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M.21.02.04. Osadzenie tacznikdw zespalajacych

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robot Budowlanych (ST)
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych sg
wymagania dotyczace wykonania i odbioru Robét budowlanych zwigzanych z osadzeniem
tacznikdw zespalajgcych w obiekcie mostowym.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robdt Budowlanych jest stosowana jako Dokument
Przetargowy i Kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét objetych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczg Robdt zwigzanych z wykonaniem tgcznikow
zespalajgcych. Zakres rzeczowy Robot zgodny z Dokumentacjg Projektowa.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej ST sa zgodne z obowigzujacymi normami i przepisami zawartymi
w pkt. 10 niniejszej ST oraz z okresleniami podanymi w ST M.00.00.00 "Wymagania ogdine” pkt.4.
Laczniki stalowe wiotkie — prety stalowe o przekroju kotowym, gtadkie lub zebrowane, o $rednicy
do 40 mm, osadzone w otworach wierconych w konstrukcji zelbetowej, stuzgce do zapewnienia
wspotpracy z zelbetowym elementem wykonywanym w pdzniejszym terminie.

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robot
Ogoblne wymagania podano w ST M.00.00.00 "Wymagania og6ine" pkt.1.5.
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos$é z Dokumentacja
Projektowg, ST i poleceniami Inzyniera.
Niezbedne dane istotne z punktu widzenia:
— organizacji robét budowlanych;
— zabezpieczenia interesu 0s6b trzecich;
— ochrony srodowiska;
— warunkow bezpieczenstwa pracy;
— zaplecza dla potrzeb Wykonawcy;
— warunkow organizacji ruchu;
zabezpieczenia chodnikéw i jezdni
podano w ST M. 00.00.00 ,Wymagania Ogolne”.

2. Materiaty
Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST
M.00.00.00 ,Wymagania ogdine”, pkt.2.

2.1. Stal zbrojeniowa
2.1.1. Asortyment stali zbrojeniowej
Do wykonania tacznikéw stosuje sie stal klasy A-11IN gatunku BSt5008S.

2.1.2. Wiasnosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej
Gatunek stali BSt5008S.
- Srednica preta w mm 8 =+ 32,
- granica plastycznosci Re (min) w MPa 500,
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- wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm min w MPa 550,
- wydtuzenie (min) w % 10,
- zginanie o kat 5=180° (d - $rednica trzpieni, a - gr. probki w mm);
dla pretéw 10+12, d=5a
dla pretow 14+16, d=6a
dla pretéw 20,25,28,32 d=8a
- wytrzymatos¢ charakterystyczna w MPa 490,
- wytrzymatosc¢ obliczeniowa w MPa 375.

2.1.3. Wymagania przy odbiorze

Stal do zbrojenia betonu powinna spetnia¢ wymagania normy PN-82/1-1-93215.

Przeznaczona do odbioru na budowie partia pretéw musi by¢ zaopatrzona w atest zawierajgcy
nastepujgce dane:

- nazwe wytwércy,

- oznaczenie wyrobu wg PN-821H-93215, - numer wytopu lub numer patrtii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz skiad chemiczny wedtug analizy wytopowej,
- mase partii,

- rodzaj obrébki cieplne;j.

Na przewieszkach metalowych przymocowanych do kazdej wigzki pretéw lub kregu pretdw muszg
znajdowac sie nastepujgce informacje:

- znak wytworcy,

- $rednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii, - znak obrébki cieplnej.

Kazda wigzka lub krag pretéw musi mie¢ oznakowania wykonane farbg olejng. Przy odbiorze
nalezy przeprowadzi¢ nastepujace badania:

- sprawdzenie zgodnosci przewieszek z zamdwieniem, - sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-
82/H-93215 - sprawdzenie wymiaréw wg PN-82/H-93215,

- sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215, - prébe rozciggania wg PN-80/H-04310

- prébe zginania na zimno wg PN-78/H-04408

Do badania nalezy pobra¢ minimum 3 prébki z kazdego kregu lub wigzki, z r6znych miejsc.
Wszystkie proby muszg da¢ wynik pozytywny.

2.2. Klej epoksydowy

Nalezy stosowac¢ zywice epoksydowg Epidian 57 bez wypetniaczy, z utwardzaczem Z-1. Proporcja
zywica utwardzacz powinna wynosi¢ jak 100:10.5 wagowo. Dopuszcza sie stosowanie innego kleju
o wlasciwosciach odpowiadajacych podanemu, zaakceptowanego przez Inzyniera.

Sktadniki kleju nalezy przechowywa¢ w sktadach zamknietych w opakowaniach stosowanych przez
producenta.

Dopuszcza sie stosowanie kleju do uptywu terminu trwatosci ktéregokolwiek komponentu,
podanego przez wytwornie.

Klej powinien spetnia¢ wymagania normy PN-86/C-89085/01.

3. Sprzet

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogélne” pkt.3.
Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia niegwarantujgce zachowania wymagan jakosciowych
robét i bezpieczenstwa zostang przez Inzyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robot.
Musi by¢ sprawny technicznie oraz posiadac fabryczne instrukcje obstugi. Do wiercenia otworéow
nalezy stosowac wiertarki o dowolnym napedzie z wierttami do betonu o srednicach wiekszych o
min. 2 mm od $rednicy tacznikdw. Do czyszczenia otwordw sprezonym powietrzem wymagana jest
sprezarka dowolnego typu, do piaskowania tagcznikdw agregat do piaskowania.
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Sprzet pozostawia sie do uznania Wykonawcy po uzgodnieniu z Inzynierem.

4. Transport

Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne”, pkt.4.
Stal, cement i sktadniki kleju epoksydowego powinna byé przewozone odpowiednimi srodkami
transportu, z zachowaniem przepiséw BHP i ruchu drogowego.

5. Wykonanie robét

Ogolne zasady wykonania Rob6t podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania og6lne”, pkt.5.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptaciji Projekt Technologii i Organizacji Robot oraz
Program Zapewnienia Jakosci uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane
roboty.

5.1. Przygotowanie fagcznikow

5.1.1. Czyszczenie pretow zbrojeniowych

- prety uzyte do zbrojenia konstrukcji powinny by¢ oczyszczone z zendry, luznych ptatkow rdzy,
kurzu i bfota,

- prety zanieczyszczone ttuszczem lub farbg powinny byé opalone lub umyte rozpuszczalnikiem az
do catkowitego usuniecia zanieczyszczen,

- stal narazong na dziatanie soli nalezy zmy¢ stodkg woda,

5.1.2. Ciecie pretow zbrojeniowych
Ciecie pretéw nalezy wykonac¢ z doktadnoscig do 10 mm, przy maksymalnym wykorzystaniu
materiatu. Po przycieciu taczniki nalezy wypiaskowac.

5.1.3. Giecie pretow zbrojeniowych

Minimalne $rednice trzpieni do giecia pretow przy wykonywaniu hakéw podaje tabela 23 normy
PN-91/S-10042. Podczas odginania fgcznikéw stosowaé wewnetrzne srednice giecia jak dla
hakow.

5.2. Montaz tacznikéw

5.2.1. Wymagania ogdlne

Przy montazu tgcznikow obowigzujg zalecenia normy PN-91/S-10042. Laczniki powinny by¢
rozmieszczone i osadzone zgodnie z Dokumentacjg Projektowa.

5.2.2. Otwory

Nalezy stosowac¢ gtebokosci i Srednice otworéw zgodne z podanymi w Dokumentacji Projektowe;j.
We wszystkich elementach $rednica otworu winna wynosi¢ d+2 mm (d - srednica tacznika),
gtebokos¢ zgodna z Dokumentacijg Projektows.

5.2.3. Tolerancje wymiarow

odstepy pomiedzy sgsiednimi tfgcznikami (a - wymiar nominalny)
dla a<0.05 mw =+ 5mm

dla 0.05 m<a<0.20 mw = £ 10 mm

dla 0.20 m<a<0.40 mw = £ 20 mm

dlaa>0.40 mw =~ 30 mm

potozenie w stosunku do krawedzi elementu (b - wymiar nominalny)
dlab<0.25mw=10mm
dla 0.25 m<b<0.50 mw =+ 15 mm
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dla 0.50 m<b< 1.50 m w =+ 20 mm
dlab>1.50 mw =130 mm

odchylenie katowe w = + 3%
gtebokos¢ osadzenia tagcznika w = -0 +10 mm

5.2.4. Wklejanie tacznikow

taczniki nalezy wklei¢ klejem epoksydowym przygotowanym wg zalecen podanych w pkt.2.2.
Srednice otwordw i ich gtebokosci podano w dokumentaciji. Otwory po wywierceniu nalezy
przedmuchac sprezonym powietrzem, oczysci¢ i osuszy¢. Nastepnie wypetnic¢ klejem do 0.4
gtebokosci i osadzi¢ tgcznik. Klej powinien wypetnic¢ catg przestrzeh pomiedzy tgcznikiem i
Sciankami otworu. Operaciji klejenia nie wolno wykonywaé¢ w temperaturze nizszej niz +12°C.

6. Kontrola jakosci robét
Ogolne zasady kontroli jakosci Robét podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt.6.

6.1. Sprawdzenie jakosci dostarczonych materiatow
Kazda partie stali dostarczong na budowe nalezy poddac¢ ogledzinom oraz sprawdzi¢ zgodnosc¢
dokumentacji z wymaganiami podanymi w pkt. 2.1.3., 2.2.,2.4.

6.2. Sprawdzenie czystosci tacznikow
Nalezy sprawdzi¢ zgodno$é z wymaganiami podanymi w pkt. 5.2.1.

6.3. Sprawdzenie wymagan technologicznych
Wykonawca odnotuje w Dzienniku Budowy warunki meteorologiczne w czasie wykonywania Robot.

6.4. Sprawdzenie tolerancji wymiarowych
Nalezy sprawdzi¢ zgodno$é z wymaganiami podanymi w pkt. 5.3.3.

7. Obmiar robét
Ogodlne zasady obmiaru Robét podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogdine”, pkt.7.

7.1. Jednostka obmiarowa
Jednostkg obmiaru jest sztuka (szt.) wykonanego i wmontowanego tgcznika.

8. Odbidr roboét

Ogodlne zasady odbioru Robét podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogdine” pkt.8.

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, ST i wymaganiami Inzyniera,
jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wedtug pkt.6 daty wyniki pozytywne.
Roboty objete niniejszg Specyfikacjg podlegaja odbiorowi robdt zanikajgcych i ulegajacych
zakryciu, ktory jest dokonywany na podstawie wynikdw pomiaréw, badan i oceny wizualnej.

W przypadku niezgodnosci, cho¢ jednego elementu rob6t z wymaganiami, roboty uznaje sie za
niezgodne z Dokumentacijg Projektowg i Wykonawca zobowigzany jest do ich poprawy na wtasny
koszt.

9. Podstawa ptatnosci

Ogolne ustalenia dotyczgce podstaw ptatnosci podano w ST M.00.00.00. "Wymagania ogélne"
pkt.9.

Ptaci sie za 1 sztuke (szt.) wykonanego i wmontowanego tacznika wedtug dokonanego obmiaru i
odbioru.
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9.1 Cena jednostkowa
Cena jednostkowa obejmuje w szczegdlnosci:
opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Robét oraz Programu Zapewnienia Jakosci,
wykonanie wszystkich elementow wynikajacych z opracowan Wykonawcy,
zapewnienie niezbednych czynnikéw produkcji,
zastosowanie materiatéw pomocniczych koniecznych do prawidtowego wykonania rob6t lub
wynikajgcych z przyjetej technologii robot,
zakup i dostarczenie na plac budowy wszystkich niezbednych materiatow,
prace przygotowawcze,
oczyszczenie i wyprostowanie zbrojenia,
wygiecie, przycinanie i piaskowanie tgcznikdéw - wiercenie i oczyszczenie otwordw,
przygotowanie kleju, osadzenie tgcznikéw,
wykonanie i rozbidrke rusztowan, pomostéw roboczych i innych urzgdzeh pomocniczych
niezbednych do wykonania lub zabezpieczenia Robdt,
wykonanie badan i pomiarow,
oczyszczenie terenu Robdét z odpadoéw, stanowigcych wlasnosé Wykonawcy i usuniecie ich poza

pas drogowy,

oznakowanie miejsca Robét i jego utrzymanie.

10. Przepisy zwigzane

PN-91/5-10042
Projektowanie.
PN-63B-06251

Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.

Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.

PN-89/H-84023/06 Stal okreslonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.
PN-EN 10002-1+AC1:1998. Metale. Proba rozciggania. Metoda badania w temperaturze

otoczenia.

PN-78/H-04408

PN-88B-06250
PN-88B-03000
PN-86B-06712
PN-88B-32250
PN-85B-23010
PN-63B-06251
PN-77/S-10040

PN-86/C-89085/01

BN-68/6723-01
powyzej 250.

BN-69/6723-02
BN-88/6731-08
BN-73/6736-01

Technologiczna préba zginania.

Beton zwykly.

Cement portlandzki.

Kruszywa mineralne do betonu.

Materiaty budowlane. Woda do betonéw.

Domieszki do betonu. Klasyfikacja i okreslenia.

Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne".

Zelbetowe i betonowe konstrukcje mostowe. Wymagania i badania.

Zywice epoksydowe. Metody badan. Postanowienia ogéine.

Kruszywo mineralne. Kruszywo kamienne tamane do betonu zwyktego marek

Kruszywo mineralne. Naturalne kruszywo kamienne do betonu zwyktego.
Cement. Transport i przechowywanie.
Beton zwykly. Metoda badan.

Swiadectwo dopuszczenia do stosowania w budownictwie drogowym i mostowym IBDIM 120/90.
lub dowolnej jednostki prawnej wyznaczonej lub zatwierdzonej przez Rzad Polski do wystawienia
certyfikatéw zgodnosci dla materiatéw do stosowania w mostownictwie w Polsce.

Poradnik laboranta budowlanego, wyd. IIl, Arkady, W-wa 1975



