PRILOHAC. 1
SPECIFIKACE PREDMETU PLNENI

Zadavatel: VODA Zelivka, a.s.

ICO: 264 96 224

Sidlo: K Horkam 16/23, 102 00 Praha 10

Nazev vefejné zakazky: P0O16010 O. vnitfniho povrchu potrubi obtoku vodojemt 1 a 2 -TDI
Rezim zakazky Zakazka malého rozsahu

Smlouva na provedeni dila pod oznacenim ,,PO16010 O. vnitfniho povrchu potrubi obtoku
vodojem( 1 a 2“ byla uzaviena se zhotovitelem na ¢astku 37 839 860,34 K¢ bez DPH.

Zakladni charakteristika objektd

Navrhovana obnova vnitfniho povrchu potrubi bude provadéna na obtocich vodojem( Jesenice
1 a2vdimenzich DN 1000 a DN 1600. Obtoky se nachazi v aredlu vodojem(, ktery je situovan
v katastralnim Uzemi Vestec a Zdiméfice u Prahy, a navazuji na dvojici natok DN 1600 na vodojemy
Jesenice 1 a 2. Délka potrubi DN 1600 je 79 m a maximalni hloubka uloZeni osy obou potrubi je cca4 m
pod terénem. Zbyvajici potrubi je DN 1000 v souhrnné délce cca 585 m, s hloubkami mezi 3,5 m az
5,5 m pod terénem.

Stavebni feseni

Pro umoZznéni pfistupu k potrubi budou vyhloubeny Sachty. Celkem je navrZeno 10 hloubenych Sachet
o vnitfnim rozméru 3x3 m. Pfredpoklada se pouZiti dvou druh( zajisténi vykopu, a to ,bansky” pro jamy
3, 5 a 6, kde jsou svahy zajistény vodorovnymi ramy z valcované oceli 1240. Zbyvajici jamy pak budou
zabezpeceny pomoci kluznicového systémového pazeni. Dalsi vstupy budou ve stavajici armaturni
Sachté a armaturnich komorach VDJ Jesenice 1 a VDJ Jesenice 2.

Pozadavky na postup a materidlové provedeni pro fad dimenze DN1000

Do odhaleného potrubi obtoku DN 1000 budou vyfiznuty otvory pro ptistup k provadéni praci. Rozméry
vSech otvord budou o rozmérech 1500x700 mm. Otvory budou v pldorysu situovany centricky s osou
potrubi, pricemz delsi hrana vyfezu bude paralelni s osou potrubi. V pfipadé obetonovaného potrubi
bude tfeba odstranit stavajici beton az na povrch potrubi, a to alespoft 300 mm od hrany pldnovaného
otvoru. Odstranény beton by tedy mél mit v plidorysu obdélnikovy tvar o rozmérech 2100x1300 mm.
Po vyfiznuti plechu na néj bude pfivafena trubka s pfirubou. Uvnitf pfivarené trubky s pfirubou bude
do stavajiciho plechu vytiznut otvor pro vstup osob. (Toto feSeni je zvoleno pro moznost sanace zpétné
navarenych plechd.)



V rdmci stavby je pro nastfik potrubi DN1000 vyZadovdn ndasledujici postup, ktery musi byt pfi
provedeni protikorozni ochrany vnitfniho povrchu:

Cist&ni potrubi od plvodnich usazenin a ndnosd zafizenim s vykonem min. 2 000 bard, na stupefi
Cistoty DC C Wa 2 dle CSN EN I1SO 8501-4.

Kontrola vnitfniho povrchu — bude provedena dlikladna vizualni inspekce daného useku
zpracovavaného substratu za Ucelem zjisténi jeho integrity, kvality svar( a celkové pfipravenosti
pro nanaseni natérovych hmot. Kontrola ocelovych povrchi pred procesem aplikace povrchové
ochrany bude hodnocena v soucinnosti s poZadavky vyrobce pouzitého natérového systému.
Kontrola pfipravenosti substratu pro nanaseni natérovych hmot probéhne opakované, taktéz po
procesu findlniho abrazivniho otryskavani pro aplikaci natérd na &istotu CSN EN 1SO 8501-1; D Sa
2%.

Odstranéni pripadnych mastnot, olejll, ostatnich necistot a pevnych ¢éstic Cistou vysokotlakovou
vodou (tlak na trysce min. 160 bar, T = 40°C-120°C) s pfimési vhodného detergentu.

Odstranéni ve vodé rozpustnych soli demineralizovanou vodou s pfimeési odstranovace soli (tlak
na trysce min. 160 bard, T = 40°C - 120°C), k zaji$téni maximalni hodnoty 25 mg/m? kontaminace
podkladového ocelového substratu. Vysokda hladina kontaminace solemi by méla do budoucna
negativni vliv na adhezni schopnosti zakladni aplikované vrstvy k substratu. Hladina kontaminace
solemi bude po omyti na povrchu zmétena dle €SN EN 1SO 8502-6, ¢ast 6: Extrakce rozpustnych
necistot pro analyzu — Breslova metoda; vcetné nasledného konduktometrického stanoveni
hodnoty soli dle €SN EN 1SO 8502-9 s maximalni naméfenou hodnotou 25 mg/m?. V p¥ipadé
naméreni hodnot vyssich se bude proces omyti opakovat.

Pfiprava ocelového povrchu pro nandaseni natérovych hmot bude provddéna robotickym
abrazivnim otryskavanim na stuperi &istoty D Sa 2 % (velmi diikladné otryskani) dle CSN EN 1SO
8501-1, s dosazenim ostrohranného profilu otryskaného povrchu odpovidajicim ISO Komparatoru,
,Stfedni (G)“ dle CSN EN ISO 8503-2. Abrazivni otryskdvani bude provedeno roboticky
s recyklovatelnym ostrohrannym dvouslozkovym abrazivem (médiem), ve skladbé sloZzek korund
a polyuretanova smés, z dlivodi nizké prasnosti a dodatec¢né dekontaminace ve vodé rozpustnych
soli z povrchu substratu a pro sniZzeni objemu nebezpeéného odpadu.

Odstranéni ptipadnych zbytkl tryskaného média a zejména prachu z povrchu substratu bude
provedeno ofukovanim stlacenym vzduchem a podtlakovym vysatim na poZadovany
a specifikovany stuperi 2/2 dle €SN EN SO 8502-3.

Kontrola Urovné vizudlné neidentifikovatelnych kontaminantll bude provedena po procesu
abrazivniho otryskavani dle CSN EN I1SO 8502-6, ¢ast 6: Extrakce rozpustnych neéistot pro analyzu
— Breslova metoda; véetné nasledného konduktometrického stanoveni hodnoty soli dle CSN EN
ISO 8502-9. V pripadé naméreni celkovych hodnot vyssich, nez je akceptace vyrobce natérové
hmoty, specifikovand v harmonogramu planu kontrol a zkousek pro jednotlivé natérové systémy,
bude povrch znovu omyvan vysokotlakou vodou.

Kontroly jakosti provedeni ptipravy povrchu dle norem CSN EN 1SO a pozadavkd vyrobce pouzitych
natérovych hmot (istota povrchu, hodnoceni profilu drsnosti, droven vizudlné
neidentifikovatelnych kontaminantd, zbytkovy prach) budou provadény individualné pro kazdou
zpracovavanou C¢ast (Usek) inspektorem povrchovych Uprav FROSIO Level lll., AMPP Certified
Coatings Inspector, nebo korozni inZzenyr (Level IIl.) dle Std-401 APC:2011 dle specifikovaného
harmonogramu planu kontrol a zkousek (PKZ).



e Aplikace vinyl-esterového natérového systému s obsahem sklenénych viloéek a vyztuZeny
skelnymi vlakny o celkové nomindlni tloustce filmu 3 000 um. Aplikace bude rozdélena do dvou
vrstev po 1500 um DFT na vrstvu. Soucasti aplikace vnitfnich povrchl potrubi bude i zakonceni
natéru na dosedacich plochach pfirub. Tyto se budou provadét jako soucast vnitfniho natéru
s nadslednym mechanickym vybrousenim dosedacich ploch do hladkého povrchu. PoZzadovana
sucha tloustka ochranného natéru na dosedacich plochédch po vybrouseni je od 500 pum do 1 000
pm DFT.

e Kontroly jakosti provedeni aplikace natérového systému a jeho celistvosti, dle poZzadavku vyrobce
pouzitych natérovych hmot, budou provadény individualné pro kazdou zpracovavanou ¢ast (Usek)
inspektorem povrchovych uUprav FROSIO Level Ill., AMPP Certified Coatings Inspector, nebo
korozni inzenyr (Level Ill.) dle Std-401 APC:2011 dle specifikovaného harmonogramu planu
kontrol a zkousek (PKZ).

Pozadavky na postup a materidlové provedeni pro fad dimenze DN1600

Do odhaleného potrubi obtoku bude vyfiznut otvor o rozmérech 1200x800 mm pro pfistup k provadéni
praci. Otvor budou v pudorysu situovan centricky s osou potrubi, pficemz delsi hrana vyrezu bude
paralelni s osou potrubi. V pripadé obetonovaného potrubi bude tfeba odstranit stavajici beton az na
povrch potrubi, a to alespon 300 mm od hrany planovaného otvoru. Odstranény beton by tedy mél
mit v pldorysu obdélnikovy tvar o rozmérech 1800x1400 mm.

V rdmci stavby je pro nastfik potrubi DN1600 vyZzadovdn nasledujici postup, ktery musi byt pfi
provedeni protikorozni ochrany vnitfniho povrchu:

o Cisténi potrubi od pGvodnich usazenin a ndnos( zafizenim s vykonem min. 2 000 bar(, na stupefi
&istoty DC C Wa 2 dle CSN EN SO 8501-4.

e Abrazivni otryskdni na min. stupefi D Sa 2 dle CSN EN ISO 8501-1, pro inspekci podkladu a realizaci
opravnych zamecnickych praci. Pro sniZzeni objemu odpadu je poZadovano pouZiti ostrohranného
kovového abraziva s moznosti recyklace. V rdmci realizace tryskdni je nutné pouzit mobilni filtracni
jednotky pro zachyt pevnych ¢astic pfi vyméné vzduchu v potrubi.

e Inspekéni €innost a detekce vad ocelového potrubi v navaznosti na piipravu podkladu dle CSN EN
14879-1.

e Pfiprava podkladu dle poZzadavk( CSN EN 14879-1.

e (QOdstranéni pfipadnych mastnot, oleju, ostatnich necistot a pevnych castic Cistou vysokotlakovou
vodou (tlak na trysce min. 160 bar, T = 40°C-120°C) s pfimési vhodného detergentu.

e QOdstranéni ve vodeé rozpustnych soli demineralizovanou vodou s pfimési odstranovace soli (tlak
na trysce min. 160 bard, T = 40°C—120°C), k zaji$téni maximalni hodnoty 25 mg/m? kontaminace
podkladového ocelového substratu. Vysokd hladina kontaminace solemi by méla do budoucna
negativni vliv na adhezni schopnosti zakladni aplikované vrstvy k substratu. Hladina kontaminace
solemi bude po omyti na povrchu zmétena dle CSN EN ISO 8502-6, ¢ast 6: Extrakce rozpustnych
necistot pro analyzu — Breslova metoda; vcéetné ndasledného konduktometrického stanoveni
hodnoty soli dle CSN EN 1SO 8502-9 s maximalni naméFenou hodnotou 25 mg/m?. V p¥ipadé
naméreni hodnot vyssich se bude proces omyti opakovat.



Abrazivni otryskani na stupefri D Sa 3 dle CSN EN ISO 8501-1, stupef drsnosti profilu povrchu
stfedni (G) dle CSN EN ISO 8503-1. Pro snizeni objemu odpadu je poiadovano poufZiti
ostrohranného kovového abraziva s moznosti recyklace. V ramci realizace tryskani je nutné pouzit
mobilni filtraéni jednotky pro zachyt pevnych &astic pfi vymeéné vzduchu v potrubi. Zaroven je
nutné privadét fizené upravovany vzduch pro zajisténi vhodnych podminek pro ochranu
ocelového povrchu pred aplikaci nastfiku a zamezeni uzavieni vlhkosti pod nastfik — tj. teplota
povrchu minimalné 3 °C nad rosnym bodem a max. relativni vihkost okolniho vzduchu <85 %; po
celou dobu realizace.

Odstranéni pfipadnych zbytk( tryskaného média a zejména prachu z povrchu substratu bude
provedeno ofukovanim stlaéenym vzduchem a podtlakovym vysatim na pozadovany
a specifikovany stupef 2/2 dle CSN EN ISO 8502-3.

Kontrola Urovné vizudlné neidentifikovatelnych kontaminantl bude provedena po procesu
abrazivniho otryskavani dle CSN EN 1SO 8502-6, ¢ast 6: Extrakce rozpustnych necistot pro analyzu
— Breslova metoda; véetné nasledného konduktometrického stanoveni hodnoty soli dle CSN EN
ISO 8502-9. V ptipadé naméreni celkovych hodnot vyssich, nez je akceptace vyrobce natérové
hmoty, specifikovand v harmonogramu planu kontrol a zkousek pro jednotlivé natérové systémy,
bude povrch znovu omyvan vysokotlakou vodou.

Kontroly jakosti provedeni ptipravy povrchu dle norem €SN EN 1SO a pozadavkd vyrobce pouzitych
natérovych hmot (Cistota povrchu, hodnoceni profilu drsnosti, uroven vizudlné
neidentifikovatelnych kontaminantd, zbytkovy prach) budou provadény individualné pro kazdou
zpracovavanou Cast (Usek) inspektorem povrchovych dprav FROSIO Level lll.,, AMPP Certified
Coatings Inspector, nebo korozni inZzenyr (Level IIl.) dle Std-401 APC:2011 dle specifikovaného
harmonogramu planu kontrol a zkousek (PKZ)

Aplikace zdakladni vrstvy natérového systému. Aplikace natérové hmoty musi byt provedena
v souladu s technickymi podminkami vyrobce. V pribéhu procesu musi byt pfivadény vzduch do
potrubi upravovan v adsorpénim odvlh¢ovadi pro zajisténi klimatickych podminek realizace — t;j.
teplota povrchu minimalné 3 °C nad rosnym bodem a max. relativni vlhkost okolniho vzduchu <85
%; po celou dobu realizace.

Mista s vyskytem vad definovanymiv normé CSN EN 14879-1, mimo jiné zejména dllkova koroze,
vadné svary, vrypy apod., je nutné vyplnit spravkovou hmotou. Spravkova hmota pro tmeleni musi
byt soucasti systémového feseni ochranného natérového filmu — doloZit potvrzeni od vyrobce.

Piiéné svary budou zajistény laminaci se sklovldknitou vyztuhou min. 600 g/m? v $ifi 15 cm.
Vyztuzeni svard laminaci musi byt soucasti systémového reseni ochranného natérového filmu —
dolozit potvrzeni od vyrobce.

Potrubi uloZzené v zemi je pravdépodobné opatieno vnéjsi asfaltovou izolaci a z tohoto dlvodu
nesmi byt vnitini vady opravovany svarem, ale pouze tmelenim.

Aplikace natérového systému vinyl-ester-akrylatového kopolymeru v nékolika vrstvach celkové
nominalni tloustce 1 200 um suchého natérového filmu. Aplikace natérové hmoty je provedena
v souladu s technickymi podminkami vyrobce.



e Kontroly jakosti provedeni aplikace natérového systému a jeho celistvosti, dle pozadavk( vyrobce
pouzitych natérovych hmot, budou provadény individualné pro kazdou zpracovavanou ¢ast (Usek)
inspektorem povrchovych uUprav FROSIO Level Ill., AMPP Certified Coatings Inspector, nebo
korozni inzenyr (Level Ill.) dle Std-401 APC:2011 dle specifikovaného harmonogramu planu
kontrol a zkousek (PKZ).

V pribéhu procesu musi byt privadény vzduch do potrubi upravovan v adsorpcnim odvlhéovaci pro
zajisténi klimatickych podminek realizace — tj. teplota povrchu minimalné 3 °C nad rosnym bodem
a max. relativni vlhkost okolniho vzduchu <85 %; po celou dobu realizace.

vv v

Predbézné Ize predpokladat nasledujici postup praci:
STAVBA - VSTUPY VDJ 1
provedeni vykopu a zapazeni vykopl (jama 1,2,3,4)

zbudovani zpevnéné plochy z panelt 10/2024-11/2024
otevreni potrubi

uzavreni potrubi 03/2025
demontaz pazeni a zahrnuti vykopt 03/2025-05/2025

STAVBA - VSTUPY VDJ 2

provedeni vykopl a zapazeni vykopt (jama 5,6,7,8,9)
zbudovani zpevnéné plochy z panelt 01/2025-02/2025
otevreni potrubi
uzavreni potrubi

(v Lo 05/2025
demontaz pazeni a zahrnuti vykopu
PROVEDENI VNITRNi OCHRANY SO 01 - DN1000
Ci$téni a odstranéni stavajiciho natéru z potrubi
Ptiprava povrchu / abrazivni tryskani 11/2024-02/2025
Aplikace natérového systému CORROCOAT
Opravy po provedeni uzavieni potrubi 03/2025

PROVEDENI VNITRNi OCHRANY SO 03 - DN1600
Ci$téni a odstranéni stavajiciho natéru z potrubi
Ptiprava povrchu / abrazivni tryskani

Aplikace natérového systému CORROCOAT
Opravy po provedeni uzavieni potrubi
PROVEDENI VNITRNi OCHRANY SO 02 - DN1000
Ci$téni a odstranéni stavajiciho natéru z potrubi
Ptiprava povrchu / abrazivni tryskani

Aplikace natérového systému CORROCOAT
Opravy po provedeni uzavieni potrubi
diagnostika a zkousky 12/2024-05/2025
Ukonceni praci, vyklizeni stavenisté 05/2025-06/2025

02/2025-03/2025

03/2025-05/2025




