Section 05 50 60
SYSTÈMES DE SUPPORT MODULAIRES PRÊTS À ASSEMBLER SUR PLACE
1RE PARTIE – GÉNÉRALITÉS
1.01 SOMMAIRE
A. La présente section porte sur l'élément suivant : 

1. le système de support modulaire à assembler sur place.

B. Les sections connexes portent sur l'élément suivant :
1. la section « Équipement médical » de la division 11 pour les cornières en acier sur les rebords des niveleurs de quai.

1.02 exigences de RENDEMENT
A. Solidité de construction du système de support modulaire prêt à assembler sur place : fournir un système de support capable de résister aux effets des charges et des contraintes exercées, conforme aux limites et conditions spécifiées dans la norme A14.3 de l'ANSI.

1.03 DOCUMENTS À SOUMETTRE
A. Données sur le produit : pour l'élément suivant :

1. système de support modulaire prêt à assembler sur place.

B. Dessins d'atelier : détailler la fabrication et le montage de chaque produit métallique indiqué. Inclure les plans, élévations, coupes et détails des produits métalliques et de leurs pièces de raccordement. Illustrer les ancrages et les accessoires.
1. Fournir les gabarits pour les ancrages et les boulons spécifiés pour l'installation dans les autres sections.

2. Système de support modulaire prêt à assembler sur place : fournir les dessins d'atelier comportant les détails de fabrication et d'installation pour le système de support modulaire prêt à assembler sur place, y compris les raccords à la structure du bâtiment, les raccords entre les composants du système, l'entretoisement latéral et les fixations à d'autres ouvrages. Inclure les plans, élévations, coupes, détails et liens avec les autres ouvrages.
1.04 RENSEIGNEMENTS À SOUMETTRE
A. Données de conception : inclure les données de calcul des structures pour le système de support modulaire prêt à assembler sur place, y compris les capacités des éléments de charpente, des éléments de compression (poteaux) et des connecteurs; sur lesquelles sont apposés la signature et le sceau de l'ingénieur qualifié responsable de leur préparation. Les calculs doivent être soumis en même temps que les dessins d'atelier.
B. Certificats de soudage : copies des certificats pour les procédures de soudage et le personnel chargé du soudage.
C. Données de qualification : pour les entreprises et les personnes spécifiées dans l'article intitulé « Assurance de la qualité » afin de démontrer leurs aptitudes et leur expérience. Inclure la liste des projets réalisés en indiquant les noms et adresses des projets, les noms et adresses des architectes et des propriétaires et les autres renseignements demandés.

1.05 assurance DE LA QUALITÉ
A. Qualifications du fabricant : entreprise expérimentée dans la fabrication de produits métalliques semblables à ceux indiqués pour le présent projet, ayant de bons antécédents de service ainsi qu'une capacité de production suffisante pour produire les systèmes requis.

B. Restrictions relatives à la source d'approvisionnement : obtenir le système de support modulaire prêt à assembler sur place, y compris tous les composants et accessoires, d'un seul fabricant constituant la source d'approvisionnement unique.
C. Soudage : qualifier les procédures et le personnel conformément aux normes suivantes :

1. norme « Construction soudée en acier » W59 de la CSA.
2. norme « Certification des compagnies de soudage par fusion de l'acier » W47.1 de la CSA.
3. certifier que chaque soudeur a réussi les examens d'aptitude de la CSA pour les procédés de soudage en cause et, si cela est pertinent, qu'il a subi une recertification.

1.06 conditions DU projet
A. Mesures sur le terrain : Lorsque des produits métalliques doivent s'ajuster à des murs ou à d'autres ouvrages, vérifier les dimensions en prenant des mesures sur place avant la fabrication et indiquer les mesures sur les dessins d'atelier. Coordonner l'échéancier de fabrication selon l'avancement de la construction pour éviter de retarder les travaux.

1. Dimensions établies : lorsqu'on ne peut pas prendre de mesures sur le terrain sans retarder les travaux, établir les dimensions et effectuer la fabrication des produits métalliques sans prendre de mesures sur place. Coordonner la construction des murs et des autres ouvrages contigus pour faire en sorte que les dimensions réelles correspondent aux dimensions établies.

2. Prévoir un jeu pour le découpage et l'ajustement sur place.]

1.07 coordination

A. Coordonner l'installation des ancrages pour les produits métalliques. Fournir les dessins de montage, les gabarits et les sens de pose des ancrages, y compris des manchons, garnitures d'ancrage, boulons d'ancrage et articles comportant des ancrages intégrés, qui doivent être noyés dans du béton ou de la maçonnerie. Livrer ces articles sur les lieux du projet à temps pour l'installation.

B. Coordonner l'installation des plaques et cornières soudées en acier destinées à être coulées dans le béton qui sont spécifiées dans la présente section mais qui sont aussi nécessaires pour des travaux d'une autre section. Livrer ces articles sur les lieux du projet à temps pour l'installation.

C. Coordonner les emplacements et l'installation des systèmes de support modulaires prêts à assembler sur place qui sont susceptibles de nuire aux systèmes de plafonds, notamment à l'éclairage, au système de chauffage, ventilation et conditionnement d'air et au système d'extinction d'incendie.

2E PARTIE – produIts

2.01
FABRICANTS

D. Fabricants acceptables : sous réserve des exigences, fournir des produits provenant de l'un des fabricants suivants :
1. Système de support modulaire prêt à assembler sur place :

a. Hilti (Canada) Corporation.

b. Substitutions : aucune permise.

2.02
MÉTAUX – GÉNÉRALITÉS
E. Surfaces métalliques – généralités : pour les produits métalliques apparents une fois les travaux terminés, fournir des matériaux dont les surfaces sont lisses et planes, sans défaut. Ne pas utiliser de matériaux sur lesquels on peut voir des piqûres, marques de soudure, marques de rouleau, appellations commerciales laminées ou parties rugueuses.
2.03
MÉTAUX ferrEUX
F. Plaques, profilés et barres en acier : ASTM A 36/A 36M.

G. Plaque de plancher en acier laminé : ASTM A 786/A 786M, laminage d'une plaque conforme à ASTM A 36/A 36M ou ASTM A 283/A 283M, nuance C ou D.

H. Moulages en fonte malléable : ASTM A 47, nuance 32510 (ASTM A 47M, nuance 22010). 

I. Moulages en fonte grise : ASTM A 48, catégorie 30 (ASTM A 48M, catégorie 200), à moins qu'une autre catégorie ne soit indiquée ou nécessaire à cause des charges portantes.

J. Ancrages coulés sur place dans le béton : ancrages du type indiqué ci-dessous, fabriqués en matériaux résistant à la corrosion, capables de soutenir, sans défaillance, la charge supportée avec un facteur de sécurité de 4, de la manière déterminée par les essais en vertu d'ASTM E 488, effectués par un organisme d'essais indépendant qualifié.
a. Ancrages filetés ou à cale; moulages en métal ferreux galvanisé, fonte malléable ASTM A 47 (ASTM A 47M) ou acier moulé ASTM A 27/A 27M. Fournir les boulons, rondelles et cales nécessaires, galvanisés à chaud conformément à ASTM A 153/A 153M. 

K. Baguettes de soudage et électrodes nues : choisir selon les spécifications de l'AWS pour l'alliage métallique soudé.

2.04
SYSTÈME DE SUPPORT MODULAIRE PRÊT À ASSEMBLER SUR PLACE

L. Généralités – Système de support modulaire formé en usine, assemblé sur place; conçu pour être fixé à une structure de bâtiment en acier ou en béton, pour servir de support à divers composants et systèmes du bâtiment qu'il est autrement déconseillé de raccorder directement à la structure du bâtiment. Le système doit inclure les éléments suivants :

1. Poutres : tube en acier galvanisé carré de dimensions nominales de 3½ pouces par un calibre de 10 (90 mm x 3,5 mm) et de 4¾ pouces par un calibre de 8 (120 mm x 4,0 mm), ayant une rangée continue de trous espacés de 1 15/16 pouce (50 mm) au centre sur toute la longueur de chaque côté pour recevoir les membres transversaux, soutenir les ancrages du système et les autres accessoires de fixation.
2. Gamme complète des connecteurs du fabricant pour la fixation aux longerons en acier de construction du bâtiment.
3. Gamme complète des connecteurs du fabricant pour la fixation aux longerons en béton de structure du bâtiment.

4. Gamme complète des raccords de poutres, transitions, accouplements, rallonges et contrevents en porte-à-faux du fabricant.

5. Gamme complète des accessoires de fixation du fabricant, y compris les boulons en U, étriers de serrage, tiges filetées, pièces d'écartement, bouchons en plastique, etc.

6. Le système doit être entièrement compatible avec une charpente à gorge rainurée et être conçu de manière à y être relié directement, comme le précise la section portant sur les supports métalliques de soins de santé de la division 05.
M. Base de conception du produit : système de support modulaire MI fabriqué par Hilti, Inc.

2.05
ANCRAGES
N. Généralités : fournir des ancrages en acier inoxydable de type 304 ou 316 pour usage extérieur et des ancrages zingués recouverts d'un enduit conformes à ASTM B 633, catégorie Fe/Zn 5, lorsqu'ils sont intégrés à des murs extérieurs. Choisir les ancrages selon le type, la nuance d'acier et la catégorie requis.

O. Boulon et écrous : boulons ordinaires à tête hexagonale, ASTM A 307, nuance A (ASTM F 568M, catégorie 4.6); avec des écrous hexagonaux, ASTM A 563(ASTM A 563M); et, aux endroits indiqués, des rondelles plates.

P. Boulons d'ancrage : ASTM F 1554, nuance 36.

1. Fournir des boulons d'ancrage zingués galvanisés par immersion à chaud ou mécaniquement aux endroits où l'on indique que l'élément à fixer doit être galvanisé.

Q. Boulons à œil : ASTM A 489.

R. Vis à métaux : ASME B18.6.3 (ASME B18.6.7M).

S. Tire-fond : ASME B18.2.1 (ASME B18.2.3.8M).

T. Vis à bois : à tête plate, en acier au carbone, ASME B18.6.1.

U. Rondelles ordinaires : rondes, en acier au carbone, ASME B18.22.1 (ASME B18.22M).

V. Rondelles freins : hélicoïdales, à ressort, en acier au carbone, ASME B18.21.1 (ASME B18.21.2M).

W. Boulons à expansion : ensemble constitué d'un boulon d'ancrage et d'une gaine en matériau indiqué ci-dessous, capable de soutenir, sans défaillance, une charge égale à six fois la charge supportée quand il est installé dans de la maçonnerie et égale à quatre fois la charge supportée lorsqu'il est installé dans du béton, de la manière déterminée par les essais en vertu d'ASTM E 488, effectués par un organisme d'essais indépendant qualifié.

X. Matériau : composants en acier au carbone zingués pour se conformer à ASTM B 633, catégorie Fe/Zn 5.

Y. Boulons à ailettes : FS FF-B-588, de type à bascule, catégorie et style selon les besoins.

2.06
MATÉRIAUX DIVERS
Z. Baguettes de soudage et électrodes nues : choisir selon les spécifications de l'AWS pour l'alliage métallique soudé.

AA. Peinture primaire d'atelier pour métaux ferreux : apprêt universel aux résines alkydes modifiées à durcissement rapide, sans plomb et sans chromate, conforme aux exigences de rendement dans FS TT-P-664; choisi pour sa bonne résistance à la corrosion atmosphérique normale, sa compatibilité avec les peintures de finition indiquées et sa capacité à constituer une base solide pour les couches de finition appliquées sur place malgré une exposition prolongée.
AB. Peinture primaire d'atelier riche en zinc pour métaux ferreux : apprêt organique riche en zinc, conforme aux critères de la peinture 20 de la SSPC et compatible avec la couche de finition.

1. Produits : sous réserve de la conformité aux exigences, fournir les produits suivants :
a. Carboline 621; Carboline Company.

b. Apprêt riche en zinc Aquapon 97-670; PPG Industries, Inc.

c. Tneme-Zinc 90-97; Tnemec Company, Inc.

AC. Peinture de retouche par galvanisation : peinture à teneur élevée en poussière de zinc pour regalvaniser les soudures dans l'acier, conforme aux critères de la peinture 20 de la SSPC.

AD. Peinture bitumineuse : mastic d'asphalte appliqué à froid conforme aux critères de la peinture 12 de la SSPC, sauf qu'il ne contient pas de fibres d'amiante, ou émulsion de bitume appliquée à froid conforme à ASTM D 1187.

AE. Matériaux et propriétés du béton : se conformer aux exigences relatives au béton coulé sur place de la division 03 pour le béton aéré prêt à l'emploi de poids normal ayant une résistance minimale à la compression de 3 000 psi (20 MPa) durant 28 jours, sauf disposition contraire.

2.07
fabrication - GÉNÉRALITÉS
AF. Assemblage en atelier : préassembler les composants en atelier le plus possible afin de réduire au minimum l'épissage et l'assemblage sur place. Démonter les systèmes seulement si nécessaire aux fins d'expédition et de manutention. Utiliser des connecteurs qui maintiennent la valeur structurale des pièces raccordées. Marquer clairement les composants pour faciliter leur réassemblage et en coordonner l'installation.

AG. Découper et perforer les métaux de façon bien nette et précise. Enlever les aspérités.

AH. Adoucir les rebords exposés à un rayon d'approximativement 1/32 pouce (1 mm), sauf disposition contraire. Former les coins de métal courbés au rayon le plus petit possible sans causer de séparation du grain ou endommager autrement les ouvrages.

AI. Souder les coins et les lignes de façon continue afin de se conformer aux consignes suivantes :

1. Utiliser des matériaux et des méthodes qui réduisent la distorsion au minimum et développent la résistance et la résistance à la corrosion des métaux de base.

2. Réaliser la fusion sans caniveau ou débordement.

3. Enlever le flux de soudage immédiatement.

4. Aux raccordements apparents, finir les soudures apparentes et rendre les surfaces lisses et unies de sorte que la finition ne laisse aucune partie rugueuse et que le contour de la surface soudée s'harmonise à celui de la surface adjacente.

AJ. Fournir un ancrage du type spécifié; coordonner avec la structure de support. Fabriquer et espacer les dispositifs d'ancrage afin de maintenir solidement en place les produits métalliques et de supporter les charges spécifiées.
AK. Couper, renforcer, percer et tarauder les produits métalliques de la manière indiquée pour recevoir la quincaillerie de finition, les vis et éléments du genre.

AL. Prévoir le mouvement thermique causé par la variation (plage) maximale subséquente des températures ambiantes et superficielles en empêchant le flambage, l'ouverture des joints, la surcharge des composants, la défaillance des raccordements et d'autres effets nuisibles. Établir les calculs techniques d'après les températures superficielles des matériaux résultant de l'apport de chaleur solaire et de la perte de chaleur nocturne.

1. Variation (plage) de température : ambiante – 120 degrés F (67 degrés C); surfaces des matériaux – 180 degrés F (100 degrés C).

AM. Former l'ouvrage apparent de sorte qu'il soit parfaitement aligné et de niveau, avec des angles et des surfaces exacts et des arêtes vives droites.
AN. Éliminer les parties tranchantes ou rugueuses sur les surfaces de circulation apparentes.

AO. Former les raccordements apparents avec des joints capillaires, affleurés et lisses, en utilisant des ancrages dissimulés autant que possible. Utiliser des ancrages apparents du type spécifié ou, en l'absence d'indication, des vis ou des boulons cruciformes à tête plate (fraisée). Faire en sorte que les joints soient aux endroits les moins visibles.

2.08
POINT D'APPUI ET PLAQUES DE MISE À NIVEAU MOBILES
AP. Fournir le point d'appui et les plaques de mise à niveau mobiles pour les éléments en acier s'appuyant sur une structure de maçonnerie ou de béton. Percer les plaques pour recevoir les boulons d'ancrage et pour l'injection de coulis.

AQ. Enduire les plaques d'un apprêt riche en zinc.

2.09
PLAQUES ET CORNIÈRES SOUDÉES EN ACIER
AR. Fournir les plaques et cornières soudées en acier non spécifiées dans les autres sections, pour les éléments supportés par une structure de béton dont on a besoin pour réaliser les travaux. Fournir chaque plaque ou cornière avec au moins deux ancrages à feuillard d'acier complètement soudé pour l'enrobage dans le béton.
2.10
ARMATURES ET SUPPORTS DIVERS
AS. Généralités : fournir les armatures et supports en acier qui ne font pas partie de la structure métallique en acier de construction dont on a besoin pour réaliser les travaux.

AT. Fabriquer les armatures et supports à partir de profilés, de plaques et de barres soudés en acier de construction, à moins de disposition contraire. Fabriquer selon les dimensions, formes et profils indiqués et selon les besoins pour recevoir la construction adjacente retenue par l'ossature et les supports. Découper, percer et tarauder les armatures et supports pour recevoir la quincaillerie, les étriers et les articles similaires.

1. Lorsqu'on indique que les armatures et les supports doivent être coulés dans du béton ou intégrés dans de la maçonnerie, les doter d'ancrages à feuillard d'acier complètement soudé de 1 1/4 pouce (32 mm) de largeur, 1/4 pouce (6 mm) d'épaisseur et 8 pouces (200 mm) de longueur placés à 24 pouces (600 mm) c. à c., à moins de disposition contraire.

2. Fournir des garnitures d'ancrage si les armatures et supports doivent être installés après la mise en place du béton.

3. Se reporter à la section 05451 pour les supports médicaux.

AU. Fabriquer les supports pour les cloisons mobiles de la manière suivante :

1. Poutres : profilés d'acier continus ayant les dimensions indiquées avec les plaques d'appui, les ancrages et les contrevents fixés, de la manière indiquée. Percer les ailes inférieures des poutres pour recevoir les tiges de suspension des glissières des cloisons mobiles; positionner les trous aux endroits indiqués sur les dessins d'atelier des cloisons mobiles.

AV. Fabriquer les supports pour les cloisons de toilettes suspendues au plafond de la manière suivante :

1. Profilés d'acier continus ayant les dimensions indiquées avec les plaques d'appui, les ancrages et les contrevents fixés, de la manière indiquée. Percer les ailes inférieures des poutres pour recevoir les boulons-vis des cloisons de toilettes; positionner les trous aux endroits indiqués sur les dessins d'atelier des cloisons de toilettes.

AW. Galvaniser les armatures et les supports divers aux endroits indiqués.

AX. Option de l'entrepreneur : au lieu de fabriquer des armatures et supports divers à partir de profilés, de plaques et de barres en acier, tel qu'indiqué ci-dessus, l'entrepreneur peut choisir de les construire en utilisant les composants du système de support modulaire prêt à assembler sur place, tel que spécifié à l'article 2.4.
2.11
FINIS - généralités
AY. Se conformer au manuel « Metal Finishes Manual for Architectural and Metal Products » de la NAAMM pour les recommandations relatives à l'application et à la désignation des finis.

AZ. Appliquer le fini sur les produits métalliques après l'assemblage.

2.12
finis POUR L'ACIER ET LE FER
BA. Galvanisation : éléments galvanisés par immersion à chaud tel qu'indiqué pour se conformer à la norme applicable ci-dessous :
1. ASTM A 123, pour la galvanisation des produits en acier et en fer;
2. ASTM A 153/A 153M, pour la galvanisation de la quincaillerie en acier et en fer.

BB. Préparation pour l'application de l'apprêt en atelier : préparer les surfaces de métal ferreux non enduites pour se conformer aux exigences minimales indiquées ci-dessous des directives de préparation des surfaces de la SSPC et aux conditions d'exposition ambiante des produits métalliques installés :
1. Intérieurs (SSPC Zone 1A) : SSPC-SP 3, « Power Tool Cleaning » (nettoyage des outils électriques)
BC. Appliquer la peinture primaire d'atelier sur les surfaces non enduites des produits métalliques, sauf sur ceux ayant des finis galvanisés et ceux devant être noyés dans du béton, ignifugés ou intégrés à de la maçonnerie, à moins de disposition contraire. Se conformer à la spécification SSPC-PA 1, « Paint Application Specification No. 1 », pour la peinture en atelier.

1. Vaporiser de la peinture en canette sur les coins, fissures, boulons, soudures et arêtes vives.
3E PARTIE – EXÉCUTION

3.01 INSTALLATION – GÉNÉRALITÉS
BD. Découpage, ajustage et mise en place : effectuer le découpage, le perçage et l'ajustage nécessaires pour installer les produits métalliques. Mettre les produits métalliques en place en respectant la précision de l'emplacement, de l'alignement et de l'élévation, avec les bords de niveau, d'aplomb, droits et sans dénivellation; et les mesurer d'après les lignes et les niveaux établis.

BE. Ajuster les raccords apparents avec précision de manière à former des joints capillaires. Souder les raccords qui ne doivent pas être laissés comme des joints apparents, mais qui ne peuvent pas être soudés en atelier à cause des restrictions régissant les dimensions d'expédition. Ne pas souder, couper ou abraser les surfaces de systèmes extérieurs galvanisées par immersion à chaud après la fabrication et qui sont destinés à des raccords boulonnés ou vissés sur place.

BF. Soudage sur place : se conformer aux exigences suivantes :

1. Utiliser des matériaux et des méthodes qui réduisent la distorsion au minimum et développent la résistance et la résistance à la corrosion des métaux de base.

2. Réaliser la fusion sans caniveau ou débordement.

3. Enlever le flux de soudage immédiatement.

4. Aux raccordements apparents, finir les soudures apparentes et rendre les surfaces lisses et unies de sorte que la finition ne laisse aucune partie rugueuse et que le contour de la surface soudée s'harmonise à celui de la surface adjacente.

BG. Ancrage à la structure en place : fournir les dispositifs d'ancrage et de fixation nécessaires à la fixation des produits métalliques à la structure en place. Inclure les ancrages filetés destinés aux garnitures d'ancrage pour le béton et la maçonnerie, les boulons à ailettes, les boulons traversants, les tire-fond, les vis à bois et les autres connecteurs.
BH. Fournir les contreventements et ancrages provisoires dans les coffrages pour les éléments qui sont intégrés dans un ouvrage en béton, en maçonnerie ou un ouvrage semblable.

BI. Protection des matériaux différents : lorsque des matériaux différents entrent en contact, appliquer de la peinture bitumineuse pour constituer un enduit protecteur. Englobent, sans s’y limiter :
1. un métal ferreux avec de l'aluminium;
2. un métal ferreux ou de l'aluminium en contact avec du béton;
3. de l'acier avec du cuivre.

3.02
MISE EN PLACE DES PLAQUES D'APPUI ET DE MISE À NIVEAU
BJ. Nettoyer les surfaces d'appui en béton et en maçonnerie pour enlever les matières qui réduisent l'adhérence et mousser pour améliorer l'adhérence aux surfaces. Nettoyer la surface inférieure des plaques.

BK. Mettre les plaques d'appui et de mise à niveau sur des cales ou des écrous de mise à niveau. Une fois les membres d'appui en place et de niveau, serrer les boulons d'ancrage. Ne pas enlever les cales, mais si elles dépassent, les couper pour les rendre affleurantes avec le bord de la plaque d'appui avant de remplir de coulis.

1. Utiliser du coulis anti-retrait, métallique ou non métallique, dans les endroits dissimulés non exposés à l'humidité; utiliser du coulis non métallique anti-retrait dans les endroits apparents, à moins de disposition contraire.

2. Remplir solidement de coulis entre les surfaces et les plaques d'appui pour faire en sorte qu'il n'y ait plus de vides.
3.03
INSTALLATION DES ARMATURES ET DES SUPPORTS DIVERS
BL. Généralités : installer les armatures et les supports de manière à se conformer aux exigences des éléments à supporter, en respectant notamment les instructions écrites du fabricant et les exigences figurant sur les dessins d'atelier, le cas échéant.

BM. Système de support modulaire prêt à assembler sur place : installer conformément aux dessins d'atelier approuvés et aux instructions d'installation du fabricant.

1. Considérations en matière de fixation : tenir compte des particularités de l'emplacement et des mouvements de dilatation et de contraction susceptibles de causer un desserrement, un affaiblissement et un bris du raccord entre les systèmes et la structure du bâtiment ou entre les composants mêmes.
2. Effectuer des modifications seulement pour répondre aux conditions sur le terrain et assurer l'ajustement des composants du système.
3. Fixer et contreventer solidement la structure du support pour éviter un balancement.
4. Composer avec les tolérances et les fléchissements admissibles pour les éléments de charpente dans l'installation.

5. Coordonner avec le plan du plafond réfléchi et les autres éléments indiqués à placer dans le plafond ou au-dessus du plafond pour faire en sorte que le système de support ne nuise pas à d'autres éléments ou ne les déplace pas.
3.04
MISE AU POINT ET NETTOYAGE
BN. Retouches de peinture : immédiatement après le montage, nettoyer les soudures faites sur place, les raccords boulonnés et les parties abrasées de la peinture d'atelier, et appliquer sur les parties apparentes le même produit que celui utilisé pour la peinture en atelier afin de se conformer à la spécification SSPC-PA 1 pour les retouches des surfaces peintes en atelier.

1. Appliquer au pinceau ou au pistolet pour obtenir une épaisseur de feuil sec d'au moins 2,0 mils (0,05 mm).

BO. Retouches de peinture : le nettoyage et les retouches de peinture des soudures faites sur place, des raccords boulonnés et des parties abrasées de la peinture d'atelier sont spécifiés dans la section portant sur la peinture de la division 09.

BP. Surfaces galvanisées : nettoyer les soudures faites sur place, les raccords boulonnés et les parties abrasées et réparer la galvanisation pour se conformer à ASTM A 780.
FIN DE LA SECTION
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