3: Hodnoceni stupné
prorezaveéni.

Natérové hmoty - Hodnoceni degradace natért - Klasifikace mnoZstvi a velikosti
defektl a intenzity jednotnych zmén vzhledu - Cast 4: Hodnoceni stupné praskani.

Natérové hmoty - Hodnoceni degradace natérd - Klasifikace mnoZstvi a velikosti
defektd a intenzity jednotnych zmén vzhledu - Cast 5: Hodnoceni stupné
odlupovani.

Natérove hmoty - Hodnoceni degradace natért - Stanoveni intenzity, mnoZstvi a
velikosti béznych typa obecnych vad - Céast 6: Vyhodnoceni stupné kridovani
metodou samolepici.

Natérove hmoty - Hodnoceni degradace natéru - Klasifikace mnoZstvi a velikosti
defektd a intenzity jednotnych zmén vzhledu - Cast 8: Hodnoceni stupné
delaminace a koroze v okoli fezu.

a Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci

Obecné informace

Na ocelové konstrukce bude po opraveé ¢i vyrobé, sestaveni a odzkouSeni funkce aplikovana PKO na
stavbé i v dilenském prostfedi. Pfi tryskani a metalizaci musi byt dodrzeny standardy bezpec€nosti
prace a hygieny. Pfedpoklada se, Ze pracovisté bude vybaveno pfisluSnymi pracovnimi a ochrannymi
pomuckami, jak je pfi této Cinnosti obvyklé. Nakladani s odpady se bude Fidit vnitfnimi predpisy

zpracovatelské firmy.

Technologicky postup vlastni aplikace natérového systému ve vrstvach ¢i méreni tlousték jednotlivych
suchych vrstev bude aktualné pfizplsoben pribéznym vysledkiim meéfeni vihkosti a odstupu rosného
bodu. Specifikace kovového povlaku a natérového systému viz nasledujici kapitoly.

Nerezové a bronzové povrchy aplikaci PKO nepodléhaji.

e U vSech dili expedovanych z vyrobniho zavodu bude proveden kompletni natérovy systém.

Natéry se budou provadét ve vyrobnim zavodé. Po montaZi na stavbé se provedou opravy
poskozeni natéra nebo povrchovd ochrana mist bez natéri dand technologickym postupem
(svarovani pfi montézi). Na stavbu bude dodano potfebné mnoZzstvi barvy pro opravy natéru po
montéazi.

U ¢asti, kde je uvaZzovano svarovani na stavbé bude proveden pouze z&kladni natér. Spolu se
zafizenim opatfenym pouze zakladnim natérem bude na stavbu doddno potfebné mnoZstvi
natérovych hmot pro provedeni zbyvajicich vrstev natéru.

Veskeré prisluSenstvi, jako napf. Cerpadla, motory, pohony, je tfeba chranit proti korozi podobné
jako hlavni €éasti agregatd, popf. je jiz v nélezitém chrdnéném provedeni dodat. V pfipadé
rozdilného provedeni antikorozni ochrany u pfisluSenstvi je nutny souhlas odbératele.
0 se standardem ISO 8501-1, a drsnosti 50+75 um v souladu se standardem 1SO 8503- 1
0 plochy do betonu budou bez natéru
Nerezové potrubi budou bez natéru

PKO ocelovych konstrukci: Zarové pozinkovani - ogisténi kovu opiskovanim + vrstva zarového
pozinkovani o minimalni sile vrstvy 120 um na bézi ZnAl (zinacor).
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o N&tér po metalizaci: Systém povrchové ochrany, v€etné zplsobu kontroly, budou soucasti
nabidky. V dokumentaci zhotovitele budou dale upfesnény postupy pfi odstrafiovani starych
natér, podminky pro provadéni Zarového nastfiku, zpasobu kontrol pfi provadéni natéri a
predlozeny technologické postupy aplikaci.

Doporuceny dalSi natér na bézi epoxidovych pryskyfic (EP) tlouStky 1000 um. napf¥
PERMACOR

Natérovy systém bude pred za¢atkem praci pfedloZen objednateli ke schvaleni.

Pro povrchovou ochranu je pozadovano pouZziti natéroveho systému odpovidajici Zivotnosti novych
ochrannych povlakl vysok& H — tj. minimalni Zivotnost 15 let, v souladu s CSN EN 1SO 12944-5.

Pro natérovy systém je tfeba dodrZet pozadavek CSN EN 12 944-3 na Gpravu ostrych hran konstrukce
a jejich zaobleni ve vztahu k PKO pfed nanasenim natérového systému.

Doporucené tloustky néatérd (meéfeno v suchém stavu) musi byt ovéfeny méfenim (na naklady
dodavatele) a protokoly budou pfedany objednateli.

K navrZzenému natérovému systému dodavatel pfeda naleZitou dokumentaci, kter& musi nejméné
obsahovat jméno vyrobce, typ, vlastnosti a technické podminky natérd, referenéni listy apod.

O Zéakladnibarevné feSeni: -vrchni odstin RAL bude uréen provozovatelem,

o Specifikace kovového povlaku segmentu

Pred aplikaci natérového systému bude na vnéjSi povrch ocelové konstrukce segmentu nanesena
Zarové nastfikana vrstva Zinacoru 850 v tlouStce 120 ym. Jednd se o povlak ze slitiny zinku (85%) a
hliniku (15%), ktery pusobi jako bariéra a zaroven poskytuje ocelovému povrchu katodickou ochranu,
c0Z je vitana vlastnost zejména pfi drobném poSkozeni povlaku na zakladni kov.

PRIPRAVA POVRCHU:

e pfiprava povrchu se Fidi pfisluSnymi normami a predpisy viz kapitola Obecné pozadavky na
protikorozni ochranu ocelovych konstrukci

» tryskani bude provedené ekologicky nezavadnym tryskacim médiem napf. Dirk-Blastgrit Europa
Ltd., které je schvaleno Hlavnim hygienikem CR &. certifikatu V-002/98. Zaroveri vyhovuije
normé& DIN 8201, dil 9. a CSN EN ISO 11126, &ast 1. a 4.

» tryskani zakladni - P SA 2,5 dle EN ISO 12944 (hrubé odstranéni necistot, rzi a starych natérud)

» tryskani pred aplikaci kovového povlaku - P SA 2,5 dle EN ISO 12944, drsnost Rz = 40 az 60
pm

» otryskané povrchy musi mit vzhled, odpovidajici pfedepsanému stupni Cistoty (dle specifikace
PKO), ktery je nutno provéfit dle referenénich vzorkd (EN ISO 8503-1)

*  pfi zkouSeni drsnosti nesmi dojit ke znecisténi pfipraveného povrchu

« stlaeny vzduch pouZzivany k tryskani nesmi obsahovat olej ani vihkost

*  po otryskani musi byt upravovany objekt zbaven prachu a zbytkd abraziva napf. prdmyslovym
vysavatem ¢i ofukovdnim pomoci suchého stlaeného vzduchu neobsahujiciho olej. U
svafovanych objektd musi byt povrch pred tryskanim zbaven okuji.

Popis otryskavaciho média:

otryskavaci médium se vyrdbi z tekuté tavné strusky, které propadne pfi spalovani uhli a granuluje se
ve vodni lazni. Struska se nejprve upravuje tzv. “mokrym procesem* tfidi se, drti se, dale se susi a
znovu tfidi podle velikosti zrn. Takto vzniklé frakce se pouzivaji jako prostfedek pro volné abrazivni
otryskavani za sucha, mokra a k fezani vysokotlakym vodnim paprskem.

Chemické slozZeni:

otryskavaci médium obsahuje méné nez 1% volného SiO2, neobsahuje Zadné ve vodé rozpustné latky,
je nemagnetické, elektricky nevodivé, neni hydroskopické ani vznititelné. Je chemicky inertni a jeho
zbytky nereaguji s otryskavanym povrchem.
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Bezpednost:

abrazivni médium je nehoflavé a neobsahuje Zzadné aromatické latky, to znamena, Ze nejsou zapotiebi
Zadn4 bezpecnostni opatfeni pfi zpracovéani, skladovani a transportu.

Technologicky je tfeba praci organizovat tak, aby aplikace povlaku byla zahjena co nejdfive po
dokonceni pfipravy ocelového povrchu. NejdelSi pfipustné doby mezi dokoncenim pfipravy povrchu a
nanesenim povlaku v zavislosti na umisténi konstrukce jsou:

* 4 hodiny, kdyZ je dilec OK v pribéhu pfipravy povrchu (tryskani) nebo po ukonc&eni pfipravy
povrchu umistén pod pfistfeSkem, na volném prostranstvi, je s nim volnym prostranstvim
manipulovano nebo bude aplikovan zarovy povlak nastfikem,

* 8 hodin, kdyZ je dilec OK v prabéhu pfipravy povrchu (tryskani) nebo po ukonéeni pfipravy
povrchu umistén v kryté hale.

KVALIFIKACE PRACOVNIKU

Zarové stfikani patfi ke zvlastnim procestm, které pfi dohledu a provadéni Zarového nastfiku konstrukci
nebo konstrukénich dild vyzaduji kvalifikované pracovniky, aby byla zajiSténa spolehlivost vyroby
Zarové stfikanych povlakd a zaru€ena provozni spolehlivost.

Specialista Zarového stfikani — TSS (thermal spraying specialist)

Pracovnici dohlizejici na vyrobu Zarové stfikanych povlakd maji byt schopni koordinovat vSechny
¢innosti spojené s Zarovym stfikdnim. TSS je zodpovédny za spradvné naplanovani, provedeni,
sledovéani a kontrolu operace. Doporucuje se projednat s nim otazky tykajici se vhodného névrhu a
provedeni nastfiku. Povinnosti a odpoveédnosti TSS jsou specifikovany v EN 13214,

Pracovnik provadéjici zarové strikani

Pro zaruCeni kvality vyroby Z&rové stfikanych poviaki maji byt pracovnici provadéjici nastrik
pfezkuSovani, samoziejmé za predpokladu, Ze maji pfimy vliv na vyrobni postup, a tedy na kvalitu
povlaku. ZkouSeni zpusobilosti musi zajistit, aby se na Zarovém stfikani podileli pouze ti pracovnici,
ktefi prokazali odpovidajici praktické zkuSenosti a znalosti metody néastfiku, pfidavnych materidld a
technickych bezpeénostnich predpist tykajicich se pfislusné metody néstfiku. ZkouSeni zpuasobilosti
pracovnik( provadéjicich Zarové stfikani je stanoveno v EN ISO 14918.

OPATRENI K ZABEZPECENI KVALITY

K zabezpeceni stalé kvality nastfikanych povlaki (nebo ¢asti konstrukci s povlakem) podle pozadavku
je nezbytné sledovat vSechny cinitele tykajici se procesu stfikani a minimalizovat vSechny pfipadné
zmény. K zabezpeceni poZzadované kvality je nutné sledovat zejména tyto Cinitele procesu stfikani:

- zafizeni pro zarové stfikani;

- pfidavné a pomocné materialy;

- realizaci celého procesu od pfipravnych praci az po dodate¢né Upravy;

- kvalifikaci pracovniku;

- vysledky prabéZznych zkouSek
Dulezitym predpokladem stélé kvality povlakd vytvofenych Zarovym stfikanim je dostupnost fungujiciho
systému managementu kvality (napf. EN ISO 9001), ktery spliiuje pfisluSné pozadavky na kvalitu
soucéasti nebo povlakld. Podrobnosti o postupech kontroly kvality pfi pfejimce novych zafizeni pro
nastfik, jakoz i o sledovéani stability provozu zafizeni béhem nastfiku a/nebo po ném, poskytuje EN 1395.

BEZPECNOST PRACE A TECHNICKYCH ZARIZEN{, POZARNi OCHRANA, OCHRANA ZIVOTNIHO
PROSTREDI

Aby se zamezilo moznému ohroZeni osob a Zivotniho prostfedi zptsobeného Zarovym stfikanim,
doporucuje se ucinit ochranna opatfeni specificka pro rizné zdroje energie. To se tyka zejména pfivodu
plynu a vyroby a pfenosu elektrického proudu. Je vhodné u€init ochranna opatfeni proti vzniku a Sifeni
stfikanim vyvolaného hluku, z&feni (napf. oslfiujicimu, tepelnému a UV zéfeni) a znecisténi ovzdusi.

Je zapotfebi prozkoumat a s ohledem na existujici poZzadavky zvazit dale uvedené aspekty. Mozné
ohroZeni zdravi pracovnikd provadéjicich Zarové stfikani, obsluhy a osob pracujicich v zéné vlivu latek
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znecistujicich ovzdusi zavisi na typu a mnoZstvi téchto latek. ZvlaStni pozornost se ma vénovat
nebezpecnym latkdm, u kterych byly stanoveny pfipustné koncentrace (chromany, kobalt, nikl a jejich
slouceniny) nebo nizké hodnoty ,maximalni koncentrace na pracovisti (olovo, méd, vanad a jejich
slouceniny).

V souladu s platnymi pfedpisy na ochranu Zivotniho prostfedi, tykajicimi se zbytkového prachu a/nebo
nebezpecnych latek v odsavaném vzduchu, se musi vhodnym odsavanim zajistit bezpecné odstranéni
latek znecistujicich ovzdusi (prachu, koure, plynu).

Uginny odsavaci systém se ma instalovat pfimo u zdroje znecisténi. Pokud instalace uginného
odsavaciho systému neni proveditelna, musi byt vS8echny osoby vyskytujici se v nebezpecné z6né
vybaveny vhodnymi respiraénimi ochrannymi prostredky.

Obzvlasté vysoké poZadavky musi splfovat odlucovaci zafizeni pfi recyklaci odvedeného vzduchu.
Kourf a prach zjisténé ve ventilacni soustavé se nesmi vypoustét do vzduchu, ale musi se usazovat ve
vhodném odlucovadi.

Pracovnici podilejici se na zarovém stfikdni se musi podrobovat Iékafskym prohlidkam v souladu s
platnymi predpisy, aby se vCas Zzjistilo jakékoliv zhorSeni zdravotniho stavu a aby byla provedena
nezbytna preventivni opatfeni.

a Specifikace natérového systému segmentu

Na vnéjSi povrch nametalizované konstrukce segmentu bude po o€isténi nandSen natér Permacor
2807/HS-A. Jedna se o natér na bézi epoxidovych pryskyfic (EP) vysokosuSinového aplikovaného za
horka bez rozpoustédel s vybijeci schopnosti v jedné vrstvé o mocnosti 1000 ym. Pfipadné opravy se
provedou za studena vystérkovanim daného mista.

PRIPRAVA POVRCHU:

e pfiprava povrchu se Fidi pfisluSnymi normami a predpisy viz kapitola Obecné pozadavky na
protikorozni ochranu ocelovych konstrukci

» tryskani bude provedené ekologicky nezavadnym tryskacim médiem napf. Dirk-Blastgrit Europa
Ltd., které je schvaleno Hlavnim hygienikem CR &. certifikatu V-002/98. Zaroveri vyhovuje
normé& DIN 8201, dil 9. a CSN EN ISO 11126, &ast 1. a 4.

» tryskani zakladni - P SA 2,5 dle EN ISO 12944 (hrubé odstranéni necistot, rzi a starych natéru)

» tryskani pfed aplikaci natérového systému - P SA 2,5 dle EN ISO 12944, drsnost Rz = 40 aZ 60
pm

» lehkeé tryskani po aplikaci kovového povlaku pred aplikaci natérového systému — P SA 1 dle EN
ISO 12944 (odstranéni tzv. bilé rzi)

» po otryskdni musi byt upravovany objekt zbaven prachu napf. pramyslovym vysavacem,
vyfukovanim. U svafovanych objektd musi byt povrch pred tryskdnim zbaven okuji. Materiél
Permacor musi byt naaplikovan do 4 hodin po ukonceni tryskani.

Popis otryskavaciho média:

otryskavaci médium se vyrabi z tekuté tavné strusky, které propadne pfi spalovani uhli a granuluje se
ve vodni lazni. Struska se nejprve upravuje tzv. “mokrym procesem* tfidi se, drti se, dale se susi a
znovu tfidi podle velikosti zrn. Takto vzniklé frakce se pouzivaji jako prostfedek pro volné abrazivni
otryskavani za sucha, mokra a k fezani vysokotlakym vodnim paprskem.

Chemické slozZeni:

otryskavaci médium obsahuje méné nez 1% volného SiO2, neobsahuje Zadné ve vodé rozpustné latky,
je nemagnetické, elektricky nevodivé, neni hydroskopické ani vznititelné. Je chemicky inertni a jeho
zbytky nereaguji s otryskavanym povrchem.

Bezpecnost:

abrazivni médium je nehoflavé a neobsahuje zadné aromatické latky, to znamena, Ze nejsou zapotiebi
Zadn4 bezpecnostni opatfeni pfi zpracovéani, skladovani a transportu.

Aplikaéni podrobnosti dle technického listu vyrobce.
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KVALIFIKACE PRACOVNIKU

Tryskani podkladovych materialli mohou provadét pouze pracovnici s opravnénim a odpovidajici
zkouskou (DIN 55928 dil 4, CSN 038230). Aplikaci jednotlivych natérovych hmot provedou zaSkoleni
pracovnici.

KONTROLA KVALITY PROVEDENEHO NATERU

Povéfeny pracovnik aplikacni firmy povede kontrolni denik praci, ve kterém budou uvadény prace
provedené v dany den, musi obsahovat:

1. Jména pracovnikl provadeéjicich aplikaci

2. Pocasi

3. Vyzvy pro TDI nebo odkazy na vyzvy v HSD na provedeni kontroly tloustky nastfiku

4. Stanoviska a zapisy TDI nebo odkazy na stanoviska a zapisy TDI ohledné kvality izolaci HSD
vcetné relativni vihkosti vzduchu a teploty okoli pfed aplikaci natérovych systému. V kontrolnim
deniku bude rovnéZz zahrnuto mnoZzstvi v metrech povrchové upravené a uveden pouZity
natérovy systém. U aplikovanych natérovych hmot bude uvedena nanesend tloustka, ktera
bude odméfena nejprve mérkou na mokrou tloustku vrstvy. Po zaschnuti natérového filmu
zkontrolovani mikrometrem. ZpGsob adheze izolace, kritéria hodnoceni v €iselnych Gdajich.

BEZPECNOSTNI POZARNI PREDPISY

Vybaveni pracovisté, pfedpisy a normy pro piepravu hoflavych materiald (CSN 018010, CSN 018012,
CSN 018013)

- vybaveni pracovisté hasicimi pfistroji (CSN 650201)

- bedna s piskem

- vystrazné napisy dle CSN 650201

- ochrana zdravi pi tryskani povrchu materialu (CSN 030230)

- aplikované ochranné pomucky

- pokyny pro poskytnuti prvni pomoci (tel. spojeni na Iékare)

ZPUSOB ODKLADANI ZBYTKU NEBO ODPADU (SAMOVZNICENI)

Likvidace nebezpecnych odpadu, plechovky po natéru budou likvidovany u distributora natérového
systému.

o Specifikace PKO pfidavného zavazi

Na vnéjSi povrch plechovych desek zavazi bude aplikovano zarové zinkovani ponorem v nésledujicich
parametrech:

- stupen korozni agresivity die CSN EN 1SO 14713-1 C3 - stfedni
- pozadovand zivotnost velmi dlouha = 20 let (VH)
- uvedenou normou pfedepsana minimalni tloustka povlaku 85 pym

D.2.3.1.7  Zkou$ky a uvedeni do provozu

Provedeni veSkery pfislusnych a predepsanych zkouSek s pfedanim dokumentace o provedenych
zkouskéch a jejich vysledcich (zaznamy zkousSek, protokoly a pod.) je obsazeno v dodavce zhotovitele.
Dodavatel hradi veSkeré naklady spojené se zajiSténim testl kvality a prejimky zafizeni.

V souladu s kontraktem musi dodavatel umoznit volny pfistup zakaznika a informovat ho o terminech
provadénych testd ve vyrobé nebo na stavbé.

ZkouSky zafizeni a méfeni po modernizaci zafizeni bude realizovano na zéakladé programu, ktery
zpracuje zhotovitel a bude odsouhlasen objednatelem. Rozsah zkouSek a prejimek ve vyrobé
zhotovitele a na stavbé budou feSeny v samostatném dokumentu — Plan jakosti, Pfehled zkouSek a
atestu.

Zkousky musi prokazat plnou, bezpecnou, spolehlivou a ustalenou funkci zafizeni. Zafizeni musi
prokézat, Ze pIni vSechny poZadavky SOD, zadavaci dokumentace, CSN, poZadavky distribu¢ni
spole¢nosti a poZadavky provozovatele VD.

Jedna se o pfedevsim o nasledujici zkouSky:
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— zkouSky ve vyrobnim zavodé (materidlové, rozmérové, subdodévkys,..)
— montézni zkousky (kontrola vili, souososti,..)
— individudlni zkousky (suché, mokré)
— predkomplexni
Soucasti dodavky zhotovitele je rovnéz zaskoleni obsluhy.
Provoz technologického zafizeni bude zahajen po UspéSném provedeni komplexnich testu.

D.2.3.1.8 Pozadavky na dokumentaci

Soucasti dodavky bude vypracovani kompletni realizacni projekéni a konstrukéni dokumentace (sestavy
zafizeni, podsestavy a detaily konstrukénich celkd, kusovniky, vykresy vyrabénych a dodavanych ¢asti),
plan zkouSek a uvedeni do provozu, ndvod na obsluhu a drzbu zejména technickoprovozni doporuéeni
v ¢eském jazyce, vypracovani dokumentace skute¢ného provedeni.

Veskera dokumentace bude prfedana v tiStené a digitalizované formé.

Vykresy budou v AutoCADu verze 2010 a vySSi, texty budou ve MS WORDu verze 2003 a vySSi a
tabulky v MS Excel verze 2003 a vySSi, vzdy v originalnich souborech (.dwg, .doc resp. docx, .xls resp.
xlsx, ...).

D.2.3.1.9 Predmét dodavky

Dilo bude provedeno podle platnych pravnich predpist a technickych norem, platnych v Ceské republice
v dobé realizace a odsouhlaseného projektu. Pfedmét dila zahrnuje zejména:

. Vypracovani realizacni projektové a konstrukéni dokumentace vcetné vyrobni
dokumentace

. Demontéz pavodnich segmentu s pfisluSenstvim

. Oprava tésnicich zabetonovanych ramu

. Navrh a vyrobu nového zafizeni v¢. zajisténi subdodavek

. Dopravu zafizeni na stavbu

. Dodéavku a montaz zafizeni

. Provedeni veSkerych zkouSek

. Uvedeni do provozu a zaskoleni obsluhy

. Ucast dodavatele na méfeni garantovanych parametrt

. Vypracovani dokumentace skute¢ného provedeni

. Vypracovani a predani pravodni dokumentace — tj. pfedevSim navodd pro provoz,

obsluhu a udrzbu zafizeni

D.2.3.1.10 Vyzisk zdemontovaného materiélu

Veskery demontovany materidl zistava i po demontazi majetkem CR s pravem hospodafit pro Povodi
Vltavy, statni podnik. Veskery demontovany materidl, ktery je mozno odprodat jako druhotnou surovinu,
poZaduje objednatel po demontaZi odvést, protokolarné uloZit (zlikvidovat) do sbérnych surovin a
provést zalctovani vykupu na Uc¢et objednatele za cenu obvyklou v daném misté a €ase realizace.
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D.2.3.2 Seznam zafizeni

Technické parametry pro jednotlivd zafizeni popsané dale ve strojni ¢asti jsou (neni-li vyslovné
stanoveno jinak) uvedeny jako orienta¢ni hodnoty. Navrh pfesnych parametrd provede, resp. upfesni
nabizejici.

Poznamka:

o VeSkeré zafizeni uvedené v predkladané dokumentaci je nutno chapat jako informativni a
referencni zafizeni, urCujici minimalni technicky standard, resp. zakladni technické vlastnosti. Volba
konkrétnich zafizeni pfi realizaci, v€etné odpovédnosti za jejich shodnost s ¢eskymi normami a
jinymi zakonnymi ustanovenimi, je na dodavateli zafizeni a podléh& schvaleni investora.

e Kazdéa polozka obsahuje (neni-li uvedeno jinak) kompletni navrh, zpracovani technické konstrukéni
a vyrobni dokumentace, vyrobu, dopravu a instalaci zafizeni na dile, uvedeni do provozu v¢.
provedeni pfisluSnych zkouSek a zaSkoleni obsluhy.

e Samostatné bude v soupisu praci uvedena poloZzka zahrnujici kompletni zpracovani realiza¢ni
dokumentace, zpracovani navodu pro obsluhu a udrzbu zafizeni, zpracovani planu zkouSek a
uvadéni do provozu a zpracovani dokumentace skute¢ného provedeni zafizeni.

D.23.2.1 DPS 01.1 Segmenty MPK
Vyména segment( obtokd malé plavebni komory (MPK) zahrnuje:

Pol.¢.01.1 Demontéz segmentu MPK
4 sady — demontaz segmentu MPK

Zakladni parametry segmentu MPK:

— hrazeny otvor - svétla hrazen4 Sifka 1,35m

- - svétla hrazena vyska 1,6m

— polomér zakfiveni vnéjsi strany kryciho plechu R=2038 mm
— dimenzovani na max. pretlak 8,2 mv.sl.

— hmotnost demontovatelnych €asti (pro 1 segment) cca 1150 kg
Kompletni demontdz segmentového uzaveru sestavajici hlavné z nasledujicich hlavnich ¢asti:
— 1Kks - téleso segmentu
—  2ks-loZiska
— 1lsada-tahla
— 1sada-fetéz
— 1 sada - fetézové kladka
— 1 sada - rozvod maziva

Pol.¢.01.2 Oprava litinového tésniciho ramu segmentu MPK

4 sady — oprava litinového tésniciho ramu segmentu VPK.

—  zahrnuje ocisténi stavajiciho zabetonovaného tésniciho rdmu, kontrola, nélez a po nalezu
pfipadné urceni rozsahu oprav — vyvafenim, vytmelenim, zabrouSenim apod.

Pol.¢.01.3 Montéaz a dodavka nového segmentu MPK

4 sady — montaz a dodavka nového segmentu MPK.

sklada se zejména z:
Vlastni konstrukce segmentu, svafence z materialu S 235, z valcovanych profill a plecht z

konstrukéni oceli, kryciho plechu, ramen, nosnikd, vyztuh atd. Tésnéni CuSn8, dosedajici na
tésnici plochy litinového ramu.
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Segment je opatfen loZiskovou hfideli @140, délky cca 1250 mm z materidlu S355. V horni
¢asti jsou oka pro pfipojeni ovladacich tahel.

Spojovaci material je nerez.

Odhadovana hmotnost jedné sady: cca 1150 kg

Pol.¢.01.4 Montdz adodéavka lozisek

4 ks —montéz a dodavka loZisek
—  zahrnuje ocisténi, rozebrani, vycisténi, kontrolu, osazeni armatury pfivodu maziva.

Pol.¢.01.5 Montaz a dodavka rozvodd maziva k loziskam

4 sady — montaz a dodavka rozvodt maziva k loziskam

—  zahrnuje nerezové potrubi primér 10x1 mm, délka asi 2x 8 m, fitinky, maznice, kotevni prvky,
mazivo.

Pol.¢.01.6 Montaz a dodavka retézu, konzoly retézové kladky a tahel
segmentu

4 sady — montéz a dodavka retézu, konzoly fetézové kladky a tahel segmentu

—  zahrnuje dodavku fetézu (DG50), delky asi 6 m, nerez dle JSV 182, v&etné koncovych ¢lankd,
tahla délky 5,4 m, €epy, spojovaci material, vSe nerez. Retéz s konzervaci.

Pol.¢.01.7 PFAdavné zavazi véetné nerezového spojovaciho materialu

4 sady — pfidavné zavaZzi véetné nerezového spojovaciho materialu

hmotnost jedné sady (pro jeden segment) je asi 350 kg, v€etné nerezového spojovaciho
materialu.

D.2.3.2.2 DPS 01.2 Segmenty VPK
Vyména segment( obtokud velké plavebni komory (VPK) zahrnuje:

Pol.¢.02.1 Demonté&z segmentu VPK
6sady — demontaz segmentu MPK

Zakladni parametry segmentu VPK:

— hrazeny otvor - svétla hrazena Sitka 1,55m

- svétla hrazend vyska 20m

— polomér zakfiveni vnéjsi strany kryciho plechu R=2435 mm
— dimenzovani na max. pretlak 8,2mv.sl.

— hmotnost demontovatelnych €asti (pro 1 segment) cca 1450 kg
Kompletni demontdz segmentového uzaveru sestavajici hlavné z nasledujicich hlavnich ¢asti:
— 1Kks - téleso segmentu
—  2ks-loZiska
— 1lsada-tahla
— 1lsada -fetéz
— 1 sada - fetézové kladka
— 1 sada - rozvod maziva
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Pol.¢.02.2 Oprava litinového tésniciho ramu segmentu VPK

6 sady — oprava litinového tésniciho ramu segmentu VPK.

—  zahrnuje ocisténi stavajiciho zabetonovaného tésniciho rdmu, kontrola, nélez a po nalezu
pfipadné urceni rozsahu oprav — vyvafenim, vytmelenim, zabrouSenim apod.

Pol.¢.02.3 Montaz a dodavka nového segmentu VPK

6 sady — montaz a dodavka nového segmentu MPK.

sklada se zejména z:

Vlastni konstrukce segmentu, svafence z materialu S 235, z valcovanych profill a plecht z
konstrukéni oceli, kryciho plechu, ramen, nosnikd, vyztuh atd. Tésnéni CuSn8, dosedajici na
tésnici plochy litinového ramu.

Segment je opatfen loZiskovou hfideli @150, délky cca 1360 mm z materidlu S355. V horni
¢asti jsou oka pro pfipojeni ovladacich tahel.

Spojovaci material je nerez.

Odhadovana hmotnost jedné sady: cca 1450 kg

Pol.¢.02.4 Montdz a dodéavka lozisek

6 ks — montaz a dodavka loZisek
—  zahrnuje ocisténi, rozebrani, vycisténi, kontrolu, osazeni armatury pfivodu maziva.

Pol.¢.02.5 Montaz a dodavka rozvodd maziva k loziskam

6 sady — montaz a dodavka rozvodt maziva k loziskam

—  zahrnuje nerezové potrubi pramér 10x1 mm, délka asi 2x8 m, fitinky, maznice, kotevni prvky,
mazivo.

Pol.¢.02.6 Montaz a dodavka retézu, konzoly retézové kladky a tahel
segmentu

6 sady — montaZ a dodavka retézu, konzoly fetézové kladky a tdhel segmentu

—  zahrnuje dodavku fetézu (DG50), delky asi 6 m, nerez dle JSV 182, v€etné koncovych ¢lankd,
tahla délky 4,6 m, €epy, spojovaci materiél, vSe nerez. Retéz s konzervaci.

Pol.¢.02.7 PFAdavné zavazi véetné nerezového spojovaciho materialu

6 sady — pfidavné zavazi véetné nerezového spojovaciho materialu

hmotnost jedné sady (pro jeden segment) je asi 350 kg. VEetné nerezového spojovaciho
materialu.

Brno, bfezen 2024 Josef Sevéik
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