BUDOWA SKATEPARKU W PISZU




Wymiary w cm

Przedmiot dostawy — elementy. Ilosc (dhugose/szerokose/wysokodd)
1 Quarter pipe + bank ramp 613x2085x150/260
2 Grindbox 9 + grindbox 1 748x313x35
Funbox z grindobxem 3/3 +
3 porecz 2/3 + Funbox bez 760x976x60
podestu
4 Porecz ,c” - profil o 330x5x35
5 Quarter pipe z przerwg 345x548x180
6 Bank ramp + grindbox 1 302x731x184
7 Grindbox 11 934x243x20/55
8 Grindbox 8 243x121x20/34/48
9 Mi”"ampsoféfff gfi‘;‘éggxmp““ 1743x937x150
10 Wall ride 205x366%260
11 Grindbox 5 + grindbox 1 828x303x30
12 Grindbox 14 607x210x35/62
13 tawka 1 250x30x35
14 Porecz prosta-profil [] 400x3x35
















SKROCONA SPECYFIKACJA
Wymagania dot. urzadzen:

Wszystkie sklejki uzyte do produkcji musza by¢ laminowane.

Zaoferowane urzadzenia oparte o konstrukcje ze sklejki ciemnej laminowanej i wodoodpornej 18 mm i drewna
impregnowanego o odpowiedniej wytrzymatosci.

Boczne panele wykonane ze sklejki ciemnej laminowanej i wodoodpornej 18 mm, powinny mieé system wentylacji
umozliwiajacy swobodny przeplyw powietrza przez element.

Elementy wykonane z modutéw nie wigkszych niz 1220 mm, polaczonych tak by tworzy¢ element.

Wszystkie plyty sklejki wycinane za pomoca maszyn numerycznych CNC.

Dopuszcza si¢ zastosowanie elementéw z tworzywa sztucznego.

Moduly nalezy mocowac przy pomocy $rub, sruby nie mogg wystawaé ponad plaszczyzne montowanego elementu.
Element jezdny wykonany ze sklejki ciemnej laminowanej wodoodpomej min, 18mm, pokrytej kompozytem 6mm, na
elementach tukowych ze sklejki ciemnej laminowanej 9mm i kompozytu 6 mm. Dopuszcza sie wykonanie elementu
jezdnego z 10mm Polietylenu, pokrytego 6mm kompozytem.

Wszelkie elementy zabezpieczajace krawgdzie oraz copingi i barierki wykona¢ ze stali galwanizowanej lub nierdzewne;j.
Wszystkie zalamania na bankach i funboxach nalezy zabezpieczy¢ blacha gr. min. 3 mm.

Blachy na zjazdach montowane pod katem mniejszym niz 15 stopni, szeroko$¢ minimalna 30 cm, grubos¢ blachy
ocynkowanej min. 3 mm.

Barierki ochronne wykonane ze stali ocynkowanej.

Minimalny promien quarteréw i ramp 190 cm.

Urzadzenia muszg by¢ odizolowane od podloza za pomoca podstawek.

Dopuszcza sig zmiang wymiardw diugo$ci urzadzen o 6%.

Wykonawca udzieli co najmniej trzyletniej gwarancji na konstrukcje urzadzen, na elementy jezdne i elementy metalowe.
Urzadzenia musza by¢ wykonane wedlug normy PN-EN 14974,

Wykonawca dolaczy certyfikaty na zamawiane urzadzenia.

Wszystkie urzadzenia drewniano-kompozytowe skateparku muszg posiada¢ certyfikat TUV, czyli urzadzenia musza by¢é
oznaczone Znakiem Zgodnosci* co daje gwarancjg, ze produkt oraz jego proces wytwarzania sg badane i nadzorowane
przez niezalezng Jednostke Certyfikujaca. Firma certyfikujaca musi posiadac¢ akredytacje Polskiego Centrum Akredytacji
(PCA).

SPECYFIKACJA ELEMENTOW SKATEPARKU

POSTANOWIENIA OGOLNE

CERTYFIKACJA:

W celu zapewnienia wysokiego poziomu jakosci w zakresie projektowania, budowy i instalacji elementéw skateparku,
wymagane sg nastepujgce certyfikacje:

e  wszystkie urzadzenia musza byé wykonane wedlug standardéw europejskich i normy PN-EN 14974,

e  wszystkie stalowe komponenty muszg by¢ wykonane przez uprawnionych spawaczy,

o skatepark musi posiada¢ dokumenty potwierdzajace zgodnos¢ z obowiazujacymi normami. Dokumenty te
winny by¢ dostarczone w chwili odbioru skateparku,

o wykonawca dolaczy certyfikaty na zamawiane urzadzenia,

e firma musi posiadaé certyfikat TUV, czyli urzadzenia musza by¢ oznaczone Znakiem Zgodnosci* co daje
gwarancje, ze produkt oraz jego proces wytwarzania sg badane i nadzorowane przez niezaleina Jednostke
Certyfikujaca. Firma certyfikujaca musi posiadac akredytacje Polskiego Centrum Akredytacji (PCA).

* Znak ten oraz zwigzany z nim certyfikat podkresla znaczenie wyrobdw, stanowigc dodatkowg gwarancje ich
bezpieczenstwa i wysokiej jakoéci oraz jest potwierdzeniem zgodno$ci z norma PN-EN 14974: 2007 + A1:2010.



PRODUKTY

KONSTRUKCJA:
Wiszystkie sklejki uzyte do produkeji musza by¢ laminowane.

Kazdy element musi by¢ wykonany z moduléw nie wigkszych niz 1220 mm, polaczonych w catos¢, tworzac caly
element.

Plyty nosne (konstrukcyjne) musza by¢ wykonane ze sklejki ciemnej wodoodpornej podwojnie laminowanej o grubosci
nie mniejszej niz 18mm. Calg uzyta sklejke musi obejmowac¢ Ograniczona Dozywotnia Gwarancja od Producenta

W celu zwiekszenia precyzji wykonania, wszystkie zewngtrzne i wewnetrzne plyty nosne (konstrukcje) musza byc
wycinane za pomoca maszyny numeryeznej CNC*,

W celu przedtuzenia plyty nosnej (konstrukcyjnej) trzeba zastosowaé laczenie w ksztalt puzzle’a, aby uniknaé
rozdzielenia sig¢ elementéw na skutek duzych obciazen i naprezen (rys. 1).

Rys.1 tACZENIE PLYT NOSNYCH

90% calego wyposazenia musi by¢ wyprodukowane w kontrolowanym $rodowisku produkeji, za pomoca odpowiednich
narzedzi, przez wykwalifikowanych pracownikow — pod katem precyzji wykonania i mocowania poszczegélnych czgsci
oraz zgodnie ze sztukg techniczng, wymagang przy tego typu elementach.

Produkcja na miejscu nie jest zgodna z wymogami §rodowiskowymi i prowadzi do nie zadawalajacej jakosci.

Poszczegdlne sekcje musza by¢é wewnatrz wzmocnione za pomoca belek o profilu 60x90mm, rozmieszczonych
minimum co 250 mm od swoich $rodkdéw i pokrytych érodkiem konserwujacym. Wszystkie mocowania (Sruby, wkrety)
musi obejmowaé Ograniczona Dozywotnia Gwarancja od Producenta.

W tylnych konstrukcjach dopuszczalne belki 80x80mm, obite 9mm ciemng sklejka wodoodporna, laminowang.

Belki konstrukcyjne musza by¢ przykrecone do plyt nosnych za pomoca stalowo-ocynkowanych wkretéw typu Torx
6.0x150. Na koncu kazdej belki musza znajdowac si¢ minimum 2 wkrety.

Wszystkie sekcje o prostym ksztalcie powierzchni jezdnej musza by¢ pokryte jedna warstwa sklejki ciemnej
laminowanej lisciastej wodoodpornej gr. 18 mm, z naloZong na nig warstwg profesjonalnej nawierzchni jezdnej
RampLine gr. 6 mm. Dopuszcza sie wykonanie elementu jezdnego z 10mm Polietylenu pokrytego 6mm kompozytem.
Kazda powloka musi by¢ przykrecona do konstrukeji za pomoca stalowo-ocynkowanych wkretow typu Torx 5,0x6,0. lub
Torx 6,0x6,0.

Wszystkie sekcje o tukowym ksztalcie powierzchni jezdnej, musza by¢ pokryte jedng warstwa 9mm sklejki ciemnej
laminowanej liéciaste] wodoodpornej, z dodatkows, profesjonalng nawierzchnia jezdng RampLine gr. 6 mm. Kazda
powloka musi by¢ przykrecona do konstrukeji za pomoca stalowo-ocynkowanych wkretéw typu Torx 5,0x6,0 lub Torx
6,0x6,0.

Czgéci ramp musza by¢ skrgcone razem ze sobg za pomoca galwanizowanych $rub 12 mm z nakrgtkami
zabezpieczonymi teflonowg powloka. Sruby musza by¢ rozmieszczone wzdhuz krawedzi kazdej rampy minimum co 400
mm.

80% krawedzi ramp musi mie¢ zabezpieczenie ochronne w postaci stalowych katownikow o szerokosci w zakresie
30+50mm i grubosci 3mm, réwniez na zakrzywieniach ramp. Katowniki musza by¢ przymocowane stalowo-
ocynkowanymi wkre¢tami do belek tak, jak wynika to z ich utozenia w konstrukeji, czyli co 250 mm.

W 80% obicie musi stanowié element konstrukcyjny urzadzenia. Wyjatkiem moga by¢ tylne obicia, ktére montuje si¢ na
tylach urzadzen — minimalna ich grubos¢ to 9 mm.



Wkrety i $ruby znajdujace si¢ po bokach (konstrukeji) musza by¢ przykrecone na réwno z obiciem (przed przykreceniem
otwory muszg byé rozwiercane i frezowane na maszynie numerycznej CNC tak, aby febek $ruby czy wkretu schowat
sie).

Na plytach bocznych zewnetrznych paneli konstrukcyjnych o gr. 18mm musi zosta¢ zainstalowany system wentylacji w
taki sposdb, aby powodowal swobodny przeplyw powietrza przez element.

Wszystkie panele boczne musza by¢ umieszczone na podstawkach w celu wyeliminowania wchianiania wilgoci przez
elementy. Podstawki tego typu beda tez pelnily funkcje dodatkowego systemu wentylacji.

ELEMENT JEZDNY:

Kornicowa powierzehnia jezdna musi byé profesjonalna mata RampLine, przykrecona na krawgdziach za pomoca
stalowo-ocynkowanych wkretéw typu Spax lub Torx 6.0x6.0. Odstep wkretéw to minimum 100 mm, a posrodku arkusza

— miedzy 200 a 400 mm.

90% otworéw pod wkrety musi byé przewierconych i rozwierconych pod glowki wkretéw za pomoca numerycznej
maszyny CNC.

90% krawedzi w macie RampLine musi by¢ fazowanych przy uzyciu numerycznej maszyny CNC.
Wszystkie glowki wkretéw musza by¢ zaglgbione w wierzchniej warstwie nawierzchni jezdnej na 1,5mm.

W celu utrzymania odpowiedniej rozszerzalnosci materialowej, migdzy ptytami musi by¢ utrzymana 2 mm przestrzen.

BARIERKI OCHRONNE:

Wszystkie urzadzenia o wysokosci powyzej 1000 mm musza mie¢ porgcze ochronne wzdiuz tytu i bokéw podestu (nie
dotyczy to wysokich funboxéw do skokow, gdzie zastosowanie barierek w takim elemencie prowadzi do zwigkszenia
ryzyka wypadku).

Barierki musza posiadaé pionowe poprzeczki, aby nie prowokowaly nikogo do wspinania sie.

Wysokosé barierek ochronnych ponad podestem musi wynosi¢ co najmniej 1200mm.

Porgcze musza by¢ wykonane ze stali galwanizowanej, z profilow 30x30 i 20x40 oraz katownika 30x30.

Tylne i boczne barierki musza by¢ skrgcone razem ze sobg za pomoca $rub i nakretek z teflonowa wkiadka.

Barierki musza byé przymocowane do ramp przy pomocy sruby kotwiacej TSM B x SW 17 g10x100.

STAL:

Coping musi by¢ wykonany z rury stalowej o $rednicy 50 mm.

Coping musi by¢ przymocowany do podestow za pomoca stalowo-ocynkowanych wkretow typu Spax lub torx 6,0x6,0 —
w dwoch rzedach i w odstepach 150 mm i 300 mm. Koncowki rur musza by¢ zaslepione, aby zapobiec skaleczeniom w
palce.

Copingiem na box-ach moze tez by¢ stalowy profil o wymiarach 50x30x2.

Na podestach gdzie jest zainstalowany coping, musza by¢ zamocowane blachy wzdtuz copingu o tej samej grubosci co
wierzchnia warstwa RampLine i o szeroko$ci 120 mm, aby chroni¢ géma warstwe jezdna od zadrapan i porysowania.

Wszystkie katowniki musza mie¢ na zgigciu zaokraglenia (stal walcowana na zimno).

Porecze do §lizgania si¢ musza by¢ zamontowane na 6 mm blachach o wymiarach 60x300mm i przykrgcone do podtoza
za pomocg wkretow typu Spax 6,0x6,0.

Wszystkie copingi i katowniki do §lizgania si¢ muszg by¢ galwanizowane po ich przygotowaniu, aby unikna¢ korozji.



Wszystkie otwory na blachach musza by¢ rozwiercone i fazowane tak, aby po przykreceniu wkretow glowki nie
wystawaty.

Wszystkie blachy najazdowe musza mie¢ szeroko$¢ 380+500 mm i nie moga by¢ grubsze niz 3mm, aby zapewnic
swobodne najezdzanie.

Wszystkie blachy najazdowe musza stykaé si¢ z podlozem i musza tworzy¢ swobodna linig przejazdu.

Wszystkie blachy musza by¢ przykrecone do ramp za pomoca stalowo-ocynkowanych wkretow typu Spax 6,0x6,0.

Na narozach i na kantach piramid progi metalowe musza tworzy¢ gladkie przejécie.

Wszystkie odstonigte krawgdzie maty RampLine musza by¢ zabezpieczone galwanizowanymi stalowymi katownikami o
grubosci 3 mm i szerokosci w zakresie 30+50 mm. Katowniki musza by¢ przymocowane wzdtuz srodkowej linii co 250
mm za pomocg wkretow typu Spax lub torx 6.0x6.0.

ZALACZNIKI:

Miedzy ptytami RampLine musi by¢ utrzymana 2 mm przestrzefi dla ich swobodnego rozprezania sig.

Wszystkie boczne plyty konstrukcyjne w podestach musza mie¢ zainstalowany system wentylacji.

Wszystkie plyty nosne konstrukcyjne muszg opiera¢ si¢ na podkladkach o gr.18 mm, w celu dodatkowej wentylacji i
izolacji przed woda.

TOLERANCJE:

Wszystkie wystawione krawedzie musza by¢ ochronione galwanizowang stala.

Copingi moga wystawac nie bardziej niz 12 mm ponad powierzchnig blatu.

Wszystkie promienie nie mogg zmieni¢ si¢ bardziej niz 20 mm od okreslonego wymiaru.

Przestrzenie otworéw na srodku arkusza plyty muszg by¢ w odstgpach minimum 400 mm.

Przestrzenie otwordéw na krawedziach arkusza plyt musza by¢ w odstepach minimum 250 mm

Wszystkie otwory przy krawedziach stykajacych si¢ ze soba musza byc¢ symetryczne.

Wszystkie polaczenia $rubowe muszg by¢ zakonczone podkiadka i nakretka z teflonem.

Diugosé urzadzen moze sig roznic o 6% w zaleznosci od katow.

* Computerized Numerical Control (CNC) to komputerowe sterowanie numeryczne.

INSTALACJA
INSTALACJA SKATEPARKU:

o odpowiednio przygotowaé¢ nawierzchnie i miejsce dla powstania skateparku,

e dopilnowaé, aby na placu nie znajdowaly si¢ zbgdne rzeczy i przeszkody, ktére moga utrudni¢ montaz,

e zapewni¢ swobodny dojazd TIR-a ma miejsce montazu a jezeli istnieje ogrodzenie, to furtka musi mie¢
minimum 2800 mm szerokosci.



