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M.12.02.02 WEWNETRZNE CIEGNA SPREZAJACE Z PRETOW.

1. WSTEP

1.1. PRZEDMIOT SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ (ST)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania, odbioru robot i badan
kontrolnych zwiazanych z wbudowaniem prgtow sprezajacych wysokiej wytrzymatosci do konstrukeji
inzynierskich wykonywanych w ramach budowy drogi ekspresowej S-5 na odcinku Gniezno — Poznan
(wezel ,,Kleszczewo”).

1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji
Robot wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST

Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotycza zasad prowadzenia Robot zwigzanych z podwieszeniem pomostu
obiektow inzynierskich dla zadania wymienionego w punkcie 1.1.

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia podane w niniejszej ST sa zgodne z obowiazujacymi odpowiednimi normami oraz okre§leniami
podanymi w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogélne” pkt 1.

1.4.1. Prgt sprezajacy — pretowy element konstrukcyjny, gwintowany na koncach lub na catej dlugoscei,
przekazujacy poprzez zakotwienia sitg spr¢zajaca na konstrukcje.

1.4.2. Zakotwienie pr¢ta - stalowy element umieszczony na koncu preta sprezajacego, przekazujacy sile
sprezajaca na konstrukcje.

1.4.3. Zakotwienie naciagowe (czynne) - zakotwienie usytuowane od strony wprowadzania przez zestaw
naciagowy sity naciagowej do preta.

1.4.4. Zakotwienie bierne - zakotwienie, do ktorego nie przyktada si¢ zestawu naciagowego, usytuowane
po przeciwnej stronie preta sprezajacego w stosunku do zakotwienia naciagowego.

1.4.5. Zestaw naciagowy - zespot urzadzen pozwalajacy na naciagnigcie preta do projektowane;,
montazowej sily sprezajacej (prasa naciagowa, pompa hydrauliczna z manometrem, przewody i ztaczki
hydrauliczne).

1.4.6. Montazowa sita sprgzajaca - sita spr¢zajaca wystepujaca pod zakotwieniem prgta w czasie naciagu
bezposrednio przed zwolnieniem zestawu naciagowego.

1.4.7. Poczatkowa sila sprezajaca - sila sprezajaca wystgpujaca bezposrednio po zwolnieniu zestawu
naciagowego po stratach doraznych sily spre¢zajace;.

1.4.8. Trwala sita sprgzajaca - sita spr¢zajaca wystgpujaca w preeie w okresie eksploatacji, wynikajaca z
obliczen konstrukcji w stanie uzytkowym, po stratach doraznych i reologicznych sity spre¢zajace;.

1.4.9. Straty dorazne sily sprezajacej - straty sily sprezajacej zwiazane z tarciem preta o Scianki ostonek
kablowych, sprezystym skroceniem konstrukeji oraz geometrycznym wecisnigeiem nakretki w blok kotwiacy
(ptyte oporowa).

1.4.10. Straty reologiczne sity spr¢zajacej - straty sity sprezajacej zwiazane ze skurczem i petzaniem betonu
oraz relaksacja stali spr¢zajace;.

1.4.11. Iniekt - mieszanina cementu, wody i domieszek wypekiajaca rur¢ ostonowa kabla, stuzaca do
zabezpieczania kabla przeciwko koroz;i.
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1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT
Ogdlne wymagania dotyczace robot podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogdlne” pkt 1.
2. MATERIALY

2.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE MATERIALOW

Ogdlne wymagania dotyczace materiatow podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne”, pkt 2.
2.2. CHARAKTERYSTYKA OGOLNA.

Wszystkie uzyte materialy musza by¢ czgscia jednego, gwarantowanego, przez producenta systemu.

Zastosowane prety powinny spetlnia¢é wymagania podanie w tablicy 1.

Tablica 1. Wlasno$ci mechaniczne i geometryczne
Prety o $rednicy od 25 do 50 mm wiacznie

Wytrzymato$¢ charakterystyczna na rozciaganie 1’030 MPa
Umowna granica sprezystosci (0.1) 835 MPa
Minimalne wydtuzenie przy zerwaniu 6 %
Modut sprezystosci 170 GPa

Prety o Srednicy wigkszej od 50 mm

Wytrzymato$¢ charakterystyczna na rozciaganie 1’030 MPa
Umowna granica sprezystosci (0.1) 835 MPa
Minimalne wydtuzenie przy zerwaniu 6 %
Modut sprezystosci 205 GPa

Nie dopuszcza si¢ stosowania pr¢tow taczonych na dtugosci poprzez spawanie lub zgrzewanie.
2.3. PRZECHOWYWANIE, ZABEZPIECZENIE PRZED KOROZJA

Prety ze stali sprezajacej i akcesoria systemowe nalezy przechowywaé w pomieszczeniach zadaszonych,
zabezpieczajacych stal przed bezposrednim dziataniem czynnikéw atmosferycznych. Prety nie moga lezeé¢
bezposrednio na gruncie oraz musza by¢ wyraznie oddzielone od stali migkkiej. Dopuszcza si¢ stosowanie
pretow z powstalym w czasie transportu i przechowywania rdzawym nalotem, tatwo usuwalnym naoliwiona
szmatka. Niedopuszczalne jest stosowanie pretow wykazujacych korozje wzerowa. Zalecane jest, aby stal
sprezajaca dostarczana na budowe w okresie jesienno - zimowym byla transportowana i przechowywana w
foliowym opakowaniu. Dla uniknigcia powstania trwatych odksztalcen magazynowanych pretow zaleca sig,
aby maksymalny okres przechowywania nie przekraczat 4 miesigcy. Nalezy dazy¢ do takiego zaplanowania
dostaw, aby czas od wyprodukowania do wbudowania (zainiektowania) pretow nie przekraczal 2 miesigcy.

2.4. WYMAGANIA ODBIORCZE

Zastosowany system pretow sprezajacych musi mie¢ wazna Aprobate Techniczna. Dostarczona na budowe
stal sprezajaca musi posiada¢ atesty producenta jednoznacznie okreslajace jej wiasciwosci chemiczne i
fizyczne tj.:

— skiad chemiczny wytopu stali, z ktorej wykonane sa prety,

—  wytrzymato$¢ i no$nos¢ charakterystyczna,

— modutl spre¢zystosci okreslony na podstawie proby zerwania,

— klase relaksacji.
Atesty materialowe producenta powinny odnosi¢ si¢ do pretow o kazdej dostarczonej $rednicy. Prety musza
by¢ opatrzone tabliczkami podajacymi informacje niezb¢dne do identyfikacji wytopu oraz wlasciwosci
fizyko-chemicznych. Inzynier ma prawo do wymagania jednorazowych dodatkowych badan sprawdzajacych
o ile zaistnieja uzasadnione watpliwosci, co do wiarygodnos$ci atestow materiatowych producenta. Koszty
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badan sprawdzajacych ponosi Wykonawca. Jezeli dodatkowe badania potwierdza dane zawarte w atestach,
nie wymaga si¢ dalszych sprawdzen.

2.5. ZAKOTWIENIA

Zakotwienia musza by¢ zgodne z przyjetym systemem spr¢zania, typem i rodzajem pretow.

Elementy zakotwien pod wzgledem uzytego materiatu, ksztaltow, wymiaréw oraz twardosci powierzchni
powinny odpowiada¢ warunkom i wymaganiom przyjgtego systemu spr¢zania w ramach dopuszczalnych
tolerancji. Zakotwienie preta musi zapewni¢ utrzymanie projektowej sity z doktadnoscia do 5 %.

Wszystkie elementy zakotwien musza posiadaé atest wytworcy.

2.6. LACZNIKI

Laczniki musza by¢ zgodne z przyjetym systemem sprezania, typem i rodzajem pretow. Laczniki musza
mie¢ wytrzymatos$¢ na rozciaganie odpowiednia do sity wystgpujacej w taczonych pretach. Rozmieszezenie
facznikow podlega akceptacji Inzyniera. Laczniki musza posiadaé atest wytworcy.

3. SPRZET

3.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.
4. TRANSPORT

4.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE TRANSPORTU

Ogo6lne wymagania dotyczace transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogo6lne”.

Materiaty moga by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu zaakceptowanymi przez Inzyniera. Na czas
transportu prety beda zabezpieczone przed uszkodzeniem. Elementy zakotwien (nakretki blokujace, kotpaki
ostonowe) powinny by¢ dostarczone w skrzyniach transportowych o znormalizowanych wymiarach.
Transport sprze¢tu powinien odbywaé si¢ zgodnie z zasadami ruchu okreslonymi w kodeksie ruchu oraz z
zachowaniem przepisow BHP.

5. WYKONANIE ROBOT
Ogodlne zasady wykonywania robot podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogolne”, pkt 5.
5.1. WYMAGANIA OGOLNE

Wykonawca przedstawia Kierownikowi Kontraktu do akceptacji Projekt Technologii i Organizacji Robot
oraz Program Zapewnienia Jako$ci uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty,
uzgodniony z Projektantem, w dostosowaniu do wymogdéw Dokumentacji Projektowe;.

5.2. MONTAZ PRETOW W KONSTRUKCJI

Pret w konstrukeji powinien by¢ zmontowany tak, aby jego trasa byta zgodna z Dokumentacja Projektowa.
Przed rozpoczeciem betonowania, utozenie pretow podlegaja akceptacji Inzyniera. Plaszczyzny zakotwien
powinny by¢ prostopadte do osi pretow.

5.3. WARUNKI BHP
W czasie prac nalezy stosowac si¢ do przepiséw BHP.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. OGOLNE ZASADY KONTROLI JAKOSCI ROBOT
Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”, pkt 6.
6.2. KONTROLA JAKOSCI

Wykonawca powinien opracowac plan kontroli jako$ci robot. Plan powinien dotyczy¢ wbudowywanych
materialow i wyrobow.
Wykonawca ponosi petna odpowiedzialno$¢ za uzyte materialy oraz jakos¢ robot.
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6.3. BADANIA MATERIALOW
Materiaty powinny by¢ sprawdzane na podstawie atestow producenta oraz ogledzin zewngtrznych.

6.3.1. Prety
Zakres badan powinien obejmowac:
— sprawdzenie zgodno$ci z wymaganiami normy PN-M-80236:1971 [10] lub Aprobata Techniczna,
— ogledziny zewngtrzne i sprawdzenie wymiarow kabli (wyglad zewnetrzny, $rednica) - zgodne z PN-
M-80236:1971 [10] lub Aprobata Techniczna.
— W przypadku stwierdzenia niezgodno$ci danych podanych w atestach z wymaganiami PN-M-
80236:1971 [10] lub Aprobata Techniczna, lub braku tych danych, nalezy wykonac:
® badanie wlasnosci mechanicznych (wspotczynnik sprezystosci, rzeczywista sita zrywajaca ling),
Wielkos$ci geometryczne nalezy mierzy¢ z doktadnoscia do 0,0 lmm.
Badania wytrzymalosciowe pretow nalezy przeprowadzi¢ w maszynie wytrzymato$ciowej posiadajacej
aktualne swiadectwo legalizacji.
Temperatura otoczenia w czasie badan nie powinna by¢ nizsza niz +10° C.

6.3.2. Zakotwienia i taczniki
Zakres badan powinien obejmowac:
— ogledziny zewngtrzne (sprawdzenie nieuzbrojonym okiem, czy na powierzchni poszczegdlnych
elementdéw nie ma rys, peknig¢ itp.),
— sprawdzenie wymiaré6w 1 ksztattu z okre$leniem, czy mieszcza si¢ w granicach tolerancji
dopuszczonych
w dokumentacji systemu spr¢zania,
— sprawdzenie materiatu (zgodno$¢ z wymaganiami w oparciu o atesty),
— sprawdzenie wzajemnego dostosowania poszczegolnych elementow zakotwienia,
— sprawdzenie poprawnosci montazu.
Wielkos$ci geometryczne powinny by¢ mierzone z doktadnoscia do 0,0 1mm.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. OGOLNE ZASADY OBMIARU ROBOT
Ogolne zasady obmiaru robdt podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne”.
7.2. JEDNOSTKA OBMIAROWA

Jednostka obmiaru jest jest 1 kilogram (kg) wbudowanych pretéw (nie dolicza si¢ konstrukcji trasujacych
rury ostonowe itp.), oraz 1 sztuka urzadzen kotwiacych.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. OGOLNE ZASADY ODBIORU ROBOT

Ogolne zasady odbioru robot podano w ST D-M-00.00.00. ,,Wymagania ogo6lne”.

Na podstawie wynikéw badan i kontroli przeprowadzanych wedtug pkt. 6, nalezy sporzadzi¢ protokotly
odbioru robot koncowych. Jezeli wszystkie badania i odbiory daty wyniki dodatnie, wykonane roboty nalezy
uzna¢ za zgodne z wymaganiami. Jezeli cho¢ jedno badanie lub odbiér dalo wynik ujemny, wykonane
roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami norm i kontraktu. W takiej sytuacji Wykonawca
obowiazany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z norma i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. OGOLNE USTALENIA DOTYCZACE PODSTAWY PLATNOSCI
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”, pkt 9.
9.2. CENA JEDNOSTKI OBMIAROWEJ

Cena jednostkowa montazu jednego pgta sprezajacego obejmuje:
— zakup i transport wszystkich materiatléw i urzadzen potrzebnych do wykonania spre¢zania,



Szczegotowe Specyfikacje Techniczne

M.12.02.02 Wewnetrzne ciggna spreiajqce 7 pretow 5

10.

— montaz pretow w konstrukeji,

— dokrgcenie nakretek wraz z regulacja potozenia podstawy tuku,

— wykonanie zakotwienia preta, tacznie z zabezpieczeniem antykorozyjnym,
— wykonanie ewentualnych rusztowan wymaganych z uwagi na sprezenie,

— wykonanie badan,

— uporzadkowanie migjsca robot.
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