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Załącznik nr 2a do SIWZ

ZESTAWIENIE PARAMETRÓW WYMAGANYCH DLA SYSTEMU ZABUDOWY PANELOWEJ
System Zabudowy Panelowej powierzchni ścian i sufitów oraz drzwi w pomieszczeniach sal operacyjnych, przygotowania personelu i pacjenta.

	I. WYMAGANIA OGÓLNE

	1
	Panele fabrycznie nowe

Nie dopuszcza się paneli powystawowych
 

	2
	Prefabrykowany system ścianek systemowych do zabudowy wewnętrznej bloków operacyjnych składający się z konstrukcji nośnych oraz montowanych do nich paneli ściennych :

-wykonanych ze stali nierdzewnej chromowo-niklowej materiał EN 1.4301 lakierowanych  proszkowo

-wykonanych ze stali nierdzewnej chromowo-niklowej materiał EN 1.4301 licowanych szkłem

 

	3
	W salach operacyjnych należy zastosować wysokiej jakości panele systemowe.  

Panele stalowe powlekane farbami proszkowymi w dowolnym kolorze z palety RAL (do wyboru przez Zamawiającego). 

Farby z dodatkiem jonów srebra o właściwościach bakteriostatycznych.
 

Powyższy wymóg odnośnie farb należy potwierdzić stosownym atestem PZH.
 

 

	4
	Łączenia (fugi) między panelami ok. 6 mm realizowane za pomocą uszczelki hermetycznej.

Uszczelki odporne na działanie UV, detergentów, środków bakteriobójczych, wody, pary oraz środków używanych do dezynfekcji bloków operacyjnych.

Wyklucza się zastosowanie silikonu lub innych mas krzepnących obrabianych mechanicznie na etapie montażu jako połączeń między panelami.
 

	5
	System zabudowy powinien być opracowany pod wymiar pomieszczeń według indywidualnej dokumentacji technicznej wyrobu.

 

	6
	Wybrana firma specjalistyczna musi wykonać szczegółowe rysunki zabudowy bloku operacyjnego z rozmieszczeniem wyposażenia wbudowanego w system ścienny. 

 

	7
	Rysunki zabudowy powinny być opracowane na podstawie rysunków branżowych instalacji elektrycznej, wod-kan, gazów medycznych, klimatyzacji itp.

 

	8
	Wszystkie rysunki z detalami zabudowy panelowej (połączenia, naroża sal) muszą być przesłane do podmiotu nadzorującego budowę w ramach przygotowanej dokumentacji warsztatowej. Realizacja może nastąpić po ostatecznej konsultacji i akceptacji rysunków zabudowy poszczególnych sal.

	9
	Kontrola jakości wykonania zabudowy powinna być przeprowadzona w zakresie zgodności rysunków zabudowy sal i indywidualnej dokumentacji technicznej.

	10
	Elementy systemu zabudowy muszą posiadać odpowiednie atesty, deklaracje zgodności, oraz certyfikaty producenta.

	11
	Izolacyjność akustyczna wykonanej zabudowy panelowej musi być nie mniejsza niż Rw > 35dB

	12
	Izolacyjność termiczna ściany w zabudowie panelowej Uc(max) < 0,9 W/m2*K.

	13
	W przypadku wymogów ochrony radiologicznej dotyczącej pomieszczeń z zabudową, ochrona musi być osiągnięta poprzez umieszczenie, odpowiedniej grubości warstwy ołowiu. Należy zastosować blachę ołowianą gatunku PB 940R wg normy PN-EN 12659:2002, spełniającą wymagania normy PN-EN 12588:2009.

W przypadku wymogów ochrony radiologicznej, należy zastosować również zabezpieczenia w drzwiach systemowych oraz wszelkiego rodzaju przeszkleniach znajdujących się w obrębie sali operacyjnej.

	14
	Wszystkie metalowe elementy systemu zabudowy w tym ściany oraz drzwi muszą posiadać funkcje wyrównanie potencjałów zgodne z VDE 0107. 

Zamawiający wymaga doprowadzenia do jednego miejsca zbiorczego przewodów wyrównania potencjałów.

	15
	System budowy ścianek musi umożliwiać łatwą i szybką modyfikację zabudowy bloku operacyjnego.

System musi umożliwiać demontaż pojedynczych paneli ściennych bez ich uszkodzenia w celu dotarcia do mediów umieszczonych wewnątrz ściany.

	II. WYKONANIE ŚCIAN

	     1. KONSTRUKCJA

	16
	Wsporniki profilowane wykonane z wysokiej jakości stali ocynkowanej  w rozstawie określonym przez system producenta

	17
	Standardowe grubości ścian dwupowłokowych  stalowych w zależności od potrzeb związanych z wyposażeniem medycznym oraz instalacji wod-kan, gazów medycznych itp.

	18
	Wsporniki profilowane wraz z szyną podłogową i sufitową tworzą konstrukcję nośną przygotowaną do przenoszenia obciążenia zgodnych z wyposażeniem danego pomieszczenia.



	19
	Przestrzeń wewnątrz konstrukcji nośnej musi umożliwiać przeprowadzenie instalacji wewnątrz ściany w poziomie i pionie na miejscu budowy. 

W salach przygotowania pacjenta i lekarzy należy przewidzieć dodatkowe wzmocnienia dla myjni chirurgicznych oraz mebli metalowych.



	20
	Szyny podłogowe oraz sufitowe wykonane z wysokiej jakości stali ocynkowanej o odpowiedniej grubości  ścianek, mocowane do podłoża i stropu.

Grubość szyn dostosowana do grubości konstrukcji ścianki nośnej.

Szyna podłogowa stanowi podstawę dla wykonania cokołu posadzki.



	2. PANELE ŚCIENNE WYKONANE ZE STALI NIERDZEWNEJ

	21
	Panele ścienne ze stali nierdzewnej produkowane w technologii wielowarstwowej o odpowiednio zagiętych krawędziach, umożliwiających niewidoczne zamontowanie panelu do konstrukcji. 

Od strony przedniej z góry i z dołu blacha posiada krawędzie zagięte do tyłu pod kątem prostym. 

Z boku wykonane jest zagięcie krawędzi, które służy do niewidocznego zamocowania panelu na konstrukcji podstawy. 

Od strony spodniej blacha stalowa chromowo-niklowa materiał EN 1.4301 wg norm PN-EN 10088-1:2007 i PN-EN 10088-2:2007  o grubości min 1 mm, wzmacniana płytą gipsowo-kartonowa o grubości o grubości 12,5  mm, zgodnej z norm PN-EN 520:2004+A1:2009. 



	22
	Pionowe elementy narożne (wklęsłe i wypukłe) wykonane ze stali nierdzewnej chromowo-niklowej materiał EN 1.4301 są formowane z jednego elementu. Dzięki możliwości gięcia blachy wszelkie występy lub wnęki są zabudowywane bez styków i łączeń  w narożach.

Niedopuszczalne jest łączenie paneli ściennych w narożnikach zewnętrznych oraz wewnętrznych. 

	23
	Połączenie poziome pomiędzy panelami z odpowiednio ukształtowanej krawędzi łączone są ze sobą na styk. 



	3. PANELE ŚCIENNE WYKONANE ZE STALI NIERDZEWNEJ LICOWANE SZKŁEM

	24
	Panele ścienne ze stali nierdzewnej produkowane w technologii wielowarstwowej o odpowiednio zagiętych krawędziach, umożliwiających niewidoczne zamontowanie panelu do konstrukcji. 

Od strony przedniej z góry i z dołu blacha posiada krawędzie zagięte do tyłu pod kątem prostym. 

Z boku wykonane jest zagięcie krawędzi, które służy do niewidocznego zamocowania panelu na konstrukcji podstawy. 

Od strony spodniej blacha stalowa chromowo-niklowa materiał EN 1.4301 wg norm PN-EN 10088-1:2007 i PN-EN 10088-2:2007  o grubości min 1 mm, wzmacniana płytą gipsowo-kartonowa o grubości o grubości 12,5  mm, zgodnej z norm PN-EN 520:2004+A1:2009. 



	25
	Każda sala operacyjna wyposażona w grafiki szklane o łącznej powierzchni min. 7,5 m2.

Wykończenie powierzchni panelu ściennego  - tafla szkła bezpiecznego hartowanego termicznie spełniającego wymagania normy PN-EN 12150-1:2002 min. grubości 5 mm. Materiał odporny na środki dezynfekcyjne stosowane powszechnie do dezynfekcji bloków operacyjnych. 

Pomiędzy szkłem a panelem stalowym umieszczona dekoracyjna grafika. 



	4. DODATKOWE KONSTRUKCJE MOCUJĄCE.

	26
	Konstrukcje mocowane do wsporników profilowanych konstrukcji ścian dla wyjść  wod-kan, montażu, monitorów medycznych paneli kontroli elektrycznej, szaf na nici chirurgiczne itp.. wykonane z wysokiej jakości stali o grubości min. 2 mm.

	III.  ELEMENTY WMONTOWANE W ŚCIANĘ

	27
	Szafa, ilość zgodnie z projektem:

a. Konstrukcja korpusów samonośna, spawana, bez ram wewnętrznych i nitów w całości wykonane ze stali kwasoodpornej w gatunku 1.4301 (304) 

b. Korpusy wbudowane w konstrukcję nośną profilowaną, zintegrowane w systemowej zabudowie panelowej, korpus i drzwi zlicowane z powierzchnią paneli ściennych. Korpusy szaf uszczelnione uszczelką do paneli z antybakteryjnej sylikonowej uszczelki hermetycznej dociskowej

c. Drzwi szaf na zawiasach samodomykowych wykonanych ze stali nierdzewnej kwasoodpornej z regulacją (zapewniające dokładną regulację i łatwy demontaż), szerokokątne - otwierane do min. 120°.

d. Drzwi przeszklone. Szkło bezpieczne, przeźroczyste, matowe lub mleczne o grubości min. 6 mm krawędzie drzwiczek gładkie bez nitów, wkrętów itp. 

e. Szczelna konstrukcja drzwi, uniemożliwiająca przenikanie zanieczyszczeń. Drzwi wyposażone w uszczelki gumowe. Uszczelki montowane na skrzydle drzwiowym poprzez wcisk (nie dopuszcza się przyklejania).

f. Drzwi wykonane z podwójnej blachy, przeszklonej. Szyba bezpieczna osadzona w ramce z podwójnej blachy. Wyposażone zamek co najmniej dwupunktowy  oraz w  uchwyt wykonany ze stali kwasoodpornej w gatunku 1.4301 (304) lub z miedzi przeciw-drobnoustrojowej. 

g. Fronty drzwi lakierowane proszkowo kolorem z palety RAL wybranym przez Zamawiającego.

h. Półki z regulacją wysokości, wykonane ze stali kwasoodpornej w gatunku 0H18N9 (304) o grubości min. 1 mm od spodu wzmocnione profilem trapezowym.

i. Szafy na nóżkach zasłoniętych od frontu cokołem o regulowanej wysokości w celu wypoziomowania szafy. Stopki z regulacją wysokości  szafy. Wszystkie krawędzie zaokrąglone, bezpieczne.

j. Oświadczenie producenta o spełnieniu powyższych wymagań.  

	28
	W każdej sali umieszczony wysokiej jakości zegar  elektroniczny, umieszczony w dobrze widocznym miejscu, z wyświetlaczem typu LED, zlicowany z zabudową panelową, regulacją parametrów za pomocą pilota (np.; regulacja godziny). Zegar zasilany sieciowo 230V. 

Propozycje dotyczące zegara muszą być przesłane do podmiotu nadzorującego budowę. Montaż może nastąpić po ostatecznej konsultacji i akceptacji.



	29
	Lampy bakteriobójcze przepływowe naścienne wg opisu stanowiącego Załącznik nr 2 do SIWZ.

 

	IV.  WYKONANIE SUFITÓW

	30
	System sufitowy dla bloków operacyjnych jest spójnym i konsekwentnym uzupełnieniem modułowego systemu ściennego. Moduły kasetonów o wymiarach 600 x 600 mm są dostosowane do odległości między osiami elementów rastra systemu sufitowego i mogą być zdejmowane pojedynczo.  Sufit należy zastosować do wszystkich pomieszczeń wykonanych w technologii zabudowy panelowej oraz do Sali Wybudzeń. 

	31
	Konstrukcja dolna składa się z wiązań połączonych klamrami, wykonanych z profili nośnych i poprzecznych, które tworzą stabilne rusztowanie z regulacją wysokości zawieszenia od 300 mm do 1100 mm

Rozmieszczenie punktów zawieszenia odpowiada statycznym wymaganiom konstrukcji sufitowej oraz uwzględnia raster sufitowy i warunki montażu infrastruktury. Wszystkie części konstrukcji są wykonane z materiału ocynkowanego. Kasetony sufitowe są podtrzymywane za pomocą profilu nośnego w systemie zaciskowym. System budowy sufitów  gwarantuje uzyskanie równego poziomu płaszczyzny sufitu, a także łatwy demontaż i ponowny montaż kasetonów.

	32
	Panele sufitowe wykonane z wysokiej jakości stali galwanizowanej co najmniej gatunek DX51D+Z140 wg normy PN-EN 10346:2011 grubości 0,8 mm, powlekanych  farbami proszkowymi w dowolnym kolorze z palety RAL  (do wyboru przez Zamawiającego) farby z dodatkiem jonów srebra o właściwościach bakteriostatycznych.

Powyższy wymóg odnośnie farb należy potwierdzić stosownym atestem PZH.


	33
	Kasetony standardowe posiadają wymiary modułów 600 x 600 mm. 

	34
	Sposób montażu paneli sufitowych  montowanych do konstrukcji musi umożliwiać pojedynczy ich demontaż.

	35
	Panele sufitowe ze stali galwanizowanej gięte przygotowane pod montaż opraw oświetleniowych



	IV. WYKONANIE DRZWI PRZESUWNYCH SYSTEMOWYCH

	1. OŚCIEŻNICA

	36
	Zintegrowana z zabudową panelową ścienną, licowana z powierzchnią panelu ściennego

	37
	Ościeżnica obejmująca mur 

	38
	 Wykonana ze stali chromowo-niklowej materiał EN 1.4301 szlifowanej ziarnem 240

	39
	Grubość ościeżnicy minimum 1,5 mm

	40
	Montaż ościeżnicy niewidoczny, brak widocznych otworów i wkrętów zaślepionych systemowymi elementami zakrywającymi. 

	41
	Drzwi wyposażone w uszczelkę zapewniającą szczelność i amortyzację.

	2. SKRZYDŁO DRZWIOWE

	42
	Wykonane w technologii warstwowej z wypełnieniem z płyty wiórowej pełnej, licowanej okładziną  ze stali chromowo-niklową materiał EN 1.4301 szlifowanej ziarnem 240.

	43
	Nie dopuszcza się żadnych połączeń na frontowej stronie drzwi.

	44
	Skrzydło wyposażone w okno obserwacyjne w drzwiach wymiar min. fi 490 mm (sale przygotowawcze pacjenta i lekarzy, sale operacyjne), okno szklone szkłem bezpiecznym zlicowane z powierzchnią drzwi (bez zastosowania ramek)

	45
	Okna obserwacyjne w drzwiach wyposażone w żaluzje sterowane z poziomu przycisków na ościeżnicy. 



	46
	Uchwyty drzwi wykonane ze stali chromowo-niklowej materiał EN 1.4301

	3. MECHANIZM PRZESUWU SKRZYDEŁ DRZWIOWYCH.

	47
	Mechanizm składający się ze stabilnych szyn jezdnych, z łożyskowanym mechanizmem zapewniającym łatwy i cichobieżny przesuw.

	48
	Szyna jezdna wyposażona w dodatkowy odbój amortyzujący.

	49
	Mechanizm suwny powinien posiadać płynną regulację szczeliny pomiędzy skrzydłem drzwiowym a podłożem w zakresie min.  0 - 20 mm.



	50


	Funkcje drzwi:

- regulowana szybkość ruchu

- regulowana szerokość otwarcia

- mechanizm powinien umożliwiać otwieranie ręczne w  przypadku braku zasilania

- redukcja prędkości przesuwu drzwi w końcowej fazie zamykania drzwi

- sterownik cyfrowy kontrolujący ruch drzwi - elektroniczny układ zmiany kierunku ruchu w momencie napotkania przeszkody

- układ powinien posiadać samodiagnozujący procesor z pamięcią błędów otwarcia

- możliwość programowania zamykania drzwi po upływie określonego czasu otwarcia min. 1-30 s

- ciężar skrzydła drzwiowego do 200 kg.

- Uruchamianie automatyki drzwiowej powinno następować za pomocą czujki zbliżeniowej łokciowej montowanej na ścianie po dwóch stronach drzwi. Miejsce montażu na ścianie według wskazówek użytkownika. Dodatkowo na ościeżnicy obustronnie zamontowany podświetlany przycisk stałego otwarcia drzwi. W świetle ościeżnicy zamontowana fotokomórka uniemożliwiająca przypadkowe przytrzaśnięcie przez zamykające się skrzydło drzwi. 

- Mechanizm automatyki umieszczony nad skrzydłem drzwiowym pod klapą rewizyjną bez widocznych zawiasów, wykonaną ze stali chromowo-niklowej materiał EN 1.4301. lub aluminium lub aluminium malowanego proszkowo.



	V. MYJNIE CHIRURGICZNE

	51
	Myjnia chirurgiczna z panelem ściennym, trzystanowiskowa z wyposażeniem wykonana ze stali kwasoodpornej w gatunku 1.4301 (304) 



	52
	Wyrób łatwy do utrzymania w czystości. 



	53
	Krawędzie zaokrąglone, bezpieczne zaokrąglone min. „r” 8 mm.

	54
	Możliwość zamocowania umywalki na ścianie w górnej listwie (panelu) lub po bokach. 



	55
	Panel przedni zdejmowany. 

	56
	Głębokość komory min. 200mm.

	57
	W wyposażeniu każdej myjni:

· bateria bezdotykowa na fotokomórkę - 3 szt., 

· syfon z tworzywa- 3 szt., 
· łokciowy podajnik mydła - 3 szt., 
· łokciowy podajnik płynu dezynfekcyjnego - 3 szt.

	58
	Wyrób jest konstrukcją samonośną

	59
	Wymiary: 2355x600x1240 mm (+/- 50 mm) 



	60
	Myjnia wyposażona w lustro o tej samej długości i wysokości min. 500 mm. Lustro klejone na całej płaszczyźnie panela ściennego. Lustro zlicowane z zabudową panelową, nadrzędny podział paneli ściennych w odniesieniu do umiejscowienia myjni i panela licowanego lustrem. Panel z lustrem w tej samej płaszczyźnie co pozostałe panele, nie dopuszcza się wystających krawędzi. Połączenia paneli zgodnie z technologia paneli ściennych metalowych i metalowych licowanych szkłem. 




