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1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej ST sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot polegajacych na mocowaniu wewnetrznych i
zewnetrznych elementéw wyposazenia budynku.

1.2 Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania wspdlne dotyczace wykonania i odbioru Robét, ktére zostang
zrealizowane w ramach zadania - BUDOWY DOMU POMOCY SPOLECZNEJ PRZY UL. PAWIEJ W GDYNI - w zakresie
wykonania i odbioru robét polegajacych na mocowaniu elementéw wyposazenia budynku.

1.3. Zakres Robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robdt polegajacych na mocowaniu wewnetrznych i
zewnetrznych elementéw wyposazenia budynku.

1.3.1. Montaz wyposazenia ruchomego oraz wyposazenia kuchni.
Montaz wyposazenia ruchomego wg zestawien Dokumentacji Projektowe;.
1.3.2. Wewnetrzne elementy state wyposazenia

1.3.3. Elementy wykonczenia wewnatrz :

1.3.31 Parapety wewnetrzne

z konglomeratu marmurowego w pomieszczeniach mieszkalnych stanéw lezgcych, pokojach lekarskim, zabiegowym,
pielegniarskich, basenowni, zapleczu zespotu zywienia, pomieszczeniach w kondygnacji piwnic, w garazu i jego przedsionku.
Ptyta z drewna litego klejonego, bejcowanego na kolor mahoniowy, lakierowanego bezbarwnie w pokojach mieszkalnych z
wyjatkiem odcinka stanow lezgcych, w pom. pobytu dziennego, administracji, terapii, komunikacyjnych.

1.3.4.  Scianka mobilna

Sktadane s$ciany umozliwig taczenie kaplicy ze swietlicg lub jadalni ze Swietlicg albo wszystkich trzech pomieszczen ze soba.
Sciany mobilne o parametrach akustycznych na prowadnicach mocowanych w linii sufitu , blokowane w pofozeniu w okleinie wg.
Dokumentaciji Projektowej

1.3.41 Wycieraczka

wtopione systemowe rolowane, wyjmowalne gr. 20 mm w przedsionku wejsciowym

1.3.4.2 Balustrady wewnetrzne
- stal malowana, pochwyty z drewna lisciastego. Bramki w wejsciach do piwnic stalowe malowane proszkowo.
1.34.3 Wyposazenie sanitariatow

Wyposazenie sanitariatéw tzw. ,biaty montaz” pochodzi¢ bedzie z linii (standard: KOLO).

1.34.4 Odbojnice

dolne w korytarzach na wysokosci 20 + 30 cm nad poziomem posadzki

1.3.4.5 Pochwyty wzdtuz korytarzy

systemowe petnigce jednoczesnie funkcje odbojnic firmy Acrovyn lub réwnowazne technicznie i estetycznie.

1.4. Okreslenia podstawowe

Podtoze

czes$¢ budynku do ktérej mocowany jest element wyposazenia. Cze$¢ ta musi posiada¢ wtasciwosci umozliwiajace catkowite przejecie
sit pochodzacych od umocowanego elementu w catym przewidywanym okresie uzytkowania.

Element mocujacy

jedno lub wieloczegsciowy tacznik stosowany do potaczenia podioza z elementem wyposazenia.

Element wyposazenia

wyréb gotowy, zakupiony przez Wykonawce, posiadajacy cechy wymagane w Dokumentacji Projektowej, przeznaczony do
zamocowania w budynku lub na zagospodarowywanym terenie wokdt budynku.

Pozostate okreslenia sg zgodne z obowigzujgcymi Polskimi Normami oraz z definicjami podanymi w ST 00.01.00 ,Wymagania ogélne”

1.4. Ogdlne wymagania dotyczace Robot

Ogdlne wymagania dotyczace Rob6t podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogolne” .
Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania Robét oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacjg Projektowa i ST.

2. MATERIALY

21. Wykonanie powtok malarskich na elementach stalowych

Warunki przeprowadzania prac malarskich zawierajg karty katalogowe i instrukcje stosowania wyrobow malarskich.

Temperatura malowanego podtoza nie moze by¢ wyzsza niz 40 °C, nie powinno ono by¢ réwniez nastonecznione.
Niedopuszczalne jest malowanie powierzchni zawilgoconej opadami oraz kondensujaca para wodng. Temperatura podtoza musi
byé co najmniej o 3 °C wyzsza od temperatury punktu rosy, a przy duzej chropowatosci powierzchni - o 7 °C. Wyznaczenie
temperatury punktu rosy powinno byé zgodne z PN-EN ISO 8502-4.

Najlepszg jakos¢ powtoki uzyskuje sie w temperaturze otoczenia w granicach 15-25 °C, przy wilgotnosci wzglednej otaczajacej
atmosfery ponizej 85%.

Uwaga: Stosowanie niektorych wyrobow mozliwe jest w innych warunkach klimatycznych niz to podano wyzej.

Zalecane warunki naktadania powinny by¢ przedstawione w instrukcji producenta wyrobu.
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W przypadku malowania elementéw wewnatrz pomieszczen produkcyjnych nalezy unika¢ zapylenia pomalowanych powierzchni
oraz stosowa¢ nawiew $wiezego powietrza do pomieszczenia wydzielonego do malowania, ale nie bezposrednio na malowane
powierzchnie.
Po zakonczeniu malowania swiezo natozone pokrycie malarskie przed oddaniem do eksploatacji powinno by¢ sezonowane przez
okres 7-14 dni (o ile instrukcje producenta nie stanowig inaczej) w warunkach jak przy malowaniu. Elementy konstrukcyjne ze
$wiezo naniesiong powloka malarskg nie powinny byé poddane bezposredniemu dziataniu promieni stonecznych (o ile jest to
mozliwe) oraz powietrza zanieczyszczonego zwigzkami chemicznymi.
W przypadku koniecznosci wykonywania robét malarskich na otwartym powietrzu, w niekorzystnych warunkach atmosferycznych
(np. na skutek zmian pogody),
miejsca malowane nalezy ostoni¢ (wiaty, folie, plandeki) oraz w miare mozliwosci stosowa¢ nawiew cieptego, suchego powietrza,
aby nie dopusci¢ do oziebienia malowanych konstrukcji.
Kontrola warunkéw wykonania wymalowan powinna obejmowac okreslenie:

. temperatury otoczenia,

. temperatury podtoza,

. wilgotnosci wzglednej powietrza,

e  temperatury punktu rosy.
Dane te nalezy zapisywa¢ w dzienniku budowy

2.1. Wymagania szczegétowe dla materiatéw — stal nierdzewna
W Dokumentacji Projektowej zastosowano stopy stali austenitycznych stali chromowo-niklowych z dodatkiem molibdenu.

Podstawowe sktady chemiczne wybranych gatunkéw austenitycznych stali nierdzewnych

Gatunek wg Gatunek Gatunek wg PN Rzeczywisty przecietny sktad chem. %
EN wg AlSI -

Cc Cr Ni Mo
1.4301 304 OH18N9 0,04 18,3 8,7 -
1.4306 304L 00H18N10 0,02 18,3 10,2 -
1.4307 304L (O0H18N10) 0,02 18,3 9,2 -
1.4404 316L 00H17N10M2 0,02 17,3 11,0 2,2

2141. Zabezpieczenia antykorozyjne elementow stalowych zewnetrznych

Wybrane stalowe elementy ( wg wskazan Dokumentacji Projektowej) zewnetrznego wyposazenia powinny by¢ wykonane ze stali
nierdzewnej ktérej skiad (struktura chemiczna) bedzie dobrany w taki sposéb aby nie powodowat jej korozji.

2.2. Mocowanie kadzi

Przed montazem nalezy sprawdzi¢ stan faczonych elementéw nie mogg by¢ uszkodzone lub skorodowane. Kadz wykonana ze
stali nierdzewnej musi zosta¢ ustawiona, wypoziomowana poprzez elementy dostarczone przez producenta w sposob
zapewniajacy prawidlowos¢ sptywu wody oraz zapewniajacy wiasciwy montaz odptywu. Kadz po ustawieniu powinna byé¢
obmurowana cegtg w tzw’széstke” , a nastepnie obtozona oktadzina ceramiczna. Potaczenia brzegéw produktu nalezy uszczelnic¢
tasmami teflonowymi. Rozmieszczenie armatury powinno by¢ widoczne i umozliwiajace tatwy dostep do niej oraz orientacje co do
przeznaczenia i wplywu jej na dziatanie instalacji. Wysokos$¢ ustawienia armatury czerpalnej wg wymagan normy PN-81/B-
10700.02 oraz wytycznych producentéw.

23. Elementy mocujace ( kotwy, sruby, kleje)

Powinny by¢ dobrane pod wzgledem ciezaru i sposobu pracy montowanych elementéw wyposazenia . Powinny uwzglednia¢
strukture podtoza w ktérym odbywa sie mocowanie oraz wszelkie zalecenia procenta elementéw mocujgcych co do warunkéw
pracy i zasad montazu.

2.4. System wewnetrznych scian mobilnych

Konstrukcja: Modutowa $ciana przesuwna, sktadana.

Korpus: wykonany z profili aluminiowych i stalowych, obustronnie podwieszona ptyta wiérowa 16mm. Profile pionowe: z
aluminium z uszczelkami i listwg magnetyczng. Mechanizm dZzwigniowo sprezynowy dociskajgcy uszczelki gorne i dolne.
Prowadnica aluminiowa gérna.System podwieszenia: dwa wozki jezdne. Izolacyjno$¢ akustyczna: standardowo 37dB, w $cianie
kaplicy 50dB

Wykonczenie: Laminat w kolorze okreslonym w opisie. Parkingi elementéw: Wedtug rysunku Dokumentacji Projektowe;.

2.5. System klap oddymiajacych

Wymiary w $wietle otworu nalezy sprawdzi¢ w naturze przed wytworzeniem zestawu i uzyskac interpretacje nadzoru autorskiego
w przypadku rozbieznosci,

Zaleca sie luz montazowy w stosunku do projektowanego otworu w $wietle wg wytycznych producenta

Klapy oddymiajace, jednoskrzydtowe, na podstawie skosnej z izolacja termiczng. Wszystkie elementy stalowe klapy
zabezpieczane powlokg cynkowg naktadang ogniowo lub galwanicznie i pasywowang chemicznie.

Budowa:

Podstawa wykonana z blachy. Konstrukcje skrzydta stanowi rama z ksztattownikow stalowych, z wypetnieniem zamocowanym
przy pomocy ramy dociskowe;j.

Dolna czes$¢ podstawy wyposazona w kotnierz, stuzacy do mocowania do powierzchni dachu. Gérna cze$é podstawy profilowana
do systemu odprowadzania wody. Opierzenie zewnetrzne ocieplenia umozliwiajace obrobienie podstawy.

Wymiary: Wielko$¢ zestawu: 120x120cm

Wypetnienie: Koputa akrylowa (przepuszczajgca $wiatto)

I1zolacyjnosé cieplna: k = 1,9W/m’K

Akcesoria: Sitownik do sterowania automatycznego.
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2.6. Klapa do zbiornika przeciwpozarowego

Wymiary w $wietle otworu nalezy sprawdzi¢ w naturze przed wytworzeniem zestawu i uzyskac interpretacje nadzoru autorskiego
w przypadku rozbieznosci, Zaleca sie luz montazowy w stosunku do projektowanego otworu w $wietle 1cm na obwodzie

Klapa do zbiornika przeciwpozarowego, jednoskrzydtowa, osadzona na kotnierzu. Wszystkie elementy stalowe klapy ocynkowane
i malowane proszkowo na kolor zgodnie z opisem.

Budowa: Kotnierz wykonany z rury stalowej grubos$ci 1,5cm. Skrzydto wykonane z ksztattownikéw i blach stalowych.
Wymiary:Zewnetrzny wymiar zestawu: srednica 63cm

Srednica otworu w $wietle: 60cm

Srednica otworu w $wietle muru: 65cm

2.7. Brama garazowa

Typ: Brama stalowa przemystowa, nieocieplana, segmentowa, podnoszona do gory.

Budowa: Segmenty z pojedynczej blachy stalowej, nieocieplane.

Oscieznica: Oscieznica z zabezpieczeniem przed witozeniem dtoni, peknieciem linki i sprezyny.

Prowadzenie:Normalne.

Otwieranie: Otwieranie i zamykanie automatyczne przy pomocy pilota. Mozliwo$¢ awaryjnego otwierania i zamykania recznego,
od srodka.

Uszczelnienie: Uszczelnienia pionowe na oscieznicy, poziome na bramie, przy pomocy uszczelek.
Wykonczenie:Segmenty bramy ocynkowane ogniowo, pokryte proszkowo farba poliestrowg w kolorze wg projektu elewac;ji.
Prowadnice ocynkowane ogniowo.

Naped: Elektryczny

Rozmiar:250x550

2.8. System okien potaciowych

Wymiary w $wietle otworu nalezy sprawdzi¢ w naturze przed wytworzeniem zestawu i uzyskac interpretacje nadzoru autorskiego
w przypadku rozbieznosci,

Zaleca sie luz montazowy w stosunku do projektowanego otworu w swietle muru wg wytycznych producenta

Okna dachowe obrotowe. Zawias umieszczony w potowie wysokosci okna, pozwalajacy na pozostawienie skrzydta

w pozycji uchylenia oraz obrét wokét osi o 180°.

Konstrukcja: Izolacyjnos$¢ cieplna:

Dla okna: k = 1,5W/m’K , dla szyby k=1,1W/m’K

Szklenie: zestawem dwuszybowym ze szkiem przezroczystym, bezbarwnym. Szyba hartowana od zewnatrz, szyba bezpieczna
od wewnetrz , przestrzen miedzyszybowa wypetniona gazem. Grubos$¢ szkia w naswietlach dobiera dostawca zgodnie z normami
technicznymi stosownie do wielkosci tafli

Akcesoria:

- Kotnierz uszczelniajacy

Roleta wewnetrzna

2811 System wytazéw dachowych

Zaleca sie luz montazowy w stosunku do projektowanego otworu w $wietle wg wytycznych producenta

Wytazy dachowe, jednoskrzydtowe, na podstawie skosnej z izolacjq termiczng. Wszystkie elementy stalowe wytazu
zabezpieczane powtokg cynkowg naktadang ogniowo lub galwanicznie i pasywowang chemicznie.

Budowa: Podstawa wykonana z blachy. Konstrukcje skrzydta stanowi rama z ksztattownikéw stalowych, z wypetnieniem
zamocowanym przy pomocy ramy dociskowe;.

Dolna czes¢ podstawy wyposazona w kotnierz, stuzacy do mocowania do powierzchni dachu. Gérna czesé podstawy profilowana
do systemu odprowadzania wody. Opierzenie zewnetrzne ocieplenia umozliwiajace obrobienie podstawy.

Wymiary: Wielko$¢ zestawu: 80x80cm

Wypetnienie :Ptyta warstwowa

Izolacyjnosé cieplna k = 1,6W/m°K

Akcesoria: Sitownik utatwiajacy otwieranie i utrzymanie wytazu w pozycji otwarte;.

2.8.1.2 System zaluzji wentylacyjnych

System zaluzji wentylacyjnych zewnetrznych, aluminiowych. Konstrukcja z profili aluminiowych.

Wykonczenie:Aluminiowe profile systemowe lakierowane proszkowo na kolor okreslony w opisie.

Inne elementy: uszczelki, profile dociskowe i maskujace, drobne akcesoria i taczniki.

2.2. Sktadowanie materiatow

Wedlug ST 00-00 poz. 2.5 oraz zalecenia i warunki sktadowania zalecane przez dostawcow konkretnych elementow
wyposazenia .

3. SPRZET

3.1. Ogolne wymagania dotyczace sprzetu
Ogolne wymagania dotyczace Sprzetu podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogdine”.

3.2. Sprzet do wykonania robét

Nie stawia sie szczegdélnych wymagan w zakresie sprzetu, wykraczajacych poza ST 00.01.00 ,Wymagania ogdine” oraz
zalecenia i warunki dostawcy elementéw wyposazenia co do sprzetu jakim powinny by¢é wykonywane roboty montazowe

4. TRANSPORT

Ogodlne wymagania dotyczace Transportu podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogolne” oraz zalecenia i warunki transportu
zalecane przez dostawcow konkretnych elementéw wyposazenia .
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5. WYKONANIE ROBOT

5.1. 0Ogolne zasady wykonania Robo6t
Ogdlne wymagania dotyczace wykonania Robét podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogdlne”.

5.2. Szczegotowe zasady wykonania Robét

. Kazdy element wyposazenia powinien by¢ wyposazony przez dostawce w instrukcji mocowania. Nalezy $cisle przestrzega¢
instrukcji dostarczonej z wyrobem przez Dostawce. W wypadku watpliwosci interpretacyjnych Wykonawca powinien
powiadomi¢ Inspektora Nadzoru i w miare potrzeby nadzér autorski w czasie umozliwiajacym im zajecie stanowiska.

. Przyjety sposdb montazu nie moze naruszac¢ statyki elementéw budynku do ktérych wyposazenie jest montowane

o  Wykonawca jest odpowiedzialny za wtasciwy ze wzgledu na podtoze dobdr elementéw mocujgcych

5.3. Stal nierdzewna wymagania
Producenci dostarczajg wyroby hutnicze ze stali nierdzewnej o powierzchni czystej i pasywowanej. Materiat posiada na catej swej
powierzchni naturalng warstwe tlenkéw, ktéra zabezpiecza stal przed korozjg. Dla zachowania przez stal nierdzewng w czasie
eksploatacji pierwotnego wygladu i odpornosci na korozje, nalezy uwzgledni¢ nastepujace wskazowki:
® dobra¢ wtasciwy gatunek stali, biorac pod uwage réwniez stopien zanieczyszczenia powietrza, mozliwo$é powstawania
osadow,

® w miejscach narazonych na intensywne dziatanie wilgoci i wody nalezy unika¢ zagrozenia korozjg galwaniczng
(pomiedzy elementami ze stali nierdzewnej i stali weglowej),

e  Sruby, wkrety, gwozdzie, uchwyty itp. mocujgce elementy ze stali nierdzewnej musza byé zawsze wykonane réwniez ze
stali nierdzewnej,

®  chroni¢ stal nierdzewng podczas transportu i montazu przed jakimkolwiek kontaktem ze stalg weglowa, uzywaé
czystych specjalistycznych narzedzi przeznaczonych wytacznie do stali nierdzewne;j,

do czyszczenia uzywac szczotek ze stali nierdzewnej albo specjalistycznej wtokniny Scotch-BriteT firmy 3M,

do czyszczenia pneumatycznego strumieniowo-$ciernego nie uzywacé srutu ze zwyktej stali ani piasku, ktéry przedtem
wykorzystywany byt do czyszczenia stali weglowej,

®  nigdy nie wolno uzywa¢ kwasu solnego do usuwania osadow zaprawy cementowej, przed stwardnieniem zaprawe
nalezy sptukac czysta, zimng woda.

5.3.1. Mycie stali nierdzewnej
Dla utrzymania atrakcyjnego wygladu szczegodlnie waznych elementéw wystroju zaleca sie ich regularne mycie. Najlepiej jest
uzywac cieptej wody z mydtem lub z fagodnym detergentem. Spiuka¢ czystg, zimng woda, wytrze¢ do sucha. Mycie powinno
usuwac brud i osady, ktére pozostawione zbyt dtugo na powierzchni stali nierdzewnej mogq spowodowac korozje i zmatowienie
powierzchni. W silnie zanieczyszczonym srodowisku mycie powinno by¢ przeprowadzane dos$¢ czesto. Czestotliwosé mycia
nalezy ustali¢ doswiadczalnie, najlepiej jednak przestrzega¢ nastepujacych wytycznych zaleznych od $rodowiska i gatunku stali.
Zalecane czestotliwosci mycia stali nierdzewnej

Czystos¢ srodowiska Stal typu 304 Stal typu 316
czyste srodowisko $rodlgdowe 3 - 6 miesiecy 6 - 12 miesiecy
$Srodowisko nadmorskie gatunek nieodpowiedni 3 - 6 miesiecy

5.4. Ochrona przed korozjq stali weglowej Konstrukcje i elementy zabezpieczane catkowicie na budowie

5.4.1. Przygotowanie podtoza

Powierzchnia stali przed naktadaniem powtok lakierowych powinna by¢ przygotowana zgodnie z wymaganiami podanymi w
projekcie, metodami podanymi w PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504. Parametry jakos$ciowe powierzchni powinny by¢
okreslone zgodnie z PN- 1ISO 8501, PN-EN ISO 8502 i PN-EN ISO 8503. Powierzchnie przeznaczone do natryskiwania cieplnego
powinny by¢ przygotowane zgodnie z PN-EN 13507. Powierzchnie elementéw przeznaczonych do styku z betonem powinny by¢
oczyszczone co najmniej do stopnia St 3 wg PN-ISO 8501-1 i pozostawione nie malowane, o ile w projekcie nie podano inaczej.
5.4.2. Metody oczyszczania (przygotowania powierzchni)

Przygotowanie powierzchni obejmuje;

e oczyszczenie wstepne, polegajace na: wyrdéwnaniu nierownosci, w tym usunigciu zadzioréw, zaokragleniu krawedzi,
wyréwnaniu spoin i nieréwnosci po spawaniu punktowym oraz wyréwnaniu szczelin powstatych w miejscu taczenia
elementow,

e oczyszczanie wiasciwe majace na celu usuniecie zgorzeliny, rdzy, olejow i smaréw, produktéw spawania, wilgoci, a
takze innych zanieczyszczen oraz nadanie podfozu odpowiedniej chropowatosci.

Przygotowanie powierzchni do malowania powinno by¢ zgodne z projektem.
Do zadan kontroli jakosci procesu oczyszczenia powierzchni nalezy:

e zapoznanie sie¢ ze stanem powierzchni do oczyszczania w celu stwierdzenia stanu wyjsciowego podtoza i
zanieczyszczen, zgodnie z PN-ISO 8501-1,

. nadzor nad parametrami stosowanej metody oczyszczania i pracy urzgdzen,

e ewentualne uzupetnienie technologii o proces odtluszczania zattuszczen powstalych podczas przygotowania
powierzchni,

e odbidr powierzchni do malowania z uwzglednieniem wymaganych wiasciwosci powierzchni wedtug projektu.

5.4.3. Ocena przygotowania podtoza - odbior podioza
Ocene przygotowania powierzchni konstrukcji stalowych przeprowadza sie po jej oczyszczeniu, tzn. nie pézniej niz w 1 godz. od
zakonczenia czyszczenia, okreslajac zgodnie z odpowiednimi normami nastepujace wiasciwosci powtok:

e wyglad powierzchni ocenia sie wedlug PN-ISO 8501-1,

. stopien przygotowania powierzchni okresla sie, poréwnujac stan podioza z fotograficznymi wzorcami wedtug PN-ISO
8501-1,

. chropowatos¢, okreslajaca w umowne;j skali profil powierzchni, ocenia sie wedtug PN-EN ISO 8503-2,
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e  zapylenie okresla si¢ wedtug PN-EN ISO 8502-3,
e w przypadku konstrukcji eksploatowanych w silnie agresywnym $rodowisku ocene obecnosci zattuszczen wedtug
metody uzgodnionej z inwestorem na jego zyczenie,
e obecnos$¢ soli rozpuszczalnych w wodzie wedtug PN-ISO 8502-5 (chlorki) lub PN-EN ISO 8502-9 (przewodnos$é
roztworu).
Zanieczyszczenia nalezy zdejmowac z powierzchni metoda tamponowg zgodnie z PN-EN ISO 8502-2 lub metodg
Bresle'a podang w PN-EN ISO 8502-6.
5.4.4. Wykonanie powtok
Charakterystyka powtoki ochronnej powinna byé zawarta w projekcie technicznym. Gruntowa, pierwszg warstwe powtoki nalezy
nanie$¢ na podtoze nie podzniej niz po 6 godz. po oczyszczeniu. Podstawowa technikg nakftadania farb jest natrysk
hydrodynamiczny (bezpowietrzny). Dobierajac sprzet do rodzaju natryskiwanej farby, nalezy wzigé pod uwage nastepujace
parametry: lepkos$é, gestosé, rodzaj pigmentu i wymagana temperature farby w czasie naktadania.
Prace malarskie nalezy prowadzi¢ w warunkach okreslonych w instrukcji stosowania farby oraz zgodnie z projektem. W trakcie
procesu aplikacji farb kontroli podlegaja:
. temperatura otoczenia,
wilgotno$¢ wzgledna powietrza (oba parametry konieczne dla okreslenia punktu rosy otaczajacego powietrza),
temperatura podtoza,
czas pomiedzy naktadaniem poszczegdlnych warstw,
grubos$¢ warstwy (celem eliminacji niedopuszczalnych wad, takich jak: duze zacieki, suchy natrysk, specherzenie,
kraterowanie, cofanie wymalowania, uktucia igta, itp.).
Ogolne wymagania dotyczgace wykonywania prac malarskich zawarte sa w normie PN-EN ISO 12944-7.
Wykonawstwo prac malarskich powinno byé zgodne z wymaganiami podanymi w PN-EN ISO 12944-7. Nalezy spetiaé wszystkie
wymagania podane w kartach katalogowych wyrobéw opracowanych przez producentéw farb, a szczegdlnie przestrzegaé
czaséw do natozenia nastepnej warstwy oraz warunkéw w trakcie aplikacji, schniecia i utwardzenia powlok. Temperatura
malowanej powierzchni powinna by¢ co najmniej 3 °C wyzsza od temperatury punktu rosy otaczajacego powietrza. Wymiary
elementoéw przeznaczonych do cynkowania zanurzeniowego oraz niezbedne otwory technologiczne powinny byé uzgodnione z
cynkownig. Powloki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-EN ISO 1461 i PN-EN ISO 14713. Powtoki
metalowe natryskiwane cieplnie powinny spetnia¢ wymagania norm PN-EN 22063, PN-EN 1S014922-1,2.3,4, PN-EN I1SO 14713.
5.4.5. Zalecenia szczegé6towe
Strefa malowania nie powinna zachodzi¢ na strefe nie malowang gtebiej niz 30 mm. Strefa o szerokosci 150 mm wzdtuz krawedzi
przygotowanych do spawania montazowego powinna mie¢ powiloke spawalng lub powinna byé zabezpieczona tasma.
Powierzchnie niedostepne po montazu powinny by¢ pomalowane przed montazem
Sposoéb przygotowania podtoza i nakladania powlok na powierzchniach ciernych powinien by¢ zgodny z technologig
zapewniajacg uzyskanie wymaganej klasy powierzchni. Powierzchnie cierne powinny byé odpowiednio zabezpieczone na okres
przed montazem potaczen.
Rodzaj i sposéb ochrony korozyjnej tacznikdw mechanicznych powinien by¢ dostosowany do sposobu zabezpieczenia catej
konstrukcji elementu i wymaganej trwatosci.
Elementy zakotwien nie dostepne do konserwacji powinny byé zabezpieczone przed korozjg trwale na caty okres uzytkowania
obiektu.

5.5. Cynkowanie metoda zanurzeniowa

5.5.1. Dokumenty wymagane do przyjecia na budowe elementéw ocynkowanych
Dokumenty potrzebne do przyjecia:

e projekt techniczny zawierajacy zestawienie elementow konstrukgji stalowych oraz charakterystyke powtok cynkowych
obejmujgca wymagania w zakresie: odmiany powtoki, obrobki powierzchniowej, jakosci, przyczepnos$ci do podfoza
catkowitej masy powtoki na obu stronach elementu, wyrazonej w gramach na metr kwadratowy lub grubo$ci w pm.

. dokumenty z wytwérni (cynkowni), gdzie wykonano powtoki cynkowe. Dokumenty powinny zawieraé¢ dane takie, jak w
projekcie oraz informacje o powierzchni cynkowanego podtoza i kapieli cynkowej wedtug PN-EN 1ISO 1461.

5.5.2. Skladowanie elementow konstrukcji

Sktadowanie elementéw konstrukgji stalowych ocynkowanych powinno odbywaé sie w $rodowiskach o kategorii korozyjnosci
atmosfery nie wiekszej niz C2 wedtug PN-EN ISO 12944-2 lub PN-EN 12500, bez wystepowania narazer mechanicznych.

Nie dopuszcza sie uktadania konstrukcji bezposrednio na podtozu. Elementy konstrukcji musza by¢ sktadowane na podktadach
na wysoko$ci co najmniej 300 mm od poziomu terenu, w sposéb uniemozliwiajacy gromadzenie sie opadéw atmosferycznych i
zanieczyszczen mechanicznych.

Pakiety uktadane w stosy powinny byé przektadane drewnianymi przektadkami o wysokos$ci pozwalajacej na swobodne
wprowadzenie zawiesia linowego w celu ich dalszego transportu.

5.5.3. Naprawy powstatych podczas transportu i montazu uszkodzen powtoki

Wykonawca bezposrednio po otrzymaniu konstrukcji powinien dokona¢ naprawy powtok uszkodzonych w czasie transportu i
przetadunkéw. Miejsca uszkodzone powinny by¢ oczyszczone do stopnia czysto$ci wymaganego w normie i pokryte cynkiem
metodg natryskiwania cieplnego wedtug PN-EN 22063. W uzgodnieniu

z zamawiajacym dopuszcza sie pokrycie farbg na spoiwie syntetycznym o zawarto$ci pytu cynkowego co najmniej 87% w suchej
powloce taka liczbg warstw, aby sumaryczna grubo$¢ powtok wynosita o 30 um wiecej od grubosci powtoki cynkowej na danym
elemencie.

Stosowane farby powinny mie¢ certyfikaty lub deklaracje na zgodnos¢ z Polska Norma lub aprobata techniczna.

6. KONTROLA JAKOSCIROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli
Ogolne wymagania dotyczace kontroli jakos$ci Rob6t podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogdine”.
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6.2. Zakres badan prowadzonych w czasie budowy

Zgodno$¢ z dokumentacjg techniczng i ST sprawdza sie przez poréwnanie wykonanych robét z dokumentacjg opisowg i
rysunkowg oraz stwierdzenie wzajemnej zgodnosci przez ogledziny zewnetrzne, pomiary oraz konieczne préby zgodne ze
wskazaniami dostawcoéw wyposazenia.
Materiaty kontroluje sie bezposrednio lub posrednio, tzn. na podstawie zapiséw w dzienniku budowy lub protokotach odbioru
materiatéw stwierdzajacych zgodnos¢ uzytych materiatéw oraz sposobu ich montazu i ustawienia z wymaganiami dokumentac;ji
techniczne;j.
Wyglad ocenia si¢ przez ogledziny i stwierdzenie niewystepowania takich wad jak :

. Elementy wyposazenia mocowane na state do ustroju budowlanego budynku muszg by¢ zamontowane w sposéb nie

naruszajacy struktury budowlane;j.

. Elementy wyposazenia nie wykazujg wad wynikajgcych z nieprawidtowego transportu, sktadowanie lub montazu
e  zgodno$¢ metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan bezpieczenstwa pracy,
e stan elementow konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,
. wykonanie i kompletnos¢ potaczen ,
e wykonanie powtok ochronnych,
. naprawy elementéw konstrukcji, potaczen i powtok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodnosci.
6.3. Kontrola wykonania powtok malarskich

Kontrola procesu malowania obejmuje:

e  sprawdzenie zgodnosci parametrow stosowanych urzadzen, na przyktad: typu i rozmiaru dyszy, ciSnienia zasilajgcego,
z wymaganiami producenta farby,

e sprawdzenie przygotowania farby: wymieszania skfadnikow, przestrzegania czasu przydatnosci do stosowania farb
dwusktadnikowych,

e  sprawdzenie przygotowania podtoza przed natozeniem pierwszej warstwy farby,

e  sprawdzenie grubosci na sucho po zagruntowaniu elementow,

e zgodnosci odstepu czasu nakfadania kolejnych warstw zgodnie z instrukcjg stosowania farby, norma lub kartg
katalogowa,

e ocene stanu wymalowania po natozeniu warstw gruntujgcych i po malowaniu nawierzchniowym. Stan powioki ocenia
sie nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z odlegto$ci 30-40 cm. Swiezo
naniesiona lub nie wyschnigeta powtoka malarska nie powinna wykazywa¢ wtrgcen ciat obcych, krateréw, zaciekéw,
niedomalowan. Po wyschnieciu nalezy przeprowadzi¢ ocene wzrokowa, na przyktad pod wzgledem jednolitosci barwy,
sity krycia i wad, takich jak: dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pecherzyki powietrza, tuszczenie, spekanie i
zacieki,

. kontrole grubosci catego pokrycia po wyschnigciu i sezonowaniu,

. kontrole przyczepnosci do podtoza i przyczepnosci miedzywarstwowej wyschnietej, wysezonowanej powtoki,

. kontrole porowatosci (o ile jest to wymagane).

Whyniki przeprowadzonych kontroli nalezy zapisywa¢ w dzienniku budowy.

6.4. Kontrola i przyjecie elementéw ocynkowanych
Kontrola dla kazdej partii elementéw powinna obejmowac badania w zakresie:
6.4.1. Wygladu powtoki cynkowej oraz wielkosci i naprawy wad
Powtoka cynkowa powinna byé srebrzysta, wolna od zgrubien/pecherzy (np. miejsc, w ktérych nie jest potaczona z podiozem,
miejsc chropowatych, odpryskéw cynku grozacych zranieniem) i innych wad miejscowych.
Niedopuszczalne sag pozostatosci topnikdéw i resztek zuzla cynkowego, a takze zgrubienia cynku, jes$li przeszkadzaja w
uzytkowaniu elementu stalowego zgodnie z przeznaczeniem.
Dopuszcza sie wystepowanie ciemno- i jasnoszarych obszardw, jezeli powtoka ma zatozong minimalng grubosé, na przyktad
wzor w formie siatki szarych obszaréw, nieznaczng nieréwnos$é powierzchni zewnetrznej, biatg rdze (korozje cynku) na
elementach sezonowanych.
Dopuszcza sie takze powtoki ze Sladami po naprawach, jezeli taczna powierzchnia, na ktérej nie natozyta sie powtoka i ktérg
nalezy naprawi¢, nie przekracza 0,5% powierzchni catkowitej elementu. Pojedynczy obszar bez powtoki nie moze przekraczac
wielkosci 10 cm®. Jedli istnieja wieksze obszary bez powtoki, to dany element powinien by¢ ocynkowany na nowo, o ile umowa
nie stanowi inacze;.
Naprawe nalezy wykona¢ za pomoca natryskiwania cieplnego cynkiem (wedtug PN-EN 22063) albo przez odpowiednie pokrycie
farba z pytem cynkowym, w zakresie stosowanych takich systemow. Mozliwe jest rowniez zastosowanie stopow
lutowniczych na bazie cynku. Zleceniodawca lub uzytkownik docelowy powinien by¢ poinformowany o zastosowanej metodzie
naprawy.
Naprawa powinna obejmowa¢ usunigecie zanieczyszczen oraz niezbedne czyszczenie i przygotowanie powierzchni
uszkodzonego miejsca w celu zapewnienia wymaganej przyczepnosci.
Grubos$¢ powtoki na naprawianym obszarze powinna wynosi¢ co najmniej 30 um wigecej niz wymagana wedtug tablicy 6 grubos¢
miejscowa powioki cynkowej.
Powierzchnia elementéw ocynkowanych po chromianowaniu nie powinna wykazywaé miejsc nie pokrytych powlokg
chromianowa, przy czym:
e dopuszcza sie brak powioki chromianowej w miejscach napraw powioki cynkowej oraz w miejscach styku z
oprzyrzadowaniem technologicznym,
e w zaleznosci od rodzaju chromianowania powitoki mogg wystepowac jako bezbarwne lub od jasnozoitych do
oliwkowobrunatnych,
e dopuszcza sie wybarwienie z domieszka koloru niebieskiego (od zéttoniebieskiego do zielononiebieskiego), a takze
wyglad matowoszary, jezeli jest to odbiciem stanu powierzchni podtoza cynkowego,
e nie dopuszcza sie barwy czarnej w wyniku chromianowania cynku.
6.4.2. Grubosci powtoki.
Grubos¢ bada sie metodami nieniszczacymi wedtug PN-EN ISO 2178 lub PN-EN ISO 2808. Dopuszczalng minimalng miejscowa
grubos¢ powtoki oraz minimalng grubos¢ srednig nalezy oceni¢ wedtug tablicy 6.
Pomiaréw grubosci powtoki nie powinno sie przeprowadzac¢ w poblizu krawedzi, w odlegtosci mniejszej niz 10 mm od krawedzi
elementu obrabianego, powierzchni przecinanych palnikiem oraz narozy.
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Tablica 6. Grubos$¢ powtok cynkowych

Elementy i ich grubo$¢ mm Grubos$¢ miejscowa powtoki Grubos¢ $rednia powtoki

(warto$¢ minimalna) ym (warto$¢ minimalna) pm
Stal 26 70 85
Stal >3do<6 55 70
Stal > 1,5 do<3 45 55
Stal < 1,5 35 45
Zeliwo = 6 70 80
Zeliwo < 6 60 [ 70

6.4.3. Przyczepnosci

Powtoka cynkowa powinna wykazywaé takg przyczepnos¢ do stalowego podtoza, aby w wyniku badania nie wystgpity
odwarstwienia. Przyczepno$¢ cynku do podioza powinna by¢ sprawdzana jedynie w przypadkach uzasadnionych, metodami
okreslonymi miedzy zamawiajacym a wykonawca. Przyczepno$¢é powtoki cynkowej do podioza (stali) mozna okresli¢ jedng z
metod badan opisanych nizej lub w sposdb uzgodniony miedzy wytwdrcg a zamawiajacym.

Badanie przyczepnosci mozna réwniez przeprowadzi¢ metodg jakosciowg za pomocg przeciecia powtoki az do podioza rylcem
grawerskim lub innym ostrym narzedziem. Na powierzchni ptaskiej nalezy wykona¢ cztery rysy réwnolegte i cztery pod katem 60°
do poprzednich, wszystkie w odstgpach 3 mm. Powloke nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami warunkéw, jes$li zaden z 9
rombéw nie odpadt od podioza.

Do badania przyczepnosci nalezy pobra¢ elementy w ilosci 5% losowo wybranych z kazdej partii okreslonego asortymentu.
Uszkodzong powtoke cynkowg po badaniu nalezy naprawi¢ farbg z pytem cynkowym.

Na zadanie zamawiajgcego w uzgodnieniu z zakladem cynkowniczym przyczepno$¢ mozna okresli¢ metodg dzwiekowg. Badanie
polega na dziesieciokrotnym opukaniu kontrolowanego elementu w $rodku i na koicach, miotkiem o masie 250 g i wystuchaniu
wydawanego dzwieku. Dzwiek petny metaliczny $wiadczy o dobrej przyczepnosci. Dzwiek gtuchy swiadczy o zitej przyczepnosci
do podioza. Mtotek powinien mie¢ powierzchnie kulistg o promieniu rownym 20 mm. Sita uderzenia powinna by¢ taka, aby na
powierzchni powtoki nie powstaty widoczne wgtebienia.

Wszystkie dane dotyczace charakterystyki elementow i powtoki w projekcie oraz dokumentacji z cynkowni muszg by¢ zgodne.

7. OBMIAR ROBOT

Ogdlne wymagania dotyczace obmiaru Robé6t podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogdine”.
Jednostkg obmiarowg jest

. 1kilogram dla elementow stalowych

e szt (sztuka ) dla elementéw wyposazenia

8. ODBIORROBOT

8.1. Ustalenia ogoélne dotyczace odbioru robét

Ogdlne wymagania dotyczace odbioru Robét podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogdine”.

Ocena i badania powinny by¢ wykonywane zgodnie z programem badan zawartym w planie jakosci, obejmujacym wszystkie
stosowane materiaty i wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu. Zakres kontroli i badan nalezy dostosowac do rodzaju konstrukcji i
wymaganego poziomu jakosci. Sposéb korekty i dodatkowe badania niezgodnosci powinny spetnia¢ wymagania projektu. Wszystkie
kontrole, badania i korekty powinny by¢ udokumentowane.

8.2 Wymagane dokumenty do odbioru ostatecznego. Konstrukcje i elementy zabezpieczane catkowicie na budowie
Przy odbiorze powtok ochronnych na elementach konstrukcji stalowych wymagane sa nastepujace dokumenty;

. projekt techniczny zabezpieczen,

e  certyfikaty lub deklaracje zgodnosci stosowanych wyrobéw z Polskimi Normami lub aprobatami technicznymi,

e  zapisy w dzienniku budowy dotyczace:

o] oceny przygotowania podtoza,
o] warunkow prowadzenia prac malarskich,
o badan kontrolnych prowadzonych w czasie wykonywania wymalowan (grubo$é poszczegdlnych warstw, czas

pomiedzy naktadaniem poszczegélnych warstw, przylep itp.).
Zestawienie wtasciwosci podlegajacych odbiorowi podano w tablicy 2.
Tablica 2. Zakres odbioru robét

Przedmiot odbioru | Podstawa oceny | Ogdlnie zalecone kryterium
PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI STALI DO MALOWANIA
Wyglad powierzchni PN-ISO 8501-1 Wedtug projektu lub wymagan dla wyrobéw
Stopien przygotowania PN-ISO 8501-1 Wedtug projektu lub instrukcji stosowania farby
powierzchni PN-ISO 8501-2
Profil powierzchni PN-EN ISO 8503-2 * Parametr chropowatos$ci powierzchni wedtug
chropowatos$é projektu
Obecnos¢ zapylenia PN-EN ISO 8502-3 * Nie wigksze niz na wzorcu Nr 3 wedtug normy
Obecno$¢ zanieczyszczen PN-EN ISO 8502-3 * Wedtug wymagan dla wyroboéw
jonowych PN ISO 8502-5 *
PN-EN ISO 8502-9 *
PN-H — 04642 *
WARUNKI WYKONYWANIA ROBOT
Temperatura podtoza PN-EN ISO 8502-4 Powyzej +5° C lub wedtug instrukcji stosowania
farby
Temperatura powietrza PN-EN ISO 8502-4 Powyzej +5° C lub wedtug instrukcji stosowania
farby
Wilgotno$¢ wzgledna powietrza PN-EN ISO 8502-4 Ponizej 85° C lub wedtug instrukcji stosowania
farby
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SPECYFIKACJE TECHNICZNE WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

CZESC VIl  PROJEKTU BUDOWLANEGO DOMU POMOCY SPOLECZNEJ PRZY UL. PAWIEJ W GDYNI
ZESZYT 1

ST-01.17.00 MOCOWANIE ELEMENTOW WYPOSAZENIA BUDYNKU (CPV 45450000-6 )

Temperatura punktu rosy PN-EN ISO 8502-4 Réznica miedzy temperaturg podioza, a

temperaturg punktu rosy co najmniej +3°C

POKRYCIE MALARSKIE SUCHE

Wyglad powtoki suchej Ocena wzrokowa Wedtug projektu i PN EN ISO 12944-7
Grubos¢ powtoki suchej PN-EN I1SO 2178 lub Wedtug projektu
PN-EN ISO 2808
Przyczepnos$¢ powtoki do podtoza PN-EN ISO 4624 lub Wedtug projektu
i przyczepno$¢ miedzywarstwowa PN-EN ISO 2409
Porowatos$¢ Procedura badawcza * Wedtug projektu

* badania wykonuje sie dla zabezpieczen specjalnych (okreslonych w projekcie)

9.

PODSTAWY PLATNOSCI

Ogdlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w ST-00.01.00 ,Wymagania ogdine”.

9.1.

Cena jednostki obmiarowej obejmuje
Dostarczenie materiatow i sprzetu
Przygotowanie podtozy pod montaz elementow
Montaz elementéw wyposazenia zgodnie z zaleceniami producentow
Podtaczenia do mediow elementéw wyposazenia
Oczyszczenie miejsca wykonywania robét z resztek materiatow

Oraz wszystkie inne roboty niewymienione, ktére sa niezbedne do kompletnego wykonania robdt objetych niniejszg ST
przewidzianych w Dokumentacji projektowe;.

10.

12)

13)

PRZEPISY ZWIAZANE

PN-EN 10088.Stal nierdzewna. Podziat

PN-EN ISO 1461 Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie jednostkowe) -Wymagania i
badania

PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery - Metoda siatki nacie¢ PN-EN ISO 2808 Farby i lakiery - Oznaczanie grubosci powtoki PN-
EN ISO 3269 (U) Czesci ztaczne - Badanie zgodnosci

PN-EN ISO 8502-2 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw - Badania stuzace do
oceny czystosci powierzchni - Laboratoryjne oznaczanie chlorkéw na oczyszczonych powierzchniach

PN-EN ISO 8502-4 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw - Badania stuzace do
oceny czystosci powierzchni - Wytyczne dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
naktadaniem farby

PN-EN ISO 8503-1 Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw - Charakterystyki
chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej. Wyszczegdlnienie i definicje wzorcow 1ISO
profilu powierzchni do oceny powierzchni po obrébce strumieniowo-s$ciernej

PN-EN ISO 8503-2 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw - Charakterystyki
chropowatosci powierzchni podiozy stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni
stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej - Sposdb postepowania z uzyciem wzorca

PN-EN ISO 12944-4 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca,, ochronnych systemoéw
malarskich. Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni

PN-EN ISO 12944-7 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych systemoéw
malarskich. Czes$¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich

PN-EN ISO 14713 Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych i zeliwnych - Powtoki cynkowe i aluminiowe - Wytyczne
PN-EN ISO 14922 Natryskiwanie cieplne - Wymagania jakosciowe stawiane natryskiwaniu cieplnemu konstrukc;ji
PN-H-04684 Ochrona przed korozjg- Naktadanie powtok metalizacyjnych z cynku, aluminium i ich stopéw na konstrukcje
stalowe i wyroby ze stopéw zelaza

PN ISO 8501-1 Przygotowanie podiozy stalowych przez naktadaniem farb i podobnych produktéw - Wzrokowa ocena
czystosci powierzchni - Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podiozy
stalowych po catkowitym usunigciu wczesniej natozonych powtok
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