SYUPEK BLO

TYPU U-1

KUJACY

2C

WZOR WARSZAWSKI WSPOFCZESNY

Autor projektu:

mgr inz. arch. Tomasz Gamdzyk

Warszawa, marzec 2013r.



ZAWARTOSC PROJEKTU:

OPIS PROJEKTU

1. Informacje 0gOLNe ... 3
2. Przedmiot Projektu . eccieciecieciecesisesesesiessseessesssesssesssesesesens 3
3. Warianty i zakres StoSOWaNIA ..o seeseennes 3
4. Warlant | (ZELIWNY) ... 3
AT, OALEWY ettt 3
4.2. Zabezpieczenie antykorozyjne-ocynkowanie............cu... 4
4.3. Zabezpieczenie antykorozyjne-malowantie ..., 4
4.4. Mocowanie do podtoza ..., 4
4.5. NOrmy teChNICZNE c..ceeiiec e 5
5. Wariant Il (@luminiowy) ....ccncneeneneenseeseeseseneneesesennes 5
0. Prawa autorskie ...t sssesssesssesens 5

RYSUNKI (WIDOK | PRZEKROJE)......ucrnercirenen .0
WIDOKI MODELU EMBLEMATU Z SYRENKA............. 9
ZDJECIA MODELU SEUPKA...ccccociininersrevrnsersseneseene 11

KARTY KATALOGOWE LAKIERU IGP.....cccvcvac 14

Strona 2 z 14



OPIS PROJEKTU

1. Informacje ogdlne

Stupek blokujacy bedacy przedmiotem projektu spetnia wymogi przepiséw
Rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 3 lipca 2003 r. w sprawie
szczegotowych warunkéw technicznych dla znakéw i sygnatéw drogowych
oraz urzadzen bezpieczenstwa ruchu drogowego i warunkéw ich umieszczania
na drogach i moze byc¢ traktowany jako tozsamy z opisanym w tym zarzadzeniu
stupkiem U-12c, z wytaczeniem sposobu malowania (zarzadzenie zezwala na lokalne
warianty malowania inne niz pasy biato-czerwone).

2. Przedmiot projektu

Przedmiotem projektu jest przede wszystkim opisanie geometrit stupka blokujacego.
W projekcie wskazano ponadto sposéb wykonania stupka z zeliwa. Wykonanie stupka
z aluminium nie zostato szczegdétowo opisane i uwarunkowane bedzie dyspozycjami
technologicznymi producenta.

3. Warianty i zakres stosowania

Stupek zaprojektowano w dwoch wariantach materiatowych, réznicujac ze wzgledu na
zakres stosowania: do powszechnego uzytkowania oraz w wariancie ekskluzywnym.
Wariant | zaktada wykonanie w technologii odlewanej z zeliwa, z ocynkowaniem
zanurzeniowym i malowaniem;

Wariant |l zaktada wykonanie z aluminium w technologii ciggniono-walcowanej
i anodowanie;

Warianty stupkdéw nalezy stosowad zgodnie z dyspozycjami dotyczacymi obszaréw
strefowych w miescie lub poszczegélnych ciagéw ulicznych.

Projekt zostat opracowany dla Warszawy i tylko na obszarze m.st. Warszawy moze
by¢ stosowany.

4. Wariant | (zeliwny)

41  Odlewy

Stupki nalezy wykona¢ jako odlewy z zeliwa szarego, w klasie tolerancji wymiarowe;j
CT13 zgodnie z norma PN-ISO 8062 (badz jej aktualnym odpowiednikiem).
Na powierzchni dopuszcza sie nierdwnosci o gtebokosci lub wysokosci w granicach
dolnej i gdrnej tolerancji wymiarowej. Technologie wykonywania odlewoéw pozostawia
sie wytwdrcy zgodnie z pkt. 6.1 normy PN-EN 1559-1:2001 (uwaga j.w.). Oczekuje sie
natomiast elementéw jednolitych tj. jednoczesciowych bez np. skrecania z kilku czesci.
Forme do odlewow mozna zdjgc¢ z istniejacego modelu drewnianego w skali 1:1 (w tym
wizerunku syrenki). Dla syrenki istnieje ponadto model cyfrowy 3D.
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W odlewie nalezy umiesci¢ rure stalowa ocynkowana @76mm o grubosci Scianki
minimum 3,2mm, stuzaca do mocowania do podtoza.

4.2 Zabezpieczenie antykorozyjne-ocynkowanie

Jako wykonczenie stupka przewidziano (po oszlifowaniu, osrutowaniu i odmuchaniu)
ocynkowanie a nastepnie dwuwarstwowe malowanie. Cynkowanie ogniowe (wg normy
PN-EN 1SO 1461, uwaga jw.), $rednia grubos¢ powtoki cynkowej powinna miec
minimalnie 70 pm. Powierzchnia ocynkowanego elementu musi byc¢ pozbawiona
duzych i ostrych nadlewéw cynku w postaci wiszacych sopli, wszystkie grube i nie
dajace sie tatwo usunaé¢ nadlewy w postaci tzw. falbanek musza zosta¢ usuniete
w procesie obrdbki wykanczajgcej po ocynkowaniu ogniowym. Powierzchnie
ocynkowane nalezy oczysci¢, odttuscic i przygotowa¢ do naktadania powtok
podktadowych. Po ocynkowaniu stupek nalezy zabezpieczyé¢ poprzez dwuwarstwowe
malowanie wg opisu punktu 4.3.

Rezygnacja z ocynkowania jako zabezpieczenia antykorozyjnego wymaga decyzji
zamawlajgcego.

4.3 Zabezpieczenie antykorozyjne-malowanie

Wykonanie zabezpieczenia przed korozja poprzez malowanie minimum dwuwarstwowe.
Warstwa pierwsza - farba podktadowa stosowana powierzchni ocynkowanych
(lub zeliwnych w przypadku rezygnacji z ocynkowania). Warstwa druga - farba
nawierzchniowa, kolor antracyt RAL 7016 czarny lub grafitowy matowy RAL 7024.
Na niektérych stupkach (stosowanych w rejonie przejs¢ dla pieszych) kolorem
kontrastujgacym (np. zéttym, RAL 1003) nalezy pomalowad ich zwienczenia.

W strefach, gdzie wymagana bytaby podwyzszona jakos¢ estetyczna wykonczenia
stupkédw wariantu zeliwnego, proponuje sie zastosowad farby organiczne proszkowe
drobnostrukturalne o nawierzchni matowej perlistej, jak na przyktad [GP
581ME71319A10 na podktadzie do powierzchni ocynkowanych (lub analogicznie tylko
zeliwnych) wysokogazujacych, np. IGP-Korroprimier 1001V (przyktadowe karty
katalogowe w zataczeniu).

Na zabezpieczenie antykorozyjne producent powinien zapewni¢ minimum 10 Lletni
okres gwarantowanej wytrzymatosci.

4.4  Mocowanie do podtoza

Mocowanie stupkéw nalezy dostosowac do konkretnych uwarunkowan i mozliwosci
technicznych zaleznych od rodzaju podbudowy pod nawierzchnia. Zaleca sie uzywanie
wiertnicy. Finalny zabruk nalezy tak dopasowywa¢, aby podstawa stupka zakrywata
nierownosci obrébek kamieniarskich. Istnieje tez mozliwos¢ montazu mobilnego. Stupki
dostosowane sa w takim przypadku do systemu gniazd montazowych, np. IPL Group
RS-76.

Dtugos¢ rury mocujacej @76mm powinna wynosi¢ w podtozu od 400 do 500 mm. Rura
mocujaca po ocynkowaniu nie wymaga dodatkowego zabezpieczania antykorozyjnego.
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45 Normy techniczne

Wykaz norm technicznych zalecanych do stosowania przy produkcji stupkow
zeliwnych:

EN ISO 8062-1:2007  Specyfikacje geometrii wyrobéw (GPS) — Tolerancje wymiarowe i geometryczne
dla czesci ksztattowanych

EN 1559-1:2011 Odlewnictwo -- Warunki techniczne dostawy -- Czes¢ 1: Postanowienia ogdlne

EN-ISO 1461 Ochrona przed korozjg. Powtoki nanoszone na pojedyncze czesci metoda
cynkownia ogniowego. Wymagania i badania.

EN-1SO 14713 Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych i zeliwnych. Powtoki cynkowe
t aluminiowe. Wytyczne.

EN-1SO 2178 Powtoki niemagnetyczne na podtozu magnetycznym - Pomiar grubosci powtok
- Metoda Magnetyczna

EN ISO 12944-2 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk

5. Wariant Il (aluminiowy)

Stupki nalezy wykona¢ z rur aluminiowych bezszwowych w technologii walcowano-
ciagnionej, z deklem wciskanym, wykonanym z odlewu aluminiowego. Technologie
wykonywania pozostawia sie wytworcy, przy zachowaniu geometrii zgodnej
z rysunkamt  projektu.  Oczekuje  sie  natomiast elementéw  jednolitych
tj. jednoczesciowych bez np. skrecania z kilku czesci (z wytaczeniem korpusu i dekla).
Wizerunek syrenki nalezy wykona¢ w formie grawerowanej lub odlewanej (do decyzji
zamawiajacego), po niezbednym dostosowaniu formy przestrzennej.

Forme stupka mozna zdjg¢ z modelu drewnianego w skali 1:1 (w tym wizerunku
syrenki). Dla syrenki istnieje ponadto model cyfrowy 3D.

Zabezpieczenie antykorozyjne poprzez anodowanie powierzchniowe elektrolityczne.

y 7

Kolor anodowania grafitowy, grubos¢ powtoki anodowej 20 pm. Czes$¢ wkopywana
do ziemi nalezy zabezpieczyc¢ elastomerem poliuretanowym.

Zabezpieczenie antykorozyjne stupkdéw powinno zapewnia¢ minimum 10 letni okres
gwarantowanej wytrzymatosci.

Mocowanie stupkéw poprzez wkopanie i obetonowanie czesci korpusu. Mozliwe
réwniez mocowanie za pomocq ocynkowanej lub oksydowanej rury @76mm,

umieszczonej jako przedtuzenie korpusu aluminiowego.

6. Prawa autorskie

Projekt podlega ochronie praw autorskich. Przeznaczony jest do stosowania wytgcznie
na obszarze m.st. Warszawy. Ewentualne modyfikacje moga byc¢ wprowadzane tylko
za zgoda autora.
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RYSUNKI (WIDOK | PRZEKROJE)
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WIDOKI MODELU EMBLEMATU Z SYRENKA

Strona 9 z 14






/DJECIA MODELU SEUPKA

Strona 11 z 14









IKARTY KATALOGOWE IGP

Strona 14 z 14



e~ IGP-DURA® face 581M

zz# Jakosc¢fasadowa

Odporna na dziatanie czynnikéw atmosferycznych,

Informacja
techniczna

matowa farba strukturalna na bazie nasyconych zywic
poliestrowych, odpowiednich utwardzaczy oraz specjalnych

pigmentdw, odpornych na dziatanie Swiatta, wysokich

temperatur i kredowanie.

Wiasciwosci

® Doskonata odpornosc na dziatanie swiatta

i czynnikéw atmosferycznych

® Odporna na uderzenia powierzchnia,
o dekoracyjnej, drobnej strukturze

® Dobra elastycznosé

® Nie z6tknie w piecach gazowych
ogrzewanych bezposrednio

Zastosowania
® Elementy fasad, profile okienne
® Ramy rowerowe
® Maszyny rolnicze
® Meble ogrodowe i kempingowe
e Obudowy automatoéw, szafy sterownicze
e Lampy
e Elementy poreczy

Dopuszczenia materiatowe:
Qualicoat Nr P0561, klasa 1
GSB-RAL Nr 109n, klasa ,standard”
Ofi-Gutesiegel Nr. G111/10/34

Karta charakterystyki substancji chemicznej: SD 010

Asortyment
Rodzaje powierzchni:
® 581MA, drobna struktura, mat
® 581ME, drobna struktura, mat, z efektem perlistym

Kolory:
Gtownie kolory RAL i NCS, po uzgodnieniu réwniez
specjalne kolory firmowe.

Specyfikacja
® Ziarnistosc: <100 pm
e Sktadniki nielotne: ok. 99%

® Gestos¢ w zaleznosci od koloru: 1,3 - 1,6 kg/l
® Okres sktadowania: min. 12 miesiecy
® Temperatura sktadowania: <25°C

Opakowanie

e Opakowania kartonowe z antystatycznym workiem
z polietylenu, zawarto$¢ 20 kg netto.

® Kartonowy kontener, z 25 antystatycznymi workami
z polietylenu, po 20 kg, zawarto$¢ 500 kg netto.

IGP Pulvertechnik Polska Sp. zo.0.
ul. Lgkowa 3

05-822 Milanéwek

tel.: 022/ 724 94 49

tel.: 022/758 31 83

fax: 022/ 758 37 98

e-mail: igp@igp.p!

www.igp.pl
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IGP Pulvertechnik Polska Sp. z o.0. -

IGP-DURA” face 581M

Wytyczne zastosowania

Przygotowanie powierzchni

Lakierowane podtoze musi zosta¢ oczyszczone

z produktéw utleniania, zendry, olejéw, smarow
lub pozostatosci srodkéw antyadhezyjnych.

Dla przewidzianych zastosowan zewnetrznych
niezbedny jest dobdr odpowiedniego dla podtoza
przygotowania powierzchni:

® Aluminium: chromianowanie, DIN EN ISO 12487
® Blachy ocynkowane: réwniez DIN EN ISO 12487
® Stal: fosforanowanie cynkowe lub zelazowe,

z dodatkowg powtokg z podktadu IGP-Korroprimer 10.

Dalsze informacje: patrz nasza specjalna ulotka
odnosnie przygotowania podtoza (IGP-TI 100)

Sprzet lakierniczy

Wszystkie dostepne na rynku aplikacje elektrostatyczne
(typu KORONA lub TRIBO) z wyjgtkiem efektu
perlistego-farba IGP-DURAface 58 1ME moze byé
aplikowana tylko w technologii KORONA.

Przepisy:
przepisy VDE i informacja techniczna VDM 24371.

Mozliwos¢ odzysku

Odzyskiwana z obiegu farba proszkowa powinna by¢
dozowana do swiezej farby w niewielkich ilosciach
(najlepiej automatycznie), a nastepnie przetwarzana.

W przypadku farb z efektem perlistym nalezy
przestrzegac instrukcji przerobu farb z efektem perlistym
(VR 201).

Warunki wypalania
Ponizej przedstawiono kombinacje temperatur i czasu,
dajgce optymalne sieciowanie powtoki.

Temperatura detalu Czas wypalania przy temperaturze detalu

minimalny maksymalny
170°C 15 min. 30 min.
180°C 10 min. 20 min.
190° C 5 min. 10 min.

W celu ustalenia optymalnych warunkéw wypalania,
zaleca sie¢ w kazdym przypadku wykonanie praktycznych
préb, dostosowanych do danego detalu i pieca
lakierniczego.

Nasz serwis techniczny chetnie udzieli Panstwu porad.

Parametry technologiczne

Do ustalenia ponizszych parametréw zastosowano
farbe IGP-DURAface 581M w nastepujgcy sposdb:

® Blacha aluminiowa (AIMg1) 0,8 mm, chromianowana
e Kolory: RAL 9010, 5010, 3005

® Grubos$¢ powtoki 60 - 80 um

® Temperatura detalu 180° C, czas 10 min.

Stopien potysku zgodnie z DIN EN I1SO 2813:
zgodnie z wzorcem wartosci granicznych
Przyczepnos¢ po nacieciu siatki,

zgodnie z DIN EN ISO 2409 GtO
Giecie na trzpieniu,

zgodnie z DIN EN ISO 1519
Proba udarowa, ASTM D2794
Proba ttocznosci Erichsena,

<5 mm

zgodnie z DIN EN ISO 1520 >5 mm
Twardos$¢ Buchholza,
zgodnie z DIN EN ISO 2815 >80

Czynniki atmosferyczne
Test Floryda, 5° szer. ptd., DIN EN ISO 2810:
pozostaty potysk po 1 roku > 50%

Krotkotrwate czynniki atmosferyczne
QUV/SE-B-313, DIN EN ISO 11507/ASTM G-53-88:

pozostaty potysk po 300 h: > 50%
> 50%

DIN EN ISO 11341: pozostaty potysk po 1000 h:

Test skropliny 1000 h, DIN EN ISO 6270-2:
Brak korozji podpowtokowej, bez pecherzy.

Test w komorze solnej 1000 h, DIN EN ISO 9227:
Brak korozji podpowtokowej, bez pecherzy.

Odpornos$c¢ na dziatanie zaprawy, ASTM D 3260:
Po 24 h daje sie fatwo i bez pozostatosci usungc.

Czyszczenie

Polakierowane detale nalezy czysci¢ zgodnie z wytycznymi
RAL-GZ 632 lub SZFF 61.01. W przypadku farb
proszkowych z efektem perlistym dodatkowo przestrzegaé
informacji technicznej IGP-TI 106.

Wskazowka

Niniejsze doradztwo w zakresie zastosowania ma

u podstawy aktualny stan wiedzy, jest jednakze tylko
niewigzaca wskazéwka i nie zwalnia uzytkownika od
wykonania wtasnych testow. Stosowanie i przetwarzanie
produktéw odbywa sie poza naszg kontrolg, dlatego tez
odpowiedzialno$¢ za nie ponosi wytgcznie uzytkownik.

>20 cal*funt
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Kompetencja w farbach proszkowych.
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