ST-06

Kod 44112200-0
Oznaczenie kodu wedtug Wspolnego Stownika Zamowien (CPV)

POSADZKI Z WYKLADZIN RULONOWYCH PVC 19dB
1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST
Przedmiotem niniejszej szczegétowej specyfikacji technicznej (SST) sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru
rob6t posadzkarskich .

1.1. Zakres robot objetych ST
Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmuja wszystkie czynnosci majace na celu:
e  Wyréwnanie podtozy masa wygltadzajaca
e Utozenie wyktadziny heterogeniczne;j
Specyfikacja obejmuje montaz wyktadzin przy uzyciu kompozycji klejowych z mieszanek przygotowanych fabrycznie.
1.2. Okreslenia podstawowe
Podstawowe okreslenia i definicje sa zgodne z obowigzujacymi normami oraz prawem budowlanym.
2. Materialy
2.1. Wymagania ogdlne dotyczace wlasciwosci materiatow i wyrobow.
Zastosowane materialy powinny posiada¢ wymagane certyfikaty, znak bezpieczenstwa CE, atesty zgodne z
obowigzujacymi normami oraz prawem budowlanym. Materiaty powinny by¢ zgodne z dokumentacja projektowa i
opisem technicznym.
2.2. Rodzaje materialéw
2.2.1. Wykladzina
Heterogeniczna wyktadzina PVC do zastosowania obiektowego Sarlon 19dB

heterogeniczna wykladzina akustyczna z PVC, w szerokosci 2 m
gwarancja braku ftalanéw

dodatkowe zabezpieczenie powtoka ochronng (warstwa poliuretanu) - XtremPUR
klasa uzytkowa EN 685 - 34/42

grubo$¢ warstwy uzytkowej EN 429 - 0,7 mm

grubos¢ catkowita wyktadziny EN 428 — 3,4 mm

$rednie wgniecenie resztkowe EN 433 - 0,08 mm

klasa antyposlizgowosci DIN 51130 — R10

waga catkowita EN 430 — 2900 g/m’

thumienie odgtosow uderzeniowych EN ISO 717-2 - 19dB

pochtanianie dzwickéw w pomieszczeniu - L new < 65 dB, Klasa A
pochtanianie dzwigku EN ISO 354 - a,, =+ 0,05

odporno$¢ na krzesta na kétkach ISO 4918 — tak

Aktywnos¢ antybakteryjna ISO 22196 lub ISO 846 hamuje wzrost >99 %
odporno$¢ na zaplamienia EN 423 — doskonala

reakcja na ogien EN 13501-1 — Bgsl

Stabilno$¢ wymiarowa EN-ISO 23999 < 0,10 %

trwato$¢ koloréw EN ISO 105-B02 - 7

klasa §cieralnosci EN 660-2 — grupa T

emisja do powietrza: TVOC w ciagu 28 dni EN 16516 - < 0,01 mg/m’?
zgodna z REACH - tak

dtugo$¢ rolki EN 426 - min 25 mb (mniej tgczen)

posiada deklaracj¢ wlasciwosci uzytkowych produktu zgodna z PN EN 14041

2.2.2. Sznur do spawania wykladzin

Sznur do zgrzewania na goraco wyktadzin PVC w kolorze przeznaczonym do koloru spawanej wyktadziny o $rednicy
4mm

2.2.3. Roztwér do gruntowania

Dyspersyjny srodek gruntujacy Forbo 044 przeznaczony do zagruntowania chlonnych lub nie chtonnych mineralnych
podlozy przed zastosowaniem zaprawy wygladzajacej

2.2.4. Masa wygladzajaca



Zaprawa wyrownujaca Forbo 975 shuzy do wyrownywania stropéw betonowych, posadzek cementowych i
anhydrytowych pod wszelkiego rodzaju wyktadziny

2.2.5. Klej do wykladzin

Klej do wykladzin PVC Forbo 522 do przyklejenia wykladziny do podtoza

Klej kontaktowy Forbo 233 do przyklejenia wywinigtego cokolu z wyktadziny do $ciany

2.2.6. Listwa wyobleniowa

Listwa narozna 25mm x 25mm wypelniajaca naroznik sciany z podtozem, na ktorg klejony jest cokot z wyktadziny
wywijany na $ciang

3. Sprzet

3.1. Wymagania dotyczace sprzetu i maszyn do wykonywania rob6t budowlanych

Wykonawca zobowigzany jest do uzywania takiego sprzetu, jaki nie spowoduje niekorzystnego wplywu na jakos¢
wykonywanych robot.

3.2. Sprzet do wykonywania robot

Roztwor gruntujacy rozprowadzamy walkiem. Do mieszania masy wygtadzajacej powinno by¢ uzywane mieszadto
mechaniczne, ktorego maksymalne obroty nie przekraczajg 600 obr./min (wyzsze obroty wptywaja na pogorszenie
parametrow masy i jej nadmiernego napowietrzania). Mas¢ rozprowadzamy za pomoca rakli z¢batej i odpowietrzamy
odpowiednim watkiem odpowietrzajacym.

Do ewentualnego szlifowania niewielkich, miejscowych nierownosci podloza pod wylewke wygtadzajaca i rownania
powierzchni wylewki po wyschnigciu powinno si¢ uzywac jednotarczowg szlifierke do podtozy (140 — 180 obr./min).
Klej rozprowadzamy przy pomocy pacy z grzebieniem ze¢batym (A2). Walec o wadze min. 50 kg do docisniecia
wyktadziny i usunigcia ewentualnego powietrza pozostajacego przy klejeniu brytow wykladziny. Nagrzewnica
elektryczna i rolka dociskowa do montazu cokotow. Frezarka reczna i mechaniczna do frezowania potaczen wyktadzin
pod spawanie. Spawarka re¢czna lub automat spawalniczy do taczenia brzegoéw wyktadzin na goraco.

4. Transport

4.1. Wymagania dotyczace srodkoéw transportowych.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania tylko takich srodkéw transportu, jaki nie wplynie niekorzystnie na stan i
jakos¢ transportowanych materiatow.

5. Wykonanie robot

5.1. Wymagania ogolne dla podtozy pod wyktadziny

Podtoze, na ktérym moze by¢ utozona wykladzina, powinno by¢ stabilne, suche, twarde i gltadkie do pomiaru uzywamy
wyskalowanego klina oraz faty niwelacyjnej o dlugosci 2m (r6éznica poziomu nie moze przekracza¢ 2mm). Nalezy
sprawdzi¢ wilgotnos$¢ podloza. Maksymalna warto$¢ wilgotnosci dla jastrychu cementowego pod wykladziny naturalne
wynosi 2,0 CM - %. W przypadku stwierdzenia zabrudzen i niewielkich nierdwnosci nalezy je przeszlifowa¢ maszyna
jednotarczowa z odpowiednig tarczg. Przeszlifowane podtoze nalezy odkurzy¢ przy pomocy odkurzacza
przemystowego.

Dylatacje technologiczne/przeciwskurczowe i szczeliny w podtozu powinny by¢ wypetione i trwale zamknigte.

5.2. Gruntowanie i wylewanie mas.

Po dokonaniu niezbgdnych czynnosci zwiazanych z przygotowaniem podtoza przystgpujemy do gruntowania. W
zaleznos$ci od rodzaju podltoza dobieramy odpowiedni grunt (podioze nasigkliwe lub nienasigkliwe) przystepujemy do
wylewania masy. Grubos¢ masy wygtadzajacej powinna wynosi¢ w zakresie od 2mm do Smm. Po wylaniu mase
rozprowadzamy na podlozu rakla zgbata a odpowietrzamy specjalnym walkiem odpowietrzajacym. Po wyschnigciu
szlifujemy powierzchni¢ w celu pozbycia si¢ tzw. ,,mleczka cementowego”.

5.3. Instalacja wyktadzin.

Przed instalacja wykladzin nalezy sprawdzi¢ numery serii w celu uniknigcia r6znic w odcieniach (do jednego
pomieszczenia nalezy dobiera¢ wyktadzing z tej same;j serii produkcyjnej). Wykladzina przed instalacjg powinna by¢
przechowywana w pomieszczeniu ok. 24h w celu przejecia temperatury otoczenia (min. 18°C). Po tym okresie nalezy
docina¢ arkusze wykladziny. Przy pomocy odpowiedniej pacy z grzebieniem z¢batym rozprowadzamy klej na catym
wyznaczonym linig podtozu. Do klejenia wyktadzin na podtozu uzywamy klejow dyspersyjnych (na bazie wody). W
przypadku cokotéw uzywamy kleju kontaktowego (pokrywamy nim zaré6wno powierzchni¢ Sciany jak i wyktadziny i
pozostawiamy do wyschnigcia powierzchni kleju). Po wstepnym odparowaniu kleju ( okoto 15 min) dociskamy
wyktadzing do podtoza, nastgpnie uzywajac walca min 30kg pozbywamy si¢ powietrza spod wyktadziny (najpierw w
poprzek, nastgpnie wzdtuz arkusza). Nastgpnie czynnos¢ powtarzamy na drugiej potowie arkusza. W celu wywinigcia
wyktadziny na §ciang nalezy podgrza¢ wyktadzing nagrzewnica elektryczna, a rolka dociskowa przycisna¢ wyktadzine,
aby doktadnie przylegala w miejscu taczenia si¢ $ciany z podloga. Naroznik wewngtrzny wykonujemy na jednej ze
Scian pod katem 45° (unikamy cigcia i laczenia w miejscu taczenia si¢ dwoch $cian). Naroznik zewnetrzny wykonujemy
w ten sposob, ze odginamy wyktadzing w miejscu styku podloza z naroznikiem. Tniemy z jednej strony pod katem 45°,
nadmiar przesuwamy na drugg strone¢. Brakujaca cze$¢ cokotu wykonujemy z dodatkowego trojkata wycietego z
wyktadzin. Aby trojkat lepiej si¢ uktadat, frezujemy go na lewej stronie frezarka r¢czna. Dopasowujemy trojkat,
ewentualny nadmiar docinamy tak, aby krawedzie idealnie si¢ stykaty. Po wykonaniu wszelkich prac zwigzanych z



docinaniem i obrobka wyktadzin, przyklejamy cokot klejem kontaktowym. Po uptywie 24h mozemy przystapi¢ do prac
zwigzanych ze ,,spawaniem wyktadzin”. Dopuszczalne odchylenie powierzchni posadzki od ptaszczyzny poziomej nie
powinno by¢ wigksze niz 2mm/m oraz Smm na catej dtugosci lub szerokosci pomieszczenia.

5.4. Spawanie wyktadzin

Pierwsza czynnoscia, jaka nalezy wykonac¢ jest frezowanie wyktadziny. Wyktadzing frezujemy na 2/3 grubosci
wyktadziny. Prawidtowo i fachowo wykonany frez ma wplyw na wyglad polaczonych brytow wykladziny. Do tych prac
uzywamy frezarki recznej lub mechanicznej. Po wykonaniu frezowania mozemy przystapi¢ do spawania na goraco.
Uzywajac spawarek recznych lub automatu spawalniczego wprowadzamy sznur w styki wykladziny. Kolejna
czynnoscig jest $cigcie nadmiaru sznura. Scinanie odbywa si¢ w dwoch etapach — pierwszy z nich to $cigcie jeszcze
cieplego sznura przy pomocy noza z ptytka. Drugi po ostygnieciu sznura bezposrednio na wyktadzinie. Zbyt szybkie
Sciecie moze spowodowac skurczenie, zapadanie si¢ sznura w procesie stygnigcia.



