SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
2/D. 07.
GEOWLOKNINA DRENARSKO SEPARUJACA
BOISK

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (SST) sa wymagania dotyczace wykonania i
odbioru robot zwigzanych z wykonaniem geowtokniny wzmacniajgcej boiska.

1.2. Zakres stosowania
Niniejsza specyfikacja techniczna bedzie stosowana jako dokument przetargowy i
kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robdt objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robot zwigzanych z :
a) wykonanie geowlokniny na boisku do koszykowki
b) wykonanie geowlokniny na boisku pilki noznej

1 .4. Okreslenia podstawowe
Stosowane okre$lenia podstawowe sg zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi
normami oraz z definicjami podanymi w STO ,,Wymagania og6Ine"

1.5. Ogblne wymagania dotyczace robot
Ogolne wymagania dotyczace robdt podano w STO ,,Wymagania ogolne"

2. MATERIALY

2.1. Ogoblne wymagania dotyczace materiatow

Ogo6lne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w OST B-
0. ,,Wymagania ogolne"

2.2. Materialy na boisko do koszykowki i siatkowki :

Aprobata techniczna ITB, lub rekomendacja techniczna ITB.

1. Karta techniczna oferowanej geowtdkniny potwierdzona przez jej producenta.
2. Atest PZH dla ofiarowanej geowtdkniny.

3. SPRZET
3.1. Ogolne wymagania dotyczgce sprzetu

Ogoblne wymagania dotyczgce sprzetu podano w STO ,,Wymagania ogdlne" .
4. TRANSPORT

4.1. Ogoblne wymagania dotyczgce transportu

Ogolne wymagania dotyczgce transportu podano w OST ,,Wymagania ogdlne'
5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne zasady wykonania robot
Ogo6lne zasady wykonania robot podano w STO ,,Wymagania ogdlne"

5.2. Wykonanie geowlokniny na boiskach



Powierzchnia moze by¢ gladka lub posiada¢ strukture.

Podstawowymi tworzywami stosowanymi na geowtoknin sa: PE-HD 1 PVC-P.

Wybor grubosci folii zastosowanej do uszczelnienia danego obiektu zalezy od jego rodzaju i
sktadowanych w nim substancji.

Im substancja niebezpieczniejsza dla srodowiska naturalnego, tym grubos¢ folii si¢ zwigksza 1
moze doj$¢ do 5 mm grubosci.

Najwazniejszg czynnoscia w uszczelnianiu danego obiektu geowltokning jest taczenie
poszczegbdlnych pasm folii, gdyz oprocz wtasciwosci folii to wtasnie potaczenia stanowig o
szczelnosci calego obiektu.

Laczenie geowldknin — folii z tworzyw termoplastycznych

Laczenie poszczegolnych pasm folii odbywac si¢ moze metodami: spawania, zgrzewania, a

w przypadku folii z EPDM metoda klejenia.

Najczesciej stosowana jest metoda zgrzewania realizowana w wersji z jedng zgrzeing lub
dwiema zgrzeinami rozdzielonymi kanalem prébnym.

Zgrzewania dokonuje si¢ urzadzeniami, ktére posiadaja dwa rézne systemy podgrzewania

folii w miejscu taczenia. W pierwszym podgrzewa si¢ foli¢ poprzez nadmuch goracego
powietrza kierowanego metalowa dysza w zaktadkowe potaczenie folii.

W tym sposobie folia grzana jest goragcym powietrzem i rownoczesnie metalowa dysza, po
ktorej slizgaja si¢ powierzchnie folii.

Nadmuch goracego powietrza powoduje réwniez wydmuchiwanie pylow, ktére wystepuja
szczegoblnie wtedy, gdy prace realizowane sg na suchej ziemi.

W drugim sposobie elementem grzejnym jest klin (stad nazwa metody — zgrzewanie

gorgcym klinem); klin ogrzewany jest metoda oporowa — pradem elektrycznym.

W tym sposobie taczenia folia ogrzewana jest poprzez jej kontakt (folia $lizga si¢) z goragcym
klinem.

W sposobie tym nalezy szczeg6lng uwage zwrdci¢ na czystos¢ folii w miejscu taczenia,

gdyz nie ma wydmuchiwania pytow i innych luznych zanieczyszczen znajdujacych si¢ na

folii w miejscu taczenia. Zanieczyszczenia, ktore pozostang w miejscu tworzenia si¢ ztacza,
zostang w ztaczu, stanowigc potencjalnie o jego wadach.

W praktyce stosuje si¢ obydwa sposoby zgrzewania. Urzadzenia do zgrzewania folii sg to
samojezdne zgrzewarki, wykonujace jedng zgrzeing lub dwie zgrzeiny z kanalem probnym.

Sa wersje zgrzewarek z systemem ciaglej kontroli wykonywanych zgrzein.

Folie z PE-HD Iaczy si¢ réwniez metoda spawania. Spawanie realizowane jest metoda
ekstruzyjna .W metodzie tej utozone na zaktadke dwie folie sczepia si¢ rgcznie, aby
zabezpieczy¢ je przed przemieszczaniem a nastepnie laczy si¢ je poprzez przykrycie

gornej krawedzi folii spoing.

Nalozona spoina musi by¢ rozmieszczona rownomiernie na gornej i dolnej folii.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogodlne zasady kontroli jakoSci robot

Ogolne zasady kontroli jako$ci robot podano w STO ,,Wymagania ogdlne"

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogoblne zasady obmiaru robot
Ogodlne zasady obmiaru rob6t podano w STO ,,Wymagania ogo6lne"

8. ODBIOR ROBOT
Ogodlne zasady odbioru robot podano w STO ,,Wymagania ogdlne"

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9. 1. Ogolne ustalenia dotyczgce podstawy platnoSci



Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STO ,,Wymagania ogélne"

10. Normy i dokumenty zwigzane

a) Atesty PZH

b) Instrukcje producentow

¢) Inne — wybrane przez Inwestora oraz Projektanta przystosowujacego projekt do warunkéow

miejscowych. Przy wyborze rozwigzan nalezy przestrzegac¢ prawa budowlanego, praw pokrewnych i

szczegblnych oraz kierowac¢ si¢ wiedzg techniczng



