M-20.20.15d Iniekcja énieniowa rys w powierzchniach betonowych

SPECYFIKACJA TECHNICZNA

1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji techniczne] \Ss wymagania dotycgce wykonania
i odbioru rob6t zwizanych z iniekg cisnieniong w celu uszczelnienia stykéwgezkow z
konstrukcja obiektu PZG-195A.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna (ST) jest stosowana jakaithent przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robot wymienionych w punkdid.. na drogowych obiektachzymierskich.

1.3. Zakres robot obgtych ST

Niniejsza specyfikacja dotyczy uszczelnienia stgarkdw z konstrukcja betonowa tukow i
muréw oporowych.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1.Wyroby i systemy do iniekcji — wyroby i systemy wpradzone do konstrukcji betonowej,
przywracagce chgtosc lub trwatagé konstrukciji.

1.4.2 Wyr6b iniekcyjny zawieragy spoiwo polimerowe (P) — wyréb, ktérego utwardeejest
zwigzane z utwardzeniem spoiwa polimerowego. Reakiyems¢ spoiwa polimerowego bigca
udziat w utwardzaniu spoiwa stanowi grupa funkcyjna

1.4.3 Iniekcja cénieniowa — sposOb naprawy poleggj na wttaczaniu pod @iieniem
w uszkodzone miejsce preparatu do iniekciji.

1.4.4. Czas przydatnimi do wycia wyrobdéw iniekcyjnych — okres, w ktérym wyrébo p

wymieszaniu:

— wykazuje wzrost temperatury o 15°C, w przypadku okgw iniekcyjnych zawieragych
spoiwo polimerowe (lub maksymalny wzrost tempemgtjgzeli jest on mniejszy i15°C).

1.4.5.Czas urabialnii wyrobow iniekcyjnych — okres, w ktorym caty zardmieszanego wyrobu
iniekcyjnego pozostaje urabialny w granicznych w&ach, do stosowania w ktorych jest
przeznaczony. Czas urabiadod szacuje si jako 70% czasu przydatém do wycia, chybaze
producent zaleca inaczej. Zajeon od temperatury, wilgotsoi, obgtosci mieszanki iniekcyjnej,
reaktywndci wyrobu, techniki iniekcji..

1.4.6.Stopiex zawilgocenia rysy — zawaddwody w rysie lub wyptywajcej z rysy. Rozrania si

nastpujagce warunki zawilgocenia:

— suche — brak wody w rysie lub na gejankach; na suchy stan rysy wskazuje jednakowadar
rysy i sucha powierzchnia betonu,

— wilgotne — brak wody w rysie; obed®wody nasciankach bocznych rysy, jednak bez
warstwy wody na powierzchdcianek, na wilgotny stan rysy wskazujezmica barwy mgdzy
powierzchnia rysy a suglpowierzchm betonu,

— mokre — obecni@ stogcej wody w rysie, charakterystyczna dla mokrej rigst obecn& wody
na powierzchni rysy,



— wyptyw wody — woda ptyaca przez rys

1.4.7. Spoiwo polimerowe (P) — spoiwo (npywica syntetyczna) skiadgje s¢ zasadniczo
z dwéch komponentéw, reaktywnego polimeru oraz udw@cza lub katalizatora, utwardaeg sé

w temperaturze otoczenia. Para wodna z otoczenize mo niektdrych systemach dziatgako

utwardzacz / katalizator. Typowymi spoiwami polimeymi 3 np. epoksydy, akryle ulegae

sieciowaniu, jedno lub dwuskfadnikowe poliuretany.

1.4.8. Paker — kAcowka mocowana w naprawianym elemencie (pakeregkry, wbijany) lub
przyklejany do naprawianego elementu (paker Kklgjonymaliwiajgca wprowadzenie
w ryse, pekniecie lub pustk wyrobu iniekcyjnego (iniektu).

1.5. Ogdlne wymagania dotycyce robot
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jé&kowykonania robét oraz iclzgodnaé
z dokumentagj, specyfikacjami i poleceniami inspektora nadzoru.

2. MATERIALY

2.1. Ogodlne wymagania dotycxe materiatow

Za sprawdzenie przydatfm materiatdw oraz jakdé wbudowania odpowiada Wykonawca.
Zastosowane materiaty powinnydgznakowane znakiem CE lub B.

Wymagania i wihéciwosci uzytkowe materialtbw mugz odpowiadd zamierzonym
zastosowaniom i przgiym metodom naprawy. Dla wyrobéw deklarowanych gadna¢ z normy
PN-EN 1504-5 [31], decygjo uwzgkdnieniu w wymaganiach parametréw dodatkowych (dla
niektorych zastosowd podejmuje projektant indywidualnie dlazkej naprawianej konstrukcji,
w zaleznosci od przyczyn uszkodae oddziatywujcych obcazen i metody naprawy.

Nalezy stosowa rozwigzanie systemowe; niedopuszczalne jest mieszaniensgsv.

2.2. Rodzaje wyrobdéw iniekcyjnych wg wymaga PN-EN 1504-5 [29]

Wymagane wisciwosci uzytkowe wyrobéw do napraw konstrukcji lub elementow
betonowych relbetowych przez iniekgjwg PN-EN 1504-5 [29] podano w tablicach paji

2.2.1.Wyroby iniekcyjne do przenoszenia sity wypetniarya (F)

Wyroby iniekcyjne do przenoszenia sity wypetniamg powinny spetnia wymagania
podane w tablicy 1.

Tablica 1. Wyroby iniekcyjne do przenoszenia silypetniania rys — wymaganiaytkowe

Lp. | Wiasciwosci uzytkowe Metoda badania Wymagania

Wiasciwosci podstawowe

1 | Adhezja mierzonajako| PN-EN 12618-2[3] | >2 N/mM(H)

przyczepnéc przy >0,6 N/mm2 (H) dla wyrobow
rozcigganiu (H,P) iniekcyjnych  przeznaczonych
jedynie do wypetniania pustek
I szczelin
Kohezyjne zniszczenig

w podtazu (P)

2 Adhezja mierzona jako| PN-EN 12618-3[4] | Zniszczenie jednolite (sposdb
wytrzymataé na peknigecia w probce
scinanie (H,P)* kontrolowanej)

3 Skurcz ohjtosciowy (P) | PN-EN 12617-2 [5]| < 3%

4 Samoczynne PN-EN 445 [6] Samoczynne wydzielanig| s




wydzielanie s} cieczy

(H)

cieczy po 3h<1% pogtkowej
objetosci

5 Zmiana objtosci (H) PN-EN 445 [6] -1% < zmiana afhpsci < +5%
objetosci pocaitkowej
6 Terr;peratura zeszklenja PN-EN 12614 [7] > 40°C
(P)*
7 Zawartdé chlorkbw| PN-EN 196-21[8] | <0,2%
(H)~
Wiasciwosci dotyczce urabialnéci
8 Iniektowalnd¢ w suchy PN-EN 1771 [9] Klasa iniektowalnéci < 4 min.
materiat (wysoka iniektowaln&e) przy
- szerokd¢ rysy szerokaci rysy 0,1 mm
0,2 mm-0,2 mm + < 8 min. (iniekcja wykonalna
0,3 mm: oznaczenie przy szerokeéciach rysy
iniektowalngci 0,2mmi 0,3 mm
I roztupywanie (H,P) Badanie roztupywania:
- szerokdcé rysy: PN-EN 12618-2 [3] | > 7 N/mnf (P)
0,5 mm - 0,8 mm lub| Przy szerokgéciach | > 3 N/mnf (H)
w przypadku, gdy nie| rysy 0,3 mm =+ 0,5 mm Procent wypetnienia rysy >90
stosuje si PN-EN i 0,8 mm naley Spetnione wymaganie (1)
1771[9]: oznaczanie | stosowé obogtne, dotyczce adhezji
adhezji mierzonej elastyczne przektadki
jako przyczepna dystansujce, grubéci
przy rozcgganiu odpowiednio 0,3 mm
(H,P) +0,5mmi0,8 mm
9 Iniektowalnd¢ w nie- PN-EN 1771 [9] Klasa iniektowalnéci 0,1:
suchy materiat < 4 min. (wysoka
- szerokd¢ rysy iniektowalnac¢)
0,1 mm - 0,2 mm + 0,2 i 0,3: <8 min. (iniekcja
0,3 mm: oznaczenie wykonalna)
iniektowalndgci Badanie roztupywania:
i rozlupywanie (H,P) > 7 N/mnt (P)
_ szerokd¢ rysy: Uwzglednione w > 3 N/mnf (H)
0,5 mm - 0,8 mm lub | oznaczaniu Procent wypetnienia rysy > 9(
w przypadku, gdy nie| przyczepnéci przy Spetnione wymaganie (nr 1)
stosuje si PN-EN rozcigganiu wg PN- | dotyczice adhezji
1771 [9] (H,P) EN 12618-2 [3]
Przy szerokéciach
rysy 0,3 mm-=+0,5 mm
i 0,8 mm naley
stosowa& obogtne,
elastyczne przektadki
dystansujce, grubéci
odpowiednio 0,3 mm
+0,5mmi0,8 mm
10 | Lepka¢ (P) PN-EN ISO 3219 [10 Warié deklarowana
11 | Czas wyptywu (H) PN-EN 14117[11] Wadéadeklarowana
Wiasciwosci dotyczce reaktywnéci
12 | Czas urabialiei (H,P) | PN-EN ISO 9514 [12 Wartas¢ deklarowana

Czas przydatniei do

1S4




uzycia: dla (P) bada-
nie naley przepro-
wadzi w trzech
temperaturach prze-
chowywania i bada-
nia: 21°C oraz w
zalecanej przez produ
centa minimalnej i
maksymalnej tempera
turze stosowania z
tolerancy + 2°C,

dla (H) jw. ale probki
do badania 1 000
zamiast 300 ml

13

Rozw0j wytrzymaléci
na rozciyganie polime-
row (P)

PN-EN 1543 [13]
Badanie nalgy
przeprowadz w
trzech temperaturach
przechowywania i
badania: 21°C oraz w
zalecanej przez produ
centa minimalnej i
maksymalnej tempera
turze stosowania z
tolerancy = 2°C

1-uwag; nizsz z tych wartéci)

Wytrzymata¢ na rozcaganie
>3 N/mnf po 72 hw
minimalnej temperaturze
stosowania lub po 10 h w
minimalnej temperaturze
stosowania, j@i dzienny ruch
+ysy jest wekszy niz 10% lub
0,03 mm (naley wzia¢ pod

14

Czas wgzania (H)

PN-EN 196-3 [14]
Badanie naley
przeprowadz w
trzech temperaturach
przechowywania i
badania: 21°C oraz w
zalecanej przez produ
centa minimalnej i
maksymalnej tempers
turze stosowania z

tolerancy + 2°C

Wartos¢ deklarowana

Trwatosé

15

Adhezja oznaczana jal
przyczepné¢ przy roz-
cigganiu  po cyklach
cieplnych i wilgotng-
ciowych (H,P)

ko PN-EN 12618-2 [3]

Zmniejszenie  przyczepoio
przy rozcgganiu mniejsze i
30% w stosunku do wargoi

pocatkowej (H)). Zniszczenie

kohezyjne w podtau (P)

16

Kompatybilné¢ z beto-
nem (H,P) oznaczan
jako adhezja mierzon
jako przyczepn& przy

PN-EN 12618-2 [3]
a
a

rozcigganiu

Zmniejszenie  przyczepoio
przy rozcaganiu mniejsze i
30% w stosunku do wagoi

pocztkowej (H)). Zniszczenie

kohezyjne w podiau (P)

124

(H) Wyréb iniekcyjny zawieracy spoiwo hydrauliczne




(P) Wyréb iniekcyjny zawieragy spoiwo polimerowe
*) Badanie powinno bywykonane dla niektérych zamierzonych zastosowa

2.2.2.Wyroby iniekcyjne do elastycznego wypetniania rys

Wyroby iniekcyjne do elastycznego wypetniania pgavinny spetnia wymagania podane
w tablicy 2.

Tablica 2. Wyroby iniekcyjne do elastycznego wyjeehia rys — wymaganiazytkowe

Lp. | Wiasciwosci uzytkowe Metoda badania Wymagania
Wiasciwosci podstawowe
1 Przyczepn& | PN-EN 12618-1 [15] Przyczepfo- wartasé
zdolna¢ elastycznych deklarowana
wyrobow iniekcyjnych Wydtuzenie >10%
(P)
2 | Wodoszczelng (P)¥ PN-EN 14068 [16] Wodoszczelne przy 2%1(

Pa. W zastosowaniach
specjalnych wodoszczelne
przy 7x10Pa

3 Temperatura zeszklenja PN-EN 12614 [17] Wartd deklarowana
(P)*

Wiasciwosci dotyczce urabialnéci

4 Iniektowalnd¢ w suchy PN-EN 1771[9] Klasa iniektowalnéci
materiat < 4 min (wysoka
- szerokd¢ rysy iniektowalnac¢) przy
0,2 mm-0,2 mm + szerokdgci rysy 0,1 mm
0,3 mm: oznaczenie < 8 min (iniekcja
iniektowalnaci (P) wykonalna) przy szero-
kosciach rysy 0,2 mm + 0,8
mm
- szerokdc¢ rysy: Oznaczanie przez iniekc
0,5 mm - 0,8 mm lub pomidzy piyty betonowe Procent wypetnienia rys
w przypadku, gdy | wg >90
nie stosuje gi PN- PN-EN 12618-2 [3]
EN 1771 [9] (od 4,3 do 4,6)

Przy szerokéciach rysy
0,3 mm+0,5 mmi 0,8 mm
nalezy stosowa obogtne,
elastyczne przektadki
dystansujce, grubéci
odpowiednio 0,3 mm + 0,5
mm i 0,8 mm

5 Iniektowaln@¢ w nie- PN-EN 1771 [9] Klasa iniektowalnéci
suchy materiat <4 min. (wysoka
- szerokdc¢ rysy iniektowalnac¢) przy
0,2 mm - 0,2mm: szerokdgci rysy 0,1 mm
oznaczenie < 8 min. (iniekcja wy-
iniektowalnaci (P) konalna) przy szerokoi

rysy 0,2 mm + 0,3 mm




- szerokdc¢ rysy: Oznaczanie przez iniekc| Procent wypetnienia rysy
0,5 mm - 0,8 mm lulh) pomiedzy ptyty betonowe >90
w przypadku, gdywg PN-EN 12618-2 [3
nie stosuje si PN-| (od 4.3 do 4.6)

EN 1771 [9]
Przy szerokéciach rysy
0,3 mm+0,5 mmi 0,8 mm
nalezy stosowé obogtne,
elastyczne przektadki
dystansujce, grubéci
odpowiednio 0,3 mm=+0,5
mm i 0,8 mm

6 Lepkaé PN-EN ISO 3219 [10] Warts deklarowana

7 Stopié spcznienia i PN-EN 14406 [32] Wart@ deklarowana
jego zmiany (P)*

Wiasciwosci dotyczce reaktywnéci

8 Czas urabialnwi (P) PN-EN ISO 9514 [12] Wartas¢ deklarowana
Czas przydatriwi do
uzycia: Dla (P) badanie
nalezy przeprowadz w
trzech temperaturach
przechowywania i badania:
21°C oraz w zalecanej
przez producenta mini-
malnej i maksymalnej
temperaturze stosowania g
tolerancy £ 2°C

Trwatos¢
9 Kompatybilnd¢ z PN-EN 12637-1 [18] Bez zniszczenia przy
betonem (P) badaniusciskania

Rozproszona praca
odksztatcenia < 20%

(P) Wyr6b iniekcyjny zawieragy spoiwo polimerowe
*) Badanie powinno bhiyywykonywane dla niektorych zamierzonych zastosowa

2.3. Wyroby iniekcyjne - wymagania wedtug aprobateéchnicznych IBDiM

Dopuszcza si do stosowania wyroby iniekcyjne oznakowane znakiBmposiadajce
aproba¢ techniczg IBDIM. W aprobacie technicznej powinno dyednoznacznie okéone
przeznaczenie wyrobu, tj. do przenoszenia sit vofiet do wypetniania pustek, a t@kszerokeéc
rys, ktére mog by¢ iniektowane danym materiatem.



2.4. Woda

Do przygotowania zapraw oraz zpdhia podiea mana stosow& wode spetniajca
wymagania PN-EN 1008 [32]. Bez badmazna stosowé& wode wodochgowy przeznaczafn do
spazycia.

2.5. Warunki akceptacji materiatdw

Wyroby do wykonywania iniekcji magby¢ zaakceptowane do wykonywania robotlije
spetniag nastpujace warunki:

— sg zgodne z dokumentacprojektows i ST,

— s3 w oryginalnie zamkgiych opakowaniach,

— sg oznakowane w sposéb untiviaj acy petna identyfikagj,

— producent dostarczyt dokumengwiadczice o dopuszczeniu do obrotu i stosowanigtych
wyrobow zgodnie z Ustayvz 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych, kaechniczne
wyrobéw lub zalecenia producentéw dotyce stosowania materiatow,

— niebezpieczne sktadniki systemu i materiaty pomai w zakresie wynikggym z ustawy o
substancjach i preparatach chemicznych z dnia Jdzst 2001 r. (Dz.U. nr 11 poz. 84 z
pd&zniejszymi zmianami), posiadgkarty charakterystyki substancji niebezpiecznpfjaocowane
zgodnie z Rozpogdzeniu Ministra Zdrowia z dnia 3 lipca 2002 r. wrapie Kkarty
charakterystyki substancji niebezpiecznej i prefpangebezpiecznego (Dz.U. nr 140 , poz. 1171
z p&n. zmianami),

— opakowania wyrobow zakwalifikowanych do niebezpgaeh spetniagj wymagania podane
w Rozporadzeniu Ministra Zdrowia z dnia 2 wrgga 2003 r. w sprawie oznakowania
opakowa& substancji niebezpiecznych i preparatow niebezpigzh (Dz.U. nr 173, poz. 1679,
z p&n. zmianami),

— spetniaj wymagania wynikajce z ich terminu przydatdo do wycia (termin zakéczenia prac
powinien s¢ konczy¢ przed zakaczeniem podanych na opakowaniach terminéw przydaitn
do stosowania odpowiednich wyrobéw).

Niedopuszczalne jest stosowanie do wykonywania trolodateriatbw nieznanego
pochodzenia.

Przygcie materiatdw i wyrobéw na bud@wpowinno by potwierdzone wpisem do
dziennika budowy lub protokotem przgja materiatu.

3. SPRZET

3.1. Ogodlne wymagania dotycxce sprztu

Ogoblne wymagania dotygee sprztu podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”
[1] pkt 3.

Wykonawca zobowizany jest posiadaniezizdny sprzt do wykonywania robét, zgodnie
Z przygta technologi i kartami technicznymi materialtdw oraz konieczmpgdstawowy sprd
laboratoryjny do kontroli procesu technologiczneggkonanych prac.

Zastosowany spex powinien zapewidi odpowiedni, nieprzerwany doptywy iniektu do rysy
pod odpowiednim énieniem.

Zastosowany spet nie mae powodowd niekorzystnego wpltywu na jaké& materiatow
i wykonywanie robot. Powinien Bybezpieczny dla brygad roboczych i dtadowiska.

WYybor sprztu i narzdzi do wykonania robét podlega akceptacjyimiera.

3.3. Sprat do przygotowania wyrobdéw do iniekciji

Do przygotowania wyrobow do iniekcji Wykonawca poien dysponowa
naczyniami,
wiertarkami z mieszadtem obrotowym,
mieszarkami,
- wag.



3.4. Sprzt do wykonania iniekcji

3.4.1.Sprzt do wykonania iniekcji wysokogmieniowej

Do wykonania iniekcji wysokoénieniowej Wykonawca powinien miew dyspozyciji
sprzt dostosowany do zastosowanej technologii np.:
— agregat wysokognieniowy,
— pistolet wysokodinieniowy,
— agregat sprzarkowy,
— wentyle iniekcyjne wgtbne (pakery wbijane, wkcane),
— wiertarke,
— wiertto 13 mm do betonu,
— odkurzacz przemystowy,
— strzykawki lub naczynia pomiarowe do etogciowego dozowania sktadnikow kompozyciji
epoksydowej,
— naczynie pomiarowe z podzigtkozwalajca ocent objetos¢ wttoczonych kompozycji,
— syfon iniekcyjny do mechanicznego tadowania komppagiekcyjnej do pistoletu,
— lopatki drewniane do mieszania kompozycji iniekeyjn
— szpach stalowy do naktadania kitu uszczelniaggo,
— odziez ochronn (rekawice, kombinezony , fartuchy),
— rozcieaczalniki do mycia urgdzen iniekcyjnych,
— szczotki lub pdzle do mycia syfonu i pistoletu,
— wycior do czyszczenia przewodu wysokimeeniowego,
— czyste szmaty.

4. TRANSPORT
Transport nie mge powodowda zmian widciwosci przewaonych materiatow.

4.1. Transportzywic do iniekcji

Sktadniki kompozycji iniekcyjnej powinny ldydostarczane w oryginalnych opakowaniach
producenta. Kade opakowanie powinno néietykiet zawieragca nastpujac dane:
— nazw i adres producenta,

— nazwe wyrobu,

— 0znaczenie,

— dat produkcji i okres przydatr$oi do stosowania,
— 0golne zasady przechowywania i stosowania,
— wymagane&rodki bezpieczstwa,

— nr PN lub aprobaty technicznej.

Skfadniki kompozycji iniekcyjne] naky transportowé& krytymi srodkami transportu
chrongc opakowania przed uszkodzeniami mechanicznymi,ilgageniem, przemarzegiem,
przegrzaniem.

Przewaone materiaty nalg ustawig rownomiernie obok siebie na catej powierzchni
tadunkowej srodka transportu i zabezpieczagrzed maliwoscia przesuwania gi w trakcie
przewozu.

Jezeli nie istnieje maliwos¢ poboru wody na miejscu wykonywania robét, wathlery
dowozi w szczelnych i czystych pojemnikach lub cysternaklie wolno przewozi wody
w opakowaniach padrodkach chemicznych lub w takich, w ktérych wiazej przetrzymywano
inne ptyny ladz substancje mage zmient sktad chemiczny wody.



4.2. Przechowywanie materiatéw

Wszystkie wyroby powinny kiy przechowywane i magazynowane zgodnie z instgukcj
producenta oraz wymaganiami odpowiednich dokument@wiesienia, tj. norm golz aprobat
technicznych lub kart technicznych.

Materiaty zaklasyfikowane jako niebezpieczne powirtny¢ magazynowane w sposoéb
uwzgkdniagcy ochror zdrowia i bezpiecZestwa ludzi oraz ochren srodowiska zgodnie
z Rozporadzeniem Ministra Zdrowia z dnia 3 lipca 2002 r.sprawie karty charakterystyki
substancji niebezpiecznej i preparatu niebezpiapzi@s].

Materialy powinny by przechowywane w oryginalnych opakowaniach prodizcen
w krytych, suchych pomieszczeniach, zabezpieczonzedp zawilgoceniem, opadami
atmosferycznymi, przemarzmiem i przed dzialaniem promieni stonecznych, w sgo
zabezpieczafy opakowania przed uszkodzeniami mechanicznymialza odzrédet otwartego
ognia, palenia papieroséw oraz prowadzenia pracvap&zych.

Kompozycjezywiczne powinny by przechowywane w temperaturze od +10°C do 30°C,
chybaze producent zaleca inaczej.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Zasady wykonywania rob6t

Podstawowe czynioi przy wykonywaniu iniekcji gnieniowej obejmu:
przygotowanie (oczyszczenie) rysy,
obsadzenie pakerow,
przeprowadzenie iniekcji,
usungcie kaacowek,
naprawienie powierzchni.

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przysipieniem do robdét naky:
— okredli¢ typ rysy: powierzchniowe, konstrukcyjne,
— okrssli¢ przebieg rys,
— okresli¢ szerok&c¢ rozwarcia rys,
— okresli¢ miano szerokdxi rozwarcia rys,
— okresli¢ wilgotnasé — rysa sucha, wilgotna, przeciedeg,
— okrssli¢ zanieczyszczenie rysy geli wystpuje),
— okresli¢ doborsrodka iniekcyjnego,
— okresli¢ rodzaj, sposOb osadzenia i rozmieszczeniackwek iniekcyjnych (pakeréw)
(koncowki naklejane, wbijane, osadzane w wywierconywiooach),
— okresli¢ sposob powierzchniowego uszczelniania rysye{jgest wymagane),
— dobra& metod i parametry iniekcji (czas, @iienie).
Do Wykonawcy nalgy rowniez wykonanie, zabezpieczenie, utrzymanie oraz rokhior
rusztowa, pomostéw roboczych iinnych wdzer pomochiczych niezjuinych do prowadzenia
robot.

5.4.Warunki ogélne

Iniekcje mazna stosowa do naprawy rys wilgotnych, bez czynnych wyciekovody
(podczas iniekciji) i 0 rozwaroi powyzej 0,2 mm.

Iniekcje rys lub gkni¢¢ nalery prowadzé w temperaturze wskazanej przez producenta
utwardzacza (zwykle nie wgzej nz 30°C i nie niszej nz +10°C dla iniektow epoksydowych
i poliuretanowych, +5°C dla iniektow polimerocemmnych i poliakrylowych i 0°C dla iniektow
akrylowych). W porze deszczowej iniekenozna prowadz tylko pod warunkiem zabezpieczenia
miejsca pracy na okres robot prowizorycznym zaddspe



Cisnienie zaley przede wszystkim od parametrow wytrzynsatowych betonu oraz celu
iniekcji (sklejapca, uszczelnigga), dlatego zawsze powinno ¢opno podane dla konkretnego
elementu obiektu w projekcie naprawy. Nalezwrocic uwag, aby cénienie iniekcji nie
prowadzito do powstania dalszych rys lub do innyskkodliwych skutkow dla podia
(uszkodzenia) innych elementow létmdowiska.

Iniekcje mazna przeprowadzagdy stan rysy zostat zbadany i udokumentowany.

Roboty iniekcyjne naley przeprowadza przy maliwym maksymalnym odaizeniu
konstrukciji.

5.6. Rodzaje iniekcji

Rozr&nia sk trzy typy iniekcji cénieniowej:

— iniekcjg niskocknieniowy (< 0,8 MPa) w przypadku rys o rozwaitos> 0,2 mm, znajdugcych
sie w elementach konstrukcji betonowyaelbetowych i sprzonych grubéci 30 cm,

— iniekcje sredniocknieniowy (od 0,8 do 8,0 MPa) w przypadku rys o rozw&itaie mniejszej
niz 0,5 mm. Znajduje ona zastosowanie guzze tam, gdzie nie wskazane jest wiercenie
otworow pod wentyle iniekcyjnezywane do iniekcji wysokoénieniowej (np. w konstrukcjach
Z betonu spzonego lub zbrojonego zesgczonymi pgtami uzwojenia). Metog te nalezy
rowniez stosowd w kazdym przypadku, w ktérym nie jest wymaganén@nie iniektu wysze
niz 8 MPa,

— iniekcje wysokocénieniowg (> 8 MPa) do wypetniania rys o rozwaito od 0,1 mm do 0,3 mm
lub niezalenie od rozwartéci rysy w przypadku elementow konstrukcji grabio>30 cm. Ze
wzgledu na koniecznig wiercenia w betonie otworéw do osadzania wentglekcyjnych,
metoda ta nmze by stosowana do naprawy zarysowanych elementéwezapych pod
warunkiem doktadnego poznania trasy przebiegu lsgigizajacych lub ce¢gien.

5.7. Zasady obowjzujace pracownikéw podczas wykonywania iniekcji

Kompozycje na bazieywic syntetycznych nalg do srodkow tatwopalnych i toksycznych.

Dlatego konieczne jest przestrzeganie ¢pagicych zasad:

— wszelkie operacje zywicami naley wykonywa w rekawicach ochronnych,

— skoér zanieczyszczanzywica epoksydow lub gotowy kompozycy z utwardzaczem nalg
zmy¢ tamponem zwidonym acetonem i undywodg z mydiem, a nagpnie posmarowa
kremem,

— nie wolno uywaé¢ benzolu i innych toksycznych rozpuszczalnikbw diyszczenia spetu
I nacz,

— nalery przestrzegaprzepisow przeciwp@rowych, m.in. obowizuje zakaz palenia papieroséw
podczas pracy oraz wykluczenie prac spawalniczyakichkolwiekzrodet otwartego ognia.

W przypadku prowadzenia iniekcji wysokémaieniowej zabrania i

— kierowania kacowki weza iniekcyjnego na siebie lub inne osoby,

— pozostawiania agregatu podraeniem,

— przekraczania dopuszczalnegénaenia roboczego powietrza zasileggo pistolet (powiej 150
atm).

W przypadku stwierdzenia nieprawidtowe] pracy agtagnp. gdy agregat pracuje, a pompa
nie zasysa, lub gdy agregat pracuje przy zagmm pistolecie naley natychmiast odczy¢
agregat sprzarkowy od agregatu wysokadoieniowego.

5.8.Przygotowanie rysy lub mknigcia do iniekcji
5.8.1. Oczyszczenie rysy

Po przygotowaniu powierzchni betonu powierzchnig (yas do 20 cm) natg piaskowa
I odess& z niej zanieczyszczenia. Oczyszczona powierzchpowinna mi€ otwarte pory.
Korzystne mae by takze rozkucie w ksztalt litery V kragdzi rysy do wymiaréw ok. 1 cm, co
pozwala dodatkowo usgé ewentualnie pozostateAne i skorodowane egci betonu. Jeeli rysa
przechodzi przez caigruba¢ przekroju naley przedmuchéja spezonym powietrzem. Nagpnie



ryss nalery przeptuk& rozpuszczalnikiem, przedmuchasuchym, sprzonym powietrzem
I osuszy¢. Metoda oczyszczania rysy oraz dopuszczalna tesawilgoci lub wody w rysie musg
by¢ dostosowane do zastosowanego materiatu iniekcgjnbgektowany beton nie me by
zimny lub zmarznrity. Temperatura betonu powinna odpowiadealeceniom podanym przez
producenta wyrobu iniekcyjnego.zéd jest nisza to beton nalg ogrza& powierzchniowo, np. za
pomog promiennikdéw podczerwieni lub nagrzewnicami gazowy

5.8.2. Zamocowanie pakerow i uszczelnienie rysgg@mykonaniem iniekcji énieniowe;j.

Przygotowanie do iniekcji zazwyczaj obejmuje psae zalecenia o ile technologia
zaproponowana przez Wykonawa zatwierdzona przezAyniera nie przewiduje inaczej.

Do wprowadzenia iniektu stosujec gpakery naklejane lub osadzane w otworze, rzadziej
wbijane w rys.

W przypadku pakerow Kklejonych pod# naley przygotow& jak wyzej, a nasfpnie
stalowe pgciki pakera osadziw rysie i przyklet zalecanym przez producenta materiatem do
podiaza. Po utwardzeniu kleju pod pakerami aglevyciagng¢ stalowe pgciki udrazniajagc otwory
co umaliwia wprowadzenie iniektu do rysy. W przypadku pedw naklejanych masa
uszczelnigjica ryg musi przeni& cisnienie iniektu, a stan betonu wokot rysy musi ahva ¢
przyklejenie masy uszczelnagj rys.

Pakery naley wprowadzé¢ do wczéniej wywierconych otwordw i rozgey¢ gumowg
uszczelg. Otwory naley wykonywa& naprzemiennie po obu stronach rysy pagein 45°
w odlegigci nie mniejszej i 10 cm. Srednica otworéw do osadzania wentyli jest zade od
wymiarow wentyla i powinna kiyzgodna z zaleceniami producenta wentyli (zwyklevipoa
wynosié min. 13 mm). Otwory powinny przeciGaryss w potowie grubéci naprawianego
elementu. Po wykonaniu otworédw nafe je oczyci¢c przez odessanie, (przedmuchiwanie
sprezonym powietrzem mie prowadzi do zatkania rysy). Naginie naley sprawdz, czy przy
wierceniu otworéw pod wentyle iniekcyjne ngsito przecécie powierzchni rysy. Sprawdzenie to
polega na przedmuchaniu otworu ¢@nym powietrzem i badaniu ewentualnego przeptywu
powietrza na zewgtrz przez rys (w tym obszarze). Naginie naley osadzt wentyle iniekcyjne
tak gkboko, aby gérna €&t gumki uszczelniacej byta zagtbiona nieco poriej powierzchni
betonu (aby dobrze uszczelmitwor).

Odstp miedzy pakerami zaley od szerokéci rysy. W przypadku rys krotszychznl5 cm
naleey osadzt dwie tarcze: wlotow w najnizszym punkcie oraz tarezz rurky odpowietrzajca
w najwyzszym punkcie rysy. W przypadku rys éézych stosuje sidodatkowo wentyle poednie
rozstawione wg zasady (chyb®, producent systemu zaleca inaczej).

— co15cm, gdy s =0,2 mm,

— c020+25cm, gdy 0,2 <s < 0,5 mm,
— co40cm, gdy 0,5<s<1,0mm,

— co50cm, gdy s> 1,0 mm.

Odstp miedzy pakerami nie powinien Bywiekszy niz grubc¢ naprawianego elementu lub
gtebokas¢ rysy.

Paker znajdacy sk powyzej (lub obok) iniektowanego sty do kontroli przeptywu
materiatu przy iniekcji, musi l&yzatem zapewniona mlowos¢ wyptywu przez niego powietrza
i iniektu. Monta zaworu zwrotnego jest wykonywany po za&peniu iniektowania gsiedniego
pakera.

W celu uniemgliwienia wyciekania kompozycji, powierzchnie ryslewy uszczelni.
Uszczelnienie rysy mmma wykonyw& za pomog polimerowo-cementowych lulzywicznych
szpachlowek (zapraw) albo z zastosowaniem epoksygowleju. Przyczeprsé szpachlowki lub
podiaza nie powinna by mniejsza nt 1,5 MPa, pas przekrywggy ryss powinien mi€ szerokéc
przynajmniej 10 cm i gruldd nie mniejsa niz 3 mm. Prace te nalg wykona& na 24 h przed
projektowan iniekcja. Bezpdrednio przed wykonaniem iniekcji nalesprawdzt draznosé catego
uktadu wentyli. Sprawdzenia dokonuje ¢ simetody przeptukiwania rysy Ilub gknigcia
rozpuszczalnikiem szybko ulatrdaym sk, np. acetonem. Miardraznosci jest wyptyw cieczy



z kolejnych otworow. Jest to rowiievsiepny test na okidenie obgtosci potrzebnego iniektu do
naprawy rysy. PrOba ta jest jednogze sprawdzianem przyczepiwd tarcz iniekcyjnych
(w przypadku pakeréw naklejanych) do betonowegodiqgza. W przypadku odpadania tarcz,
np. przy stabym betonie, naleponownie oczéci¢ warstwe stabego betonu i ponownie przyKei
tarcze. Jeeli tarcze odpadnto iniekcg nalezy prowadzé pod nizszym cénieniem.

Poza tym zwitenie powierzchni rysy rozpuszczalnikiem wptywa dodana przyczepria
zywicy do betonu.

Miejsca mocowania pakerow najezaznaczy na przygotowanym do iniekcji elemencie.

5.9. Przygotowanie spretu do iniekcji

Przygotowanie spetu do iniekcji powinno b§ odpowiednie dla zastosowanej technologii
I zwykle wymaga przeprowadzenia czydoaigprzedstawionych w dalszymagu.

Przed wykonaniem iniekcji niskdeiieniowe] naley sprawdzt szczelné¢ syfonu
iniekcyjnego i jego dziatanie. Sprawdzenia syfonwkahuje s¢ po napetnieniu go
rozpuszczalnikiem lub wadi po podiczeniu do agregatu sgarkowego lub pompki (przy max.
cisnieniu 8 atm).

Przygotowanie spetu do iniekcji wysokodinieniowej polega na wykonaniu ngstijgcych
CZyNnNGcCi:

— zmontowaniu zestawu wysokénieniowego przez positzenie:

— sprzarki do pompy,

— pistoletu wraz z iniekcyjnym przewodem wysokooeniowym do pompy,

— weza doprowadzarego spgzone powietrze do syfonu iniekcyjnego,
— przygotowaniu zestawu wysokérieniowego do pracy przez:

— przygotowanie 0,5% roztworu wodnego sody c:tafi 2 litréw,

— napelnienie naczynia pomiarowego przygotowanymwoem wodnym soli,

— pofaczenie kacowki iniekcyjnego wza wysokodinieniowego z syfonem iniekcyjnym,
dokrecajgc szczelnie wieczko syfonu,

odkrecenie zaworu odpowietrzgjego w pompie, przy zamkiym zaworze pistoletu,

— zanurzenie wzyka polietylenowego zaworu odpowietrgeggo w naczyniu pomiarowym,

— uruchomieniu sprarki przy odhdczonym szybkozlczu pompy, ustalag cisnienie zasilania
pompy przez pokcenie zaworu regulacyjnego przy manometrze pompy,

— uruchomieniu pompy przez zaknie szybkozicza i obserwowanie przeptywu wody przez
wezyk polietylenowy, a do momentu przeptywu wody bezgherzykow powietrza (pompa
odpowietrzona),

— zakrceniu zaworu odpowietrzgjego pomp z jednoczesnym odéceniem zaworu
odpowietrzagcego pistoletu,

— nacgniegciu zaworu pistoletu i obserwowaniu wyptywu wodyaworu odpowietrzagego, a do
momentu, gdy strumiewyptywajacej wody lgdzie pozbawiony gcherzykow powietrza,

— zakrceniu zaworu odpowietrzgjego pistoletu i wttoczeniu do cylindra pistoletoztworu
wodnego sody 7a do momentu catkowitego przeseoia tloka (cénienie na manometrze
powinno by rowne maksymalnemustiieniu, na jakie zostata ustawiona pompa),

— zamkngciu zaworu pistoletu i ustawieniu wskaka poziomu cieczy w naczyniu pomiarowym,
wytaczeniu pompy przez ogtizenie szybkozktza,

— zamkngciu zaworu przy syfonie iniekcyjnym.

Caty zestaw wysokogmieniowy jest przygotowany do zatadowania pistolketumpozycj
iniekcyjng oraz do pracy.

5.10. Dobo6r materiatu do iniekcji

Czynnikiem decyduacym o wyborze materiatu iniekcyjnego jest cel imgka take rodzaj
I przebieg rys, szeroké i zmiennd¢ rozwarcia, warunki cieplno-wilgotsoiowe, obecn&
wilgoci lub wody oraz warunki pracy i olgienia elementu.
a) Wybor materiatu w zak@osci od celu iniekcji zgodnie z PN-EN 1504-10 [33]:



— rysy naprawiane w celu przywrdcenia integraiokonstrukcyjnej natey wypetnic
wyrobem lub systememdzacym,

— rysy naprawiane w celu zapob@mnia przenikaniu szkodliwych czynnikow natezamkryé
lub wypeint,

— rysy naprawiane w celu dostosowania do przemiesizzeley naprawigé w taki sposéb,
aby powstato zicze na catej gbokasci materiatu naprawczego, umiejscowione w Sposob
dostosowany do przemieszczenia. W tym celu rysyezgalwypeinic lub zamkmné
elastycznym materiatem.

Naprawa ziczy powinna zapewdipowstanie wypetnienia w materiale naprawianym, tak
aby wytecznd¢ zlacza zostata zachowana.

Zalecenia do stosowania poszczegOlnych wyrobdéwkayjaych podane ponej map
charakter ogolnych wskazowek i powinnyc¢bgweryfikowane na podstawie zalécproducenta
wyrobu podanych w kartach technicznych, aprobatedhnicznych lub innych dokumentach
producenta.

b) Wybd6r materiatu iniekcyjnego w zateosci od warunkow iniekcji

Wyroby iniekcyjne produkowane gako:

— iniekty epoksydowe — dwuskiadnikowe preparaty st@s® g do sitowego sklejania rys
suchych lub lekko wilgotnych o ustabilizowane] sd@sci rozwarcia. W sktadzie zawieggj
niskoczsteczkowy roztworzywicy epoksydowej oraz utwardzacz. Ze weziyl na niewiell
elastyczné¢ i wysokie parametry wytrzymadoiowe bezkrytyczne stosowanie epoksydéw do
iniekcji maze doprowadzd do miejscowego przesztywnienia iniektowanego etgme

— iniekty poliuretanowe - stosowang do iniekcji i uszczelnie rys wilgotnych i mokrych oraz
przewodzcych wod. W zalenosci od sktadnikédw i modyfikatorow cechyjsie réznymi
wiasciwosciami. Jednosktadnikowe (zawiegapodyfikowane izocyjaniany i katalizatory) silnie
pienig si¢ w kontakcie z wilgog i s3 stosowane do tamowania wyciekow wody. Produktem
ubocznym reakcji spienianiac¢sijest wydzielanie si dwutlenku wegla, ktérego dinienie
dodatkowo zwgksza penetra¢j polimeru w podiae. Dwusktadnikowe, na bazie
polieteropolioli i izocyjaniandw, 0 mniejszej podedci do spieniania ginajczsciej stosowane
s3 do iniekcji wtérnych doszczelnigych, jak réwnie do wypetniania rys suchych
i zawilgoconych. Ze wzgtu na elastyczr$d po zwhzaniu stosowanegdo uszczelnig rys o
zmiennej szeroki rozwarcia,

— iniekty poliakrylamidowe — cechaljsi¢c zdolngcia do pcznienia w kontakcie z wad Reakcja
polimeryzacji zaczyna sipo dodaniu inicjatora i przyspieszacza.ssowane do uszczelniania
wilgotnych i mokrych rys. Dobrze zwihjag podiaze betonowe i majniska lepkas¢ (w stanie
nieutwardzonym),

— iniekty akrylowe (na bazie polimetakrylanu metyluvykazup bardzo doby przyczepnéc do
podiazy betonowych. Ze wzgtu na nisk lepkas¢ i zdolngé do penetracji mikro rys
stosowane g do napraw konstrukcji betonowych w niskich tempgaa@ch. Mana w nich
regulowa szybka¢ reakcji,

c) Wybor materiatu iniekcyjnego w zaleosci od zawilgocenia rysy i celu iniekciji.

Orientacyjne zasady doboru materiatéw iniekcyjngchedstawiono w ponszej tablicy 6.

Tablica 6. Orientacyjne zasady doboru materiatoiekityjnych w zalenosci od celu iniekciji
I zawilgocenia rysy

Stan rysy
Cel naprawy —

: Przegczanie s} | Woda pod

ysY Suchy Wilgotny wody cisnieniem

Zamknkcie PC, EP, (PU,| PC, EP, (PU, A) PC, (PU, A) (PL)
(scalenia) A)

Uszczelnienie PC, EP, PU, PC, EP, PU, PA PC, PU, PA PU
PA




Naprawa zcza PU PU PU PU
dylatacyjnego

Naprawa zcza EP
konstrukcyjnego

EP -zywice epoksydowe,
PU — iniekty poliuretanowe,
A - zywice akrylowe,
PA-zywice poliakryloamidowe,
PC — polimerocementy.
Niezaleznie od powyszych wskazéwek przy wyborze materiatu iniekcyjnegmery
zawsze kierow@ sie wskazéwkami producenta, ktory powinien wskazdopier lub stopnie
zawilgocenia, przy ktérych nioa stosowadany produkt.

5.11. Przygotowanie kompozycji iniekcyjnej

Materiaty iniekcyjne naley przygotowa scisle wg wskaza producenta oraz adekwatnie do
posiadanych pomp iniekcyjnych.

Nalezy zawsze wlewa utwardzacz dozywicy, odczekuic a utwardzacz do kixa
wyptynie z pojemnika. Mieszanie nale przeprowadzdi w mieszalniku wolnoobrotowym (300
obr/min). Naley doktadnie mieszaprzy scianach i dnie pojemnika. Operacjalezy prowadz¢ do
uzyskania jednorodnej, homogenicznej mieszaninysbmzg, ale nie krécej hi3 minuty (chybaze
wytyczne producenta moéwinaczej). Tak przygotowankompozycg nalery przelad do czystego
naczynia i jeszcze raz wymiesza
— Nalezy przestrzega podanych przez producenta sposébow mieszaniaejnadti dodawania

sktadnikéw iniektow na bazigywic akrylowych i ich pochodnych.

Temperatura wyrobu iniekcyjnego powinnacbzblizona do temperatury iniektowanego
elementu.

5.12. Przeprowadzenie iniekcji

Sposob przeprowadzenia iniekcji ngle dostosow& do wymaga producenta,
zastosowanego stz i materiatu iniekcyjnego. Iniekgjnalery rozpoca¢ od najnkej osadzonego
pakera w rysie pionowej, a w rysie poziomej od ggin ze skrajnych pakerow. Nayepametac
o prowadzieniu protokotu wykonywanych iniekcji i mmtowaniu informacji o warunkach
atmosferycznych, parametrach technologicznych itlméziach zastosowanych materiatow.

Podczas iniekcji naly obserwowa cisnienie i obgtos¢ iniektu. W przypadku niedemosci
otworu iniekcg nalezy przerwd i osadzé dodatkowy wentyl. Po zakeozeniu iniekcji, w celu
uzyskania warunkéw dla diugotrwalego dziataniasnienia iniektu, na najwgszy wentyl (bez
zaworu zwrotnego) natg zatazy¢ rurke o srednicy 0,6 cm z polietylenu, ustawpionowo w goée,
przykleic plastrem technicznym do betonu i wypéthompozycy iniekcyjm.

Iniekcje rys nawodnionych naty prowadz¢ dwuetapowo. W pierwszej etapie st@suj
silnie spieniajcg sie zywica poliuretanowy. w celu zatrzymania przecieku wody, a w drugim
wttaczapc bardziej elastyczny powodugyy trwate uszczelnienie iniekt poliuretanowy.

Po wykonaniu iniekcji nalyy usun¢ masg uszczelniajca ryss i wypetnic otwory po
wentylach iniekcyjnych materialem naprawczym.

Stosugc do iniekcji spieniajce s¢ zywice poliuretanowe korzystne jest pozostawse
czesciowo otwarg, co znacznie utatwia obserwagenetracji.

Bezpdrednio po uayciu (przed stwardnieniem kompozycji) sgirz narzdzia do iniekcji
nalezy umy¢. Do mycia spretu nalery stosowa rozpuszczalniki organiczne.



6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

Przed przysipieniem do robot Wykonawca powinien uzySkaymagane dokumenty,
dopuszczajce wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stas@w (np. stwierdzenie
0 oznakowaniu materiatu znakiem CE lub znakiem ldaioym B, certyfikat zgodriei, deklaracs
zgodndci, aprobat techniczi, ew. badania materiatdbw wykonane przez dostawgow i
W razie stwierdzonej przezdyniera konieczngei Wykonawca powinien wykordavtasne badania
wihasciwosci materiatdw przeznaczonych do wykonania robot.

Na zadanie Irkyniera Wykonawca przedstawi aktualne wyniki hadanateriatow
wykonanych przez producenta w ramach nadzoru wenmego.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badaWykonawca przedstawi ignierowi do
akceptaciji.

Za sprawdzenie przydatém materiatdw oraz jakai wbudowania odpowiada Wykonawca.

Przed przysipieniem do robét Wykonawca zobawany jest przedstawilnzynierowi do
akceptacji wyniki badapodtaza, ktére powinny odpowiadavymaganiom podanym w pkcie 5.4.

W czasie wykonywania robét iniekcyjnych natekortrolowat warunki atmosferyczne,
a temperaturotoczenia naley mierzy¢ termometrem z doktadscia odczytu £1°C.

Kontrola jakaci wykonania prac iniekcyjnych polega na ocenieepragu iniekcji w tym:

— wyplywu iniektu przez gsiednie pakery,

— wyptywu iniektu przez rys lub zatamowanie przecieku (w przypadku iniekcppstacej za
pomog szybkospieniacychzywic),

— zuwycia iniektu,

— wartdsci cisnienia,

— wypelnienia rys (po usugtiu masy uszczelnigge)j),

— wypetnienia rys po wprowadzeniu wody poénténiem w prébne otwory,

— wszelkich nietypowych sytuaciji.

W uzasadnionych przypadkach, koniecznezenby¢ doiniektowanie rysy lub obsadzenie
dodatkowych pakerow.

Wyniki bada przeprowadzanych w czasie wykonywania robot powibyt odnotowane w
formie kontroli i zaakceptowane przezymiera.

Badania w czasie odbioru robot przeprowadza @lem oceny czy spetnione zostaty
wszystkie wymagania dotygze prac naprawczych w zakresie:

— zgodndci z ST,

— jakosci zastosowanych materiatow i wyrobow,
— prawidtowaici przygotowania podia i rysy,

— prawidiowaici wykonania iniekciji.

Nalezy przeprowadzi przynajmniej nagpujace badania odbiorcze:

— kontrok napetnienia gknig¢ przez ogidziny (rysy powinny b§ catkowicie wypetniongywica),
— kontrok utwardzenia, spienienia lub¢gznienia (w zalenosci od zastosowanegwodka) — pod
dotykiem palcaywica nie powinna silepic.

W uzasadnionych przypadkach prowadzimy badania daeto niszczcymi wg zadania
jednej ze stron. Nadzowgy maze zaadat wykonania dodatkowych baflanp. odwiertow za
pomog wiertnicy z koronk diamentowy, pobrania probek i zgniecenia ich w maszynie
wytrzymaitaciowe).

7. OBMIAR ROBOT
Jednostkobmiarows jest m (metr biggcy) zainiektowanej rysy.



8. ODBIOR ROBOT

8.1. Odbidr robot zanikajacych i ulegapcych zakryciu

Odbiorowi robét zanikagych i ulegajcych zakryciu podlegaj
— przygotowanie podtza do wykonania iniekcji,
— przygotowanie rysy do wykonania iniekcji.

Wszystkie ustalenia zwzane z dokonanym odbiorem robdét uleggch zakryciu oraz
materiatdw, nalgy zapisgé w protokole podpisanym przezzimiera i Wykonawe.

8.2. Odbidr casciowy

Odbiér czsciowy polega na ocenie jakm i ilosci czsci robét. Celem odbioru
czesciowego jest wczesne wykrycie ewentualnych ustdre&h usunécie przed wykonaniem
kolejnego etapu robét lub odbioremacowym. Odbidr czsciowy robdét jest dokonywany przez
Inzyniera w obecnéi kierownika budowy. Odbioru ezciowego dokonuje giwg zasad, jak przy
odbiorze kacowym.

8.3. Odbiodr koncowy

Odbidr kacowy stanowi ostateczrocerg rzeczywistego wykonania robot w odniesieniu do
ich zakresu, jak&i i zgodndci z dokumentagj projektows oraz ST. Odbidr kiacowy
przeprowadza komisja powotana przezyimera na podstawie przedlinych dokumentéw,
wynikéw bada oraz dokonanej oceny wizualnej.

8.4.Dokumenty do odbioru Kewowego

Wykonawca obowzany jest przedio/¢ komisji nas¢pujagce dokumenty:

— dokumenty swiadczce o dopuszczeniu do obrotu i powszechnego zasswsawrytych
wyrobow budowlanych,

— aprobaty IBDIM lub ITB,

— instrukcje producentéw dotygze zastosowanych materiatow,

— protokoty odbioru robot ulegggych zakryciu,

— protokoty robot czsciowych,

— ewentualnie wyniki badalaboratoryjnych i ekspertyz.

Komisja powinna zapoziasic z przedtiaonymi dokumentami, przeprowadzbadania wg
pktu 6, poréwnéa je z wymaganiami podanymi w dokumentacji technéggznw pkcie 5 oraz
dokon& oceny wizualnej.

— Roboty uznaje si za wykonane zgodnie z dokumengad¢gchniczg, ST i wymaganiami
Inzyniera, jeeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem #meji wg punktu 6, oraz
dostarczone przez Wykonagvcdokumenty s kompletne i prawidiowe pod wzglem
merytorycznym.

Protokot odbioru kacowego jest podstawdo dokonania rozliczenia koowego pomidzy
Zamawiagcym i Wykonawa.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Cena jednostkowa obejmuje:
— roboty przygotowawcze i pomiarowe,
— wykonanie diagnostyki konstrukcji (inwentaryzagjsy,
— wykonanie projektu technologicznego iniekcji,
— zakup, dostawi magazynowanie materiatow i pozostahfbdkow produkcji potrzebnych do
wykonania robét,
— wykonanie projektu konstrukcji pomocniczych do wigkaia robot,
— wykonanie i rozbiérk konstrukcji pomocniczych do wykonania robot,
— przygotowanie podita betonowego do wykonania iniekcji,



przygotowanie poszczegOlnych rys do iniektowaniatymm usungcie stabego betonu wokot
rysy, odessanie zanieczyszizie przedmuchanie rysy sgronym powietrzem, zamocowanie
pakeréw),

przygotowanie spkzu i materialdw do wykonania iniekcji,

wykonanie iniekcji,

usungcie sprztu iniekcyjnego oraz masy uszczelg@j rys, wypetnienie otworéw po
wentylach iniekcyjnych,

zapewnienie bezpiecastwa robot i ochronyrodowiska,

wykonanie badai prowadzenie dokumentacji prac iniekcyjnych,

umycie i konserwagjsprz:tu iniekcyjnego,

utylizacje opakowa i resztek materiatow zgodnie ze wskazaniami predta@w,

uporzdkowanie miejsca robot.



