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SPIS ZAWARTOSCI PROJEKTU WYKONAWCZEGO pn.:

REMONT ISTNIEJACYCH METALOWYCH PANELI OGRODZENIA , KUTEGO”,
ZAMONTOWANYCH WZDZUZ UL. Kokoszkéw PRZED BUDYNKIEM GORCE

IT.
ITI.

przewidzianego do realizacji pod adresem Nowy Targ dziatka ew. nr
6614/9 w obrebie ew. Nowy Targ

STRONA TYTULOWA

SPIS ZAWARTOSCI

PROJEKT ARCHITEKTONICZNO-BUDOWLANY
- OPIS TECHNICZNY

- CZESC RYSUNKOWA PROJEKTU

NR NAZWA RYSUNKU SKALA
B.01 SYTUACJA 1:300
B.02 WIDOK PRZESTA OGRODZENIOWEGO 1:25

B.03 ZDJECIA
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OPIS TECHNICZNY

PODSTAWA OPRACOWANIA:

e Zlecenie Inwestora

e Wywiad z inwestorem

e TInwentaryzacja

e Przepisy techniczno-budowlane

PRZEDMIOT INWESTYCJI

Przedmiotem inwestycji jest wykonanie remontu istniejacego
ogrodzenia typu skute” W formie przeseil metalowych z
elementami ozdobnymi . Inwestycja miesci sie w  budynku
nalezacym do kompleksu dydaktyczno - bibliotecznego
Podhalanskiej Panstwowej Wyzszej Szkoty Zawodowej polozonej w
Nowy Targ przy ulicy Kokoszkdédw 71 na dziatce nr ewidencyjny
6614/9.

STAN ISTNIEJACY:

Istniejace ogrodzenie to =zestaw 8 ©przeseil wykonanych z
metalowych pretéw o przekroju kwadratu o boku 12 mm. Ogrodzenie
obecnie jest pokryte farba czarng 1 z uwagi na liczne odpryski
oraz ogniska korozji wymaga remontu. Ogrodzenie sktada sie z
przeset o wysokos$ci 104 cm 1 diugosci 303 cm. Przesta metalowe
obecnie przykrecone sa $rubami M8 do marek stalowych zakotwionych
w siupkach prefabrykowanych typu ,joniec”. Sruby =z uwagi na
warunki atmosferyczne oraz brak biezacej konserwacji ulegty
korozji co w przypadku ©préby demontazu moze okazaé¢ @ sie
utrudnieniem. Ogrodzenie znajduje sie na wysokos$ci nie wieksze]
jak 1 m nad poziomem terenu stad nie trzeba uzywaé sprzetu
wysokos$ciowego dla zdemontowania ogrodzenia.

ROZWIAZANIA PROJEKTOWE:

Projektuje sie demontaz wszystkich 8 sztuk przesel i poddaniu
ich czyszczeniu w formie piaskowania. Z racji tego ze ogrodzenie
jest skorodowane wraz z $rubami mocujacymi przewiduje sie
rozciecie rozwiercenie istniejacych $rub mocujacych przesta do
marek stalowych wystajacych z situpkdéw ogrodzeniowych. Zdemontowane
przesta nalezy oczy$ci¢ z istniejacej farby poprzez piaskowanie
catoséci do uzyskania wymaganej gtadko$ci powierzchni metalowe].
Oczyszczone z ognisk korozji oraz resztek farby elementy
ogrodzenia nalezy podda¢ cynkowaniu ogniowemu grubo$é powloki
wynosi min.100 mikrometrdéw (um) a nastepnie caltos$é¢ malowacd
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proszkowo farbami poliestrowymi o grubos$ci min. 100 mikrondw o
powierzchni pbéit-mat w kolorze RAL 9005 (czarny).

Przed malowaniem proszkowym stali ocykowanej, aby zapewnic
trwatos$é¢ powioki, nalezy odpowiednio przygotowaé¢ podioze.

Elementy =ze stali ocynkowane] sa przygotowywane poprzez
obrbébke Scierng, nastepnie obrdébke termiczna w temp. 200-220 *C.

Oczyséci¢ 1 pomalowaé ponownie nalezy marki wystajace ze
stupkdé4w ogrodzeniowych poprzez zdarcie powierzchni farby oraz
usuniecie ognisk korozji a nastepnie malowanie marek stalowych
farbami elastycznymi takimi jak farby akrylowe rozpuszczalnikowe
rodzaju III speiniajace normy PN-C-81921:2004 , PN-EN ISO 12944-
6:2001. Projektuje sie malowanie 2 warstwami farby np. LOWICYN
(Polifarb %6dZz) w kolorze RAL 9005 (czarny) wg. zalecen producenta
farby i zgodnie z karta techniczna produktu.

Montaz odnowionych przesetl wykonad na
istniejacych markach stalowych poprzez
przykrecenie ich $rubami M8 x 60 mm stal A2,

klasy 70 w kolorze czarnym. Sruby maja mieé
podwyzszona odporno$¢é na korozje 1 byé wykonane =z materiatu
wysokostopowego. Projektuje sie nakretki M8 typu koipakowego w
kolorze czarnym wraz z podktadkami sprezynowymi M8. Dla catosci
nalezy przewidzie¢ 48 kompletdw Sruba, 2x podkitadka, nakretka.

Piaskowanie jest metoda obrdbki strumieniowo-$ciernej, ktoéra
przygotowuje powierzchnie rdéznych materiaidw przed naktadaniem
powiok ochronnych (antykorozyjnych) lub ozdobnych, w tym lakieru

proszkowego. Jest to metoda szybsza 1 skuteczniejsza od
tradycyjnego szlifowania papierami Sciernymi. Wypiaskowana
powierzchnia Jjest zazwyczaj o wiele gtadsza i nie ma problemdw =z
czyszczeniem 1 szlifowaniem trudno dostepnych miejsc (rogi,
zakrzywienia) .

Obrébka metoda piaskowania doskonale usuwa stare powloki
lakiernicze, gumowe, =z tworzyw sztucznych, a takzZze rdze, =zendre
hutnicza i1 inne zanieczyszczenia (np. ziemia, kurz).

Jest to rdéwniez doskonate przygotowanie powierzchni przed
takimi czynnoéciami jak: cynkowanie, spawanie, naprawianie metali
lub klejenie, gdyz uzyskuje sie dzieki niemu odpowiednia czystos¢
i strukture geometryczna powierzchni. Metode strumieniowo-$cierng
wykorzystuje sie réwniez do ujednolicania wygladu powierzchni, je
utwardzania (kulowanie), oczyszczania ze starych powiok
ochronnych.
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Malowanie proszkowe - polega na nakltadaniu na metal
(uprzednio oczyszczony mechanicznie 1lub chemicznie) farby w
postaci proszku metoda natrysku elektrostatycznego 1ub
elektrokinetycznego. Natadowane w pistolecie czasteczki farby
osadzaja sie na uziemionym malowanym przedmiocie. Malowane
elementy z natozona warstwa farby umieszcza sie nastepnie w piecu,
gdzie w temperaturze ok. 200 stopni nastepuje stopienie 1
utwardzenie ©powitoki. Czas utwardzania w piecu wynosi - w
zaleznosci od temperatury - ok. 20 minut. Grubos$¢ powltoki wynosi
od 60 do 120 mikrondéw projektuje sie 100 mikronéw. Uzyskana
powtoka lakiernicza jest odporna na korozje, chemikalia, wysoka
temperature i uszkodzenia mechaniczne. Odpornos$é termiczna powtoki
wynosi ok. 100°C.

Farbe ©poliestrowa proszkowa nanosi sie metoda natrysku
bezposrednio na powierzchnie bez stosowania farb podkltadowych.
Podawanie farby Jjest wspomagane sprezonym powietrzem, ktére
dodatkowo wykorzystuje sie do fluidyzacji proszku. Fluidyzacja
proszku to proces, w ktdérym material sypki nabiera cech materialédw
ciektych, gdzie zawiesina proszku w powietrzu staje sie mieszaning
tatwa do przesytania w instalacjach pneumatycznych.

Proszek stosowany do napylania posiada wlasnosci
dielektryczne - natadowane czastki farby przywieraja rdéwnomiernie
do powierzchni pokrywanego przedmiotu. Nastepnie pomalowany

element trafia do specjalnego pieca tam w temperaturze ok. 200°C
ziarenka farby proszkowej ulegaja topnieniu, 1acza sie blisko
siebie, tezeja, a nastepnie utwardzaja. Wypalanie trwa ok. 20
minut.

Powierzchnie pomalowane proszkowo sa gtadkie bez zaciekéw 1
zmarszczeh posiadaja twarda, odporna na czynniki mechaniczne 1
chemiczne, na przegrzanie oraz na bezpos$rednie dziatanie czynnikéw
atmosferycznych.

TECHNOLOGIA - cynkowania

Odtiuszczanie. W procesie cynkowania ogniowego niezwykle
wazna role odgrywa chemiczne czyszczenie powierzchni stalowych.
Elementy stali przed =zanurzeniem w kapieli cynkowe] powinny byce
wolne od ttuszczu, substancji woskowatych 1 oleju, ktore
uniemozliwiaja reakcje zZelaza z cynkiem. Etap odtiuszczania ma na
celu uzyskanie chemicznie czystej powierzchni, na ktdérej powstanie
stop stali =z cynkiem. Czyszczace 1 odtituszczajace wtasciwosci
posiada wiele nieorganicznych roztwordéw o odczynie alkalicznym,

kwasnym 1 neutralnym. Odttuszczanie powierzchni stalowych w
znaczacy sposbéb przyczynia sie do: skrdécenia czasu trwania
kolejnej fazy procesu (trawienia), zmniejszenia stopnia
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zanieczyszczania kapieli trawiacej, redukcji kosztédw 1 naktaddw
pracy, ograniczenia zuzycia kwasu solnego, topniku oraz cynku.

TRAWIENIE

Drugi etap cynkowania obejmuje trawienie powierzchni. Pozwala
ono na skuteczne usuniecie substancji niemetalicznych (tj. rdza,
zgorzelina i inne produkty korozji) powstaitych podczas walcowania
i wyzarzania elementdéw konstrukcyjnych. Najbardziej popularnym
sposobem trawienia jest kapiel w kwasie solnym.

W wyjatkowych sytuacjach, kiedy usuniecie piasku z elementédw
zeliwnych poprzez trawienie w kwasie chlorowodorowym nie przynosi

oczekiwanych efektow, mozna zastosowac roztwbdr kwasu
fluorowodorowego, badz mieszanine kwasdéw chlorowodorowego i
fluorowodorowego.

TOPIKOWANIE

Wytrawiona w kwasie stal przechodzi do kolejnej fazy zwanej
topnikowaniem. Etap ten polega na zanurzeniu elementdw stalowych w
roztworze wodnym chlorku cynku 1 chlorku amonu (ZnCl2/NH4C1),
celem zapewnienia ©prawidlowego przebiegu reakcji chemicznych
zachodzacych podczas cynkowania. W metodzie suchej chlorek amonu
stanowi 15% roztworu, a w mokrej sole wystepuja w proporcji 1:3.
Zadaniem topnikdéw Jest oczyszczenie powierzchni stalowych =ze
$ladowych ilosci tlenkdéw, co skutecznie minimalizuje ryzyko
utlenienia stali przed Jjej wprowadzeniem do ©pilynnej kapieli
cynkowej.

SUSZENIE

Po obrdébce w kapieli topnikowe] elementy stalowe zostaja
poddane suszeniu w temperaturze 120°C - 150°C. Jest to etap
wymagajacy wysokiej precyzji i szczegdlnej ostroznosci. Wazne Jest
state kontrolowanie temperatury uktadu. Gwattowna zmiana warunkdw
termicznych moze wywotac zapalenie substancji chemicznych
wchodzgcych w sktad topnika i wplyna¢ na zmniejszenie skutecznosci
obrébki. Suszenie powinno by¢ przeprowadzone sprawnie i szybko, by
zapobiec trawieniu zZelaza 1 powstawaniu =zwiazkdédw zZelazowych
wpiywajacych niekorzystnie na procesy z udziatem topnikdw.

CYNKOWANIE

Ostatni etap ©procesu cynkowania polega na zanurzeniu
uprzednio przygotowanego poditoza stalowego w kapieli stopionego
cynku o temperaturze 445°C - 455°C. W tych warunkach cynk i zelazo
ulegaja bardzo szybkiej reakcji chemicznej, <co skraca czas
zanurzenia powierzchni stalowych w ciekiym cynku do kilku minut.
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Na drodze dyfuzji, czyli przenikania atombédw cynku w zewnetrzna
warstwe stali, powstaje powierzchniowy stop zelazo-cynk
zawierajacy rdzny stosunek obydwu sktadnikdw. Zewnetrzna warstwa
powioki odzwierciedla skitad kapieli cynkownicze] zastosowanej w
procesie.

Ogniowa powtoka cynkowa po ostudzeniu w wodzie cechuje sie
wysoka odpornos$cia mechaniczna 1 estetycznym wygladem. Sktad
chemiczny stali, a zwlaszcza zawarto$¢ wegla, krzemu 1 fosforu
determinuje gtadkos$é¢, potysk 1 przyczepnoé$é ogniowych powtok
cynkowych. Gruboé¢ warstwy ochronnej naktadanej na konstrukcije
stalowe w procesie cynkowania ogniowego okre$la norma PN-EN ISO
1461 w projekcie przyjeto aby minimalna grubo$é warstwy wynosita
100 mikrometréw (um) .

UWAGI REALIZACYJNE DLA INWESTYCJI

. nalezy przestrzega¢é =zasad Dbezpieczenstwa 1 higieny
pracy;
. zZ uwagi iz jest to budynek istniejacy przed

rozpoczeciem prac na kazdym etapie sprawdzié¢ w terenie;

. wszystkie odstepstwa od niniejszego projektu moga byé
wykonane =za zgoda autordw projektu, podani producenci rozwigzan
systemowych sa jedynie przykladowymi; wykonawca moze zastosowad
innych producentéw lub zamienne rozwiazania pod warunkiem
zachowania parametré4w technicznych 1 estetycznych zawartych w
projekcie wykonawczym oraz pisemnej akceptacji autora niniejszej
dokumentaciji;

. Wszystkie materiaty Dbudowlane uzyte do realizacji
inwestycji powinny posiada¢ odpowiednie Aprobaty Techniczne (AT) ,
atesty 1 dopuszczenia do stosowania w budownictwie;

arch. Rafal Mirek
Uprannienia budowlane w specjalnosci architektonicznej
o projektowania i kierowania robotami budowlanymi bez
agraniczen nr ewid. : MPOIA/040/2010; MAP/0004/CW0R/14
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