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Opis d zwigu dla aktorow

Dla opuszczenia z gory aktora z poziomu +13,14 m na poziom sceny ( - 0,20 m lub —
1,40 m) zostato przewidziane urzgdzenie zamontowane na poziomie + 13,14 m w osi
teatru, mniej wiecej miedzy rzedng 21 a rzedng 18.

Przewiduje sie, ze to urzadzenie posiada¢ bedzie jedng cze$é nieruchomag
prowadnicy poziomej odpowiednio i sztywno zamocowang do konstrukcji betonowej,
oraz jedng czes$¢ ruchomag przesuwajgcg sie poziomo, tak ze gdy nie ma potrzeby
wykorzystania urzgdzenia, pozostaje ono poza zakresem dziatania potaci
otwieranego dachu. Na ile to mozliwe powinno ono by¢ jak najmniej widoczne od
strony publicznos$ci przy otwartym dachu.

Czes¢ ruchoma pozioma bedzie mogta przesuwac sie poprzez reczne odepchniecie,
przesuwajgc w poziomie pozycje opuszczenia o 3 metry. Po dokonanym
przemieszczeniu w obu pozycjach (wszystko otwarte — pozycja obnizania; wszystko
zamkniete — pozycja spoczynkowa) czes¢ ruchoma poziomo powinna byc¢
zamocowana poprzez zasuwe.

Zarbwno w czesci ruchomej, jak i w czesci stalej nalezy przewidzie¢ normalne
parapety. W czesci ruchomej w strefie opuszczania nalezy przewidzie¢ urzadzenie,
drzwiczki lub fancuch, uniemozliwiajgce przypadkowy upadek przez otwér do
opuszczania, lecz ktore jednoczes$nie nie bedzie utrudnia¢ przygotowania i
opuszczenia aktora. Na czesci ruchomej nalezy przygotowa¢ podwdjng belke
wspornikowg wspierajgcg koto linowe do opuszczania, a ponadto nalezy przewidzie¢
zastosowanie wciggarki o skoku wynoszgcym 15 metrow.

Cata konstrukcja szkieletowa (cze$¢ stata i czes¢ ruchoma) powinna byé
zweryfikowana na 3 osoby, kazda o wadze 85 kg, skupione na krancu opuszczanej
platformy, w poblizu otworu do opuszczania, przy catkowitym wysunieciu
wspornikowym wynoszgcym okoto 3 m. Wszystkie mocowania i czesci konstrukcyjne
nalezy zweryfikowaé na zniszczenie przy zastosowaniu wspotczynnika
bezpieczenstwa wynoszgcego 4.

Weciggarka powinna by¢ odpowiednio zweryfikowana do podnoszenia 0sob, skladaé
sie bedzie z wciggarki rowkowanej o pojedynczym nawinieciu liny. Wspotczynnik
bezpieczenstwa liny i zwigzanych z tym urzgdzen podnoszgcych na zniszczenie
powinien wynosi¢ 12, podczas gdy dla pozostatych czesci (przektadnia, silnik,
systemy mocujgce) wystarczajgcy bedzie wspoiczynnik bezpieczenstwa na
zniszczenie réwny 4. Beben bedzie mogt by¢é poruszany bezposrednio przez
przektadnie samohamujgcg. Z przeciwnej strony przektadni redukcyjnej nalezy
zastosowac¢ odpowiedni mechaniczny hamulec odsrodkowy bezpieczenhstwa. W razie
przekroczenia o 10% predkosci obnizania, tzn. w razie przekroczenia 0,275 m/sek.,
bez Zadnych urzgdzen elektrycznych za sprawg samej tylko sity odsrodkowej,
hamulec odsrodkowy powinien zablokowa¢ obnizanie obcigzenia na dystansie nie



przekraczajgcym 0,5 m od zatgczenia, nie wyrzgdzajgc szkod osobie lub konstrukciji.
Nalezy przewidzieC ciezar aktora wynoszacy 120 kg dla jednej konfiguracji wciggarki
podnoszacej.

Ruch aktora powinien odbywaé¢ sie maksymalnie w czasie 60 sekund (1 minuta)
wliczajgc czas przyspieszania i czas zwalniania. Przyspieszanie i zwalnianie nie
powinny wzbudzaé nieprawidtowych drgan badz wibracji moggcych zakiocié
stabilnos¢ konstrukcji i/lub wiezO6w. Czas przyspieszania/zwalniania, tzn. czas
potrzebny na przejscie od predkosci zero do maksymalnej i na odwrot, nie powinien
przekraczac okoto 10 sekund.

Wszystkie czesci mechaniczne wzajemnie sie poruszajgce nalezy wykonaé przy
zastosowaniu obrabiarek sterowanych numerycznie (CNC) i w sposGb zapewniajgcy
odpowiednig precyzje i tolerancje dziatania. Sworznie i gniazda rowkowanych
bebnéw powinny posiada¢ tozyska zdolne do dzwigania ich obcigzenia. Czesci
wzajemnie sie obracajgce, szczegoOlnie czesci S$lizgajgce sie, powinny byé
odpowiednio zabezpieczone antykorozyjnie i nie zostang zaakceptowane czesci
zardzewiate. Nalezy przewidzie¢ wiec obszary ze stali INOX AISI 316L lub INOX AISI
431 lub zabezpieczenia réwnowazne, ktére powinny zapewni¢ odpornosé na stong
mgte przez co najmniej 200 godzin, wediug EN ISO 9227. Nie zostanie
zaakceptowane zastosowanie stali INOX AISI 304L.

Nalezy przewidzie¢ odpowiednie luzy mechaniczne dla dylatacji termicznych. Zakres
temperatury, ktéremu bedg mogly by¢é poddane i dla ktérego powinny byc¢
zweryfikowane konstrukcje szkieletowe i mechanizmy podnoszgce, zawiera sie
pomiedzy +5T a + 30C.

Instalacja elektryczna

Naped podnoszacy bedzie zapewniony przez silniki samohamujgce, ze sprzezeniem
zwrotnym poprzez enkodery absolutne i sterowane przez serwomechanizm (inwerter)
ze sprzezeniem zwrotnym. Na kazdy silnik powinny zostac zainstalowane 2 hamulce,
z oddzielnym zasilaniem. Kazdy hamulec na silniku powinien posiadaé moment
hamujacy statyczny co najmniej 1,5 raza wiekszy niz moment nominalny konieczny
do podtrzymania catkowitego obcigzenia statycznego.

Obcigzenie statyczne probne: obcigzenie podnoszenia x 1,25 = 150 kg. Kazdy
hamulec powinien by¢ hamulcem bezpiecznym (elektromagnetyczny negatywny) w
taki sposdb, by w braku prgdu moégt zapewni¢c moment hamujgcy i by dla
odblokowania go byto konieczne zasilenie. Kazdy hamulec powinien posiadac
wlasne zasilanie z rozdzielni w taki sposob, ze jesli jeden zasilacz by nie dziatat, inne
hamulce bedg miaty zapewnione zasilanie. By unikngé wleczenia hamujgcego za
sprawg zablokowania 1 hamulca, kazdy hamulec powinien posiada¢ 1 dzwignie do
recznego odblokowania, by poprzez odpowiednie przektadnie linowe przeniesione
poza promien dziatania maszyny mogt zostac recznie odblokowany.

Stanowisko sterowania (pulpit sterowniczy) powinno zosta¢ umieszczone w miejscu
uzgodnionym z kierownikiem rob6t. W kazdym przypadku aktor powinien by¢ dobrze
widoczny dla operatora sterujgcego. Na pulpicie powinny by¢ przyciski wznoszenia,
obnizania, awaryjnego zatrzymania, wigczenia urzgdzenia poprzez wigcznik
kluczowy. Nalezy takze przewidzie¢ panel przenosny wyposazony w przyciski
zezwolenia, tzn. w razie nadmiernego nacisku na przyciski lub w przypadku
zwolnienia przyciskbw maszyna powinna sie zatrzymaé. Na panelu przenosnym
nalezy przewidzie¢ przyciski wznoszenia, obnizania, awaryjnego zatrzymania. Na



monitorze pulpitu, jak i na monitorze panelu przenosnego nalezy takze przewidzie¢
kontrolki alarmowe z odpowiednimi informacjami. Nalezy przewidzie¢ odpowiedni
wskaznik poziomu.

Konstrukcje szkieletowe i systemy podnoszenia nalezy takze zweryfikowaé pod
katem czestotliwosci wiasnych. Silniki nie powinny wytwarza¢ czestotliwosci
wzbudzajgcych ewentualny rezonans samych konstrukcji. Inwertery powinny
jednakze umozliwia¢ skok czestotliwosci w razie zaistnienia krytycznych sytuaciji
rzeczywistego rezonansu.

Moc zainstalowana dla podnoszenia bedzie wynosic¢ okoto 0,5 kW.
Nalezy przewidzie¢ odpowiednie urzgdzenie ogranicznikowe na krancach biegu.

Nalezy takze przewidzie¢ odpowiednie urzgdzenie ogranicznikowe bezpieczenstwa
w pozycji gdy wszystko jest zamkniete, w sposob dajgcy catkowitg pewnosé przy
otwieraniu dachu.

Malowanie cz esci metalowych

Dla powierzchni metalowych konstrukcji szkieletowych i/lub konstrukcji stanowigcych
cze$¢ mechanizmow podnoszacych, nalezy przewidzie¢ stosowne zabezpieczenie
antykorozyjne poprzez malowanie, ktére powinno zapewni¢ co najmniej 300 godzin
odpornosci na mgte solng. Badz alternatywnie cynkowanie na gorgco wytgcznie
czesci szkieletowych.

"Steel preparation” powinno by¢é wykonane zgodnie z zasadami sztuki, nalezy
usung¢ odpryski spawalnicze i zamkna¢ wszystkie pory spawow, nie powinno byé
ostrych krawedzi, grzbietow i wad, ktorych nie jest w stanie usung¢ piaskowanie.

Powierzchnie powinny by¢ odpowiednio oczyszczone od wszelkich zanieczyszczen,
w szczegolnosci natury oleistej, przy zastosowaniu odpowiedniego detergentu.
Powierzchnie powinny zosta¢ catkowicie umyte myjka wodng przy zastosowaniu
wody stodkiej i cieptej (okoto 70<C) i ci $nienia 150 bar. Po wyschnieciu powierzchnie
metalowe roznych konstrukcji powinny zosta¢ catkowicie wypiaskowane do klasy Sa
2,5 wedlug normy ISO 8501 uzywajgc $cierniwa kanciastego niemetalowego o
ziarnistosci wynoszgcej 1,2—1,4 mm.

Jesdli karty techniczne produktow malarskich do stosowania na powierzchni
piaskowanej nie wskazujg dokladne] wartosci, taki zabieg piaskowania powinien
wytworzy¢ chropowatos¢ powierzchniowg srednig (RZ) wahajacg sie pomiedzy okoto
50 a 70 mikronami. Na koniec procedury piaskowania réznych konstrukcji, w celu
oceny ewentualnej obecnosci substancji rozpuszczalnych na piaskowanym metalu,
nalezy przeprowadzi¢ test metodg Bresle, ktéry nalezy wykona¢ zgodnie ze
standardami ISO 8502-06 & 8502-9. Taki test nalezy wykona¢ w losowych miejscach
na kazdej poszczegolnej piaskowanej konstrukciji.

Jesdli karty techniczne produktow malarskich do stosowania na powierzchni
piaskowanej nie wskazujg doktadnej dopuszczalnej wartosci, zostanie
zaakceptowana warto$é testu metodg Bresle < 50 mg/m2.

Piaskowanie powinno by¢ przeprowadzone w srodowisku kontrolowanym przy statej
wilgotnosci wzglednej nieprzekraczajgcej 55% i przy temperaturze podioza
przewyzszajgcej o 3T punkt rosy.

Po zakonhczeniu piaskowania 1 dokladnym odkurzeniu powierzchni nalezy
przeprowadzi¢ doktadny stripe coat przy wykorzystaniu okrggtych pedzli na kazdym



spawie i na kazdej powierzchni, ktéra bylaby trudno osiggalna przy malowaniu
natryskowym.

Te procedure stripe coat nalezy przeprowadzi¢ przed i przy kazdej warstwie
malowania, za wyjgtkiem ostatniego malowania.

Nominalna grubos¢ na mokro i na sucho powinna zosta¢ wykonana zgodnie ze
specyfikacjg techniczng produktu antykorozyjnego, ktéry zostanie zastosowany,
szacunkowo nalezy zastosowac 2 warstwy antykorozyjne o nominalnej grubosci na
sucho okoto 100 mikrondéw i 1 warstwe emalii wykonczeniowej 50-80 mikrondw.

Wszystkie potgczenia srubowe nalezy uszczelni¢ uszczelniaczem poliuretanowym
niekorodujgcym SIKAFLEX-292. Sruby nalezy dociggngé parami kluczem
dynamometrycznym katowym i nalezy zabezpieczy¢ je poprzez cynkowanie
elektrolityczne, a nastepnie pomalowaé¢ badz odpowiednio zabezpieczy¢ przed
korozjg po zamontowaniu.

Konserwacja

Nalezy przewidzie¢ odpowiednig weryfikacje w ramach konserwaciji, w odstepach co
najmniej kwartalnych. Konserwacja prewencyjna powinna zapewni¢ kontrole
urzgdzen podnoszgcych we wszystkich ich elementach oraz weryfikacje ustawienia
w linii wzgledem ustawienia pierwotnego. Nalezy rowniez sprawdzi¢ wiasciwe
funkcjonowanie instalacji elektrycznej, weryfikujgc takze kontrole hipotetycznych
sytuacji ztego funkcjonowania.

Materiaty, spawy i certyfikaty

Nalezy zastosowacC materiaty posiadajgce ministerialne $wiadectwo produkcji, wzor
3.1 wedlug EN 10204. Odpowiednie materialy fragmentéw konstrukcji poddanych
wysokim obcigzeniom, w porozumieniu z kierownikiem robot, powinny zostaé
poddane kontrolom niszczgcym. Sruby i nakretki powinny byé oznaczone
identyfikatorem klasy i producenta na kazdej sztuce. Materiaty napedu podnoszenia i
materialy elektryczne powinny posiada¢ sSwiadectwo jakosci producenta z
wyszczegolnieniem charakterystyk technicznych badz w szczegolnych przypadkach
odpowiedni opis techniczny poswiadczajgcy charakterystyki materiatéw i/lub
charakterystyki techniczne.

Konstrukcje metalowe powinny zostaC wykonane przez firme posiadajgca
wykwalifikowany i licencjonowany personel spawalniczy i posiadajgcg zatwierdzone
procedury spawalnicze. Poza tym powinna ona posiada¢ system zarzgdzania
jakoscig w zakresie spawania wedtug 1ISO 3834. Certyfikat powinien byé aktualny i
wystawiony przez uznany podmiot.

Firma konstrukcyjna powinna posiada¢ system zarzgdzania jakoscig wedtug 1SO
9001-2008. Certyfikat powinien by¢ aktualny i wystawiony przez uznany podmiot.

Catos¢ dostaw powinna przewidywa¢ deklaracje zgodnosci CE wedlug nowej
dyrektywy maszynowej 2006/42/CE, instrukcje obstugi i konserwaciji.



