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1. CZĘŚĆ OGÓLNA
1.1. Nazwa nadana zamówieniu przez zamawiającego:

Remont  podjazdu  dla  karetek  -wiata  z  przedsionkiem  Szpitala  Regionalnego  w  Kołobrzegu
przy ul. Łopuskiego 31-33 (dz. nr 52/8 obr. 0011 Kołobrzeg)

1.2. Przedmiot ST
Przedmiotem  niniejszej  Specyfikacji  Technicznej  (ST)  są  wymagania  dotyczące  wykonania  napraw
konstrukcji  betonowych  i  żelbetowych  lub  ich  elementów  z  zastosowaniem  zapraw  hydraulicznych
(CC),  zapraw polimerowo-cementowych  (PCC)  oraz  zapraw  polimerowych  (PC).  Zgodnie  z  PN-EN
1504-10:2005  „Wyroby  i  systemy  do  ochrony  i  napraw  konstrukcji  betonowych.  Definicje.
Wymagania. Sterowanie jakością i ocena zgodności. Część 10: Stosowanie wyrobów i systemów na
placu  budowy  oraz  sterowanie  jakością  prac”,  są  to  następujące  metody  naprawy:  3.1  –  ręczne
nakładanie  zaprawy naprawczej,  3.2  –  nadłożenie  warstwy betonu,  3.3  –  natryskiwanie  betonu  lub
zaprawy,  4.4  –  nałożenie  warstwy  zaprawy  lub  betonu,   7.1  –  zwiększenie  grubości  otuliny  przez
dodanie  zaprawy lub  betonu  cementowego  lub  nałożenie  powłoki  na  powierzchnię,  7.2  –  wymiana
skażonego lub skarbonatyzowanego betonu.  

1.3. Zakres stosowania ST
Specyfikacja  techniczna  jest  stosowana  jako  dokument  przetargowy  i  kontraktowy  przy  zlecaniu  i
realizacji robót wymienionych w pkt. 1.2.

Odstępstwa  od  wymagań  podanych  w  niniejszej  specyfikacji  mogą  mieć  miejsce  tylko  w
przypadkach  prostych  robót  o  niewielkim  znaczeniu,  dla  których  istnieje  pewność,  że  podstawowe
wymagania będą spełnione przy zastosowaniu metod wykonania wynikających z doświadczenia oraz
uznanych reguł i zasad sztuki budowlanej oraz przy uwzględnieniu przepisów BHP.

1.4. Zakres robót objętych ST
Specyfikacja  dotyczy  wykonania  naprawy  konstrukcji  betonowych  i  żelbetowych  lub  jej  elementów
materiałami na bazie spoiw hydraulicznych i/lub polimerowych.
Specyfikacja definiuje wymagania:
– dotyczące robót przygotowawczych podłoża,
– stawiane materiałom wchodzącym w skład systemów naprawczych,
– dotyczące wykonania i odbiorów robót.

Specyfikacja  ta  nie  dotyczy  innego  rodzaju  metod  naprawy  niż  wymienione  w  pkt.1.2.  (np.
iniekcyjnego  sklejania  lub  elastycznego  wypełniania  rys).  Roboty  te  ujęte  są  w  odrębnych
standardowych specyfikacjach technicznych. Specyfikacja nie podaje również wymagań dotyczących
projektowania i przygotowywania betonów i zapraw stosowanych do prac naprawczych.

1.5. Określenia podstawowe, definicje
Określenia podane w niniejszej  Specyfikacji  są zgodne z odpowiednimi  normami oraz określeniami
podanymi w ST „Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt 1.4., a także zdefiniowanymi poniżej:
Naprawa  –  przywrócenie  budynku  lub  jego  części  do  akceptowalnego  stanu  poprzez  odnowienie,
wymianę lub reperację zużytych lub zdegradowanych części.
Reprofilacja – odtworzenie oryginalnego geometrycznego kształtu budynku lub jego elementu.
Metody  naprawy  –  technologia  prac  naprawczych  dobrana  do  konkretnego  obiektu.  Wg  PN-EN
1504-10:2005  „Wyroby  i  systemy  do  ochrony  i  napraw  konstrukcji  betonowych.  Definicje.
Wymagania. Sterowanie jakością i ocena zgodności. Część 10: Stosowanie wyrobów i systemów na
placu  budowy  oraz  sterowanie  jakością  prac”  –  dla  niniejszej  ST  dotyczącej  reprofilacji  będą  to
następujące metody (numery metod wg niniejszej normy):
– metoda 3.1– ręczne nakładanie zaprawy naprawczej,
– metoda 3.2 – nadłożenie warstwy betonu,
– metoda 3.3 – natryskiwanie betonu lub zaprawy,
– metoda 4.4 – nałożenie warstwy zaprawy lub betonu – metoda ta polega na nałożeniu dodatkowej

warstwy zaprawy lub betonu na element konstrukcji betonowej lub żelbetowej,
– metoda 7.1 – zwiększenie grubości otuliny przez dodanie zaprawy lub betonu cementowego lub

nałożenie  powłoki  na  powierzchnię.  Metoda  ta  polega  na  zwiększeniu  grubości  otuliny  lub
zastosowaniu powłoki w celu zapobieżenia wnikaniu czynników depasywujących,

– metoda   7.2  –  wymiana  skażonego  lub  skarbonatyzowanego  betonu.  Metoda  ta   polega  na
zastąpieniu betonu skarbonatyzowanego  betonem lub zaprawą nieskażoną.

Wyroby  i  systemy  do  napraw  niekonstrukcyjnych  –  wyroby  i  systemy  stosowane  do  napraw
powierzchniowych, przywracające właściwy kształt lub estetyczny wygląd konstrukcji.
Wyroby i systemy do napraw konstrukcyjnych – wyroby i systemy stosowane do napraw konstrukcji
betonowych, zastępujące uszkodzony beton i przywracające ciągłość i trwałość konstrukcji.
Wyroby i  systemy do  łączenia  konstrukcyjnego  –  wyroby i  systemy stosowane  w celu  zapewnienia
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trwałej konstrukcyjnej przyczepności między betonem a dodatkowo stosowanym materiałem.
Wyroby  i  systemy  do  ochrony  zbrojenia  –  wyroby  i  systemy  nanoszone  na   niezabezpieczone
zbrojenie w celu zapewnienia ochrony przed korozją.
Spoiwo hydrauliczne (H) – materiał nieorganiczny, który, reagując z wodą, ulega hydratacji,  tworząc
ciało  stałe  (na  ogół  są  to  cementy  zgodne  z  PN-EN  197-1:2002  „Cement  –  Część  1:  Skład,
wymagania i kryteria zgodności dotyczące cementów powszechnego użytku” lub PN-EN 413-1:2005 „
Cement murarski – Część 1: Skład, wymagania i kryteria zgodności”, lub wapno budowlane zgodne z
 PN-EN 459-1:2003 „Wapno budowlane – Część 1: Definicje, wymagania i kryteria zgodności”.
Spoiwo  polimerowe  (P)  –  spoiwo  (np.  żywica  syntetyczna)  składające  się  zasadniczo  z  dwóch
komponentów,  reaktywnego  polimeru  oraz  utwardzacza  lub  katalizatora,  utwardzające  się  w
temperaturze  otoczenia.  Para  wodna  z  otoczenia  może  w  niektórych  systemach  działać  jako
utwardzacz/katalizator. Typowymi spoiwami polimerowymi są np.:
– epoksydy,
– nienasycone poliestry,
– akryle ulegające sieciowaniu,
– jedno- lub dwuskładnikowe poliuretany.
Zaprawy  i  betony  hydrauliczne  (CC)  –  zaprawy  i  betony  wykonane  przez  zmieszanie  spoiwa
hydraulicznego  z  frakcjonowanym  kruszywem,  mogące  zawierać  domieszki  i  dodatki,  które  po
zmieszaniu z wodą twardnieją, w wyniku reakcji hydratacji.
Zaprawy lub betony polimerowo-cementowe (PCC) – zaprawy lub betony hydrauliczne modyfikowane
przez  dodanie  polimeru  w  ilości  odpowiedniej  do  nadania  specyficznych  właściwości.  Stosowane
polimery obejmują m.in.:
– żywice  akrylowe,  metakrylowe  lub  modyfikowane  akrylowe  w  postaci  proszków

redyspergowalnych lub dyspersji wodnych,
– polimery, kopolimery i terpolimery winylowe w postaci proszków redyspergowalnych lub dyspersji

wodnych,
– naturalne lateksy kauczukowe,
– epoksydy.
Zaprawy  i  betony  polimerowe  (PC)  –  mieszanki  spoiw  polimerowych  i  frakcjonowanych  kruszyw,
utwardzające się w wyniku reakcji polimeryzacji.
Zaprawa lub beton natryskowy – zaprawa lub beton  nakładane pod ciśnieniem z użyciem dyszy,  do
której są doprowadzane przewodami (rurami).
Metoda mokra – sposób nakładania natryskowego – zarobiona wodą zaprawa dostarczana jest przy
pomocy pompy do dyszy, skąd pneumatycznie jest natryskiwana na podłoże.
Metoda  sucha  –  sposób  nakładania  natryskowego  –  polega  na  osobnym  doprowadzeniu  do  dyszy
suchej zaprawy oraz wody, zatem połączenie się tych składników następuje w samej dyszy oraz na
odcinku od dyszy do podłoża.
Mokre na mokre – nakładanie betonu lub zaprawy na powierzchnię podobnego materiału,  który nie
jest utwardzony. 
Warstwa sczepna – składnik systemu naprawczego stosowany, aby poprawić przyczepność zapraw
naprawczych  do  podłoża  betonowego,  w  celu  osiągnięcia  stałego  połączenia,  odpornego  w  czasie
użytkowania na wilgoć, silnie alkaliczne środowisko i inne obciążenia. 
Czas  otwarty  –  maksymalny  przedział  czasu  między  zakończeniem  mieszania  materiału  do  
wykonania  warstwy  sczepnej  a  zakończeniem  łączenia,  w  którym  możliwe  jest  osiągniecie
wymaganej przyczepności. 
Czas  urabialności  wyrobów  do  łączenia  konstrukcyjnego  –  czas  w  jakim  zarób  wymieszanego
materiału pozostaje urabialny w granicznych warunkach, w których materiał nadaje się do użycia.
Łączenie konstrukcyjne – układanie mieszanki betonowej lub zaprawy naprawczej z wykorzystaniem
złącza  adhezyjnego  w  wyniku  czego  powstały  układ  tworzy  część  konstrukcji  i  powinien  działać
jednolicie.
Podłoże matowo wilgotne – podłoże (zaprawa, beton) o jednorodnej, ciemnej i matowej powierzchni.
Woda naniesiona  na  tak  przygotowane  podłoże  musi  w  krótkim  czasie  ulec  wchłonięciu,  nie  może
występować na powierzchni błyszcząca warstewka wody.
Podłoże  suche  –  za  podłoże  suche  uważa  się  beton  lub  zaprawę  o  wilgotności  masowej  nie
przekraczającej 4%, o ile SST zastosowanego wyrobu/systemu nie stanowi inaczej.
Powłoka  aktywna  –  powłoka,  która  zawiera  elektrochemicznie  aktywne  pigmenty,  mogące  działać
jako  inhibitory  lub  mogące  zapewnić  lokalną  ochronę  katodową  (dotyczy  zabezpieczenia  zbrojenia
przed korozją).
Powłoka odcinająca – powłoka izolująca zbrojenie od wody porowej zawartej  w otaczającej  matrycy
cementowej (dotyczy zabezpieczenia zbrojenia przed korozją).
Punkt  rosy –  temperatura,  przy której  powietrze o określonej  zawartości  pary wodnej  osiągnie  stan
nasycenia.
Środowisko  agresywne  –  środowisko  powodujące  niszczenie  betonu  lub  żelbetu,  wg  PN-EN
206-1:2003 „Beton – Część 1: Wymagania, właściwości, produkcja i zgodność”.
Agresywne  środowisko  ciekłe  –  środowisko,  którego  oddziaływanie  jest  określone  skaldem  i
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właściwościami jego stanu ciekłego.
Stopień  agresywności  środowiska  –  techniczna  ocena  intensywności  agresywnego  oddziaływania
środowiska na zmianę właściwości technicznych.
Okresowe  oddziaływanie  środowiska  agresywnego  –  oddziaływanie  środowiska  agresywnego  w
sposób okresowy lub cykliczny.
Żywotność (czas obrabialności, czas obróbki) – maksymalny czas, w jakim materiał może być użyty
po zarobieniu.
Oczyszczanie strumieniowe – usuwanie materiału podłoża betonowego do maksymalnej głębokości 2
mm.
Oczyszczanie  strumieniowo-ścierne  –  oczyszczanie  strumieniem  powietrza  z  dodatkiem  materiału
ściernego.
Selektywne  oczyszczanie  hydrodynamiczne  –  usuwanie  uszkodzonego  betonu  z  pozostawieniem
betonu nieuszkodzonego o wybranej wytrzymałości z użyciem wody pod wysokim ciśnieniem.
Oczyszczanie  strumieniem  wody  –  oczyszczanie  strumieniem  wody  pod  wysokim  ciśnieniem  z
dodatkiem lub bez dodatku materiału ściernego.
Usuwanie mechaniczne – usuwanie podłoża przez młotkowanie lub ścieranie.
Nieselektywne oczyszczanie hydrodynamiczne – usuwanie betonu do wybranej głębokości z użyciem
wody pod wysokim ciśnieniem.
Wilgotność  masowa  –  wyrażony w  %  stosunek  masy wilgoci  znajdującej  się  w  materiale  do  masy
materiału suchego.
Wilgotność  względna  powietrza  –  stosunek  ciśnienia  cząstkowego  pary  zawartej  w  powietrzu  do
ciśnienia pary wodnej nasyconej przy tej samej temperaturze i ciśnieniu powietrza.
1.6. Ogólne wymagania dotyczące robót
Wykonawca  robót  jest  odpowiedzialny za  jakość  ich  wykonania  oraz za  zgodność  z  dokumentacją
projektową,  specyfikacjami  technicznymi  i  poleceniami  Inspektora  nadzoru.  Ogólne  wymagania
dotyczące robót podano w ST „Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt 1.5.

1.7. Dokumentacja wykonania prac naprawczych
Dokumentacja  wykonania  prac  naprawczych  stanowi  część  składową  dokumentacji  robót
budowlanych, której wykaz oraz podstawy prawne sporządzenia podano w ST „Wymagania ogólne”,
pkt 1.6. Kod CPV 45000000-7.
Przy wykonywaniu tych robót należy wykorzystać lub sporządzić także:
– dokumenty  świadczące  o  dopuszczeniu  do  obrotu  i  powszechnego  lub  jednostkowego

zastosowania użytych wyrobów budowlanych, zgodnie z ustawą z 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach
budowlanych  (Dz.  U.  z  2004  r.  Nr  92,  poz.  881),  karty  techniczne  wyrobów  lub  zalecenia
producentów dotyczące stosowania wyrobów,

– protokoły  odbiorów  częściowych,  końcowych  i  robót  zanikających,  z  załączonymi  protokołami  z
badań kontrolnych,

– dokumentację powykonawczą czyli wcześniej wymienione części składowe dokumentacji  robót  z
naniesionymi zmianami dokonanymi w toku wykonywania robót  (zgodnie z art.  3,  pkt  14  ustawy
Prawo  budowlane  z  dnia  7  lipca  1994  r.  –  Dz.  U.  z  2003  r.  Nr  207,  poz.  2016  z  późniejszymi
zmianami).

2. WYMAGANIA DOTYCZĄCE WŁAŚCIWOŚCI MATERIAŁÓW
2.1. Ogólne wymagania dotyczące właściwości materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano

w ST „Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt 2
Materiały wchodzące w skład  systemu napraw konstrukcji  betonowych lub  żelbetowych i  będące w
myśl Ustawy o wyrobach budowlanych z dnia 16 kwietnia 2004 r. materiałami budowlanymi (Dz. U. Nr
92 poz. 881) wprowadzone do obrotu i stosowane w budownictwie na terytorium RP powinny mieć:
– oznakowanie  znakiem  CE  co  oznacza,  że  dokonano  oceny  ich  zgodności  ze  zharmonizowaną

normą europejską wprowadzoną do zbioru Polskich Norm, z europejską aprobatą techniczną lub
krajową  specyfikacją  techniczną  państwa  członkowskiego  Unii  Europejskiej  lub  Europejskiego
Obszaru  Gospodarczego,  uznaną  przez  Komisję  Europejską  za  zgodną  z  wymaganiami
podstawowymi, albo

– oznakowanie znakiem budowlanym, co oznacza że są to wyroby nie podlegające obowiązkowemu
oznakowaniu  CE,  dla  których  dokonano  oceny  zgodności  z  Polską  Normą  lub  aprobatą
techniczną, bądź uznano za „regionalny wyrób budowlany”, albo

– deklarację  zgodności  z  uznanymi  regułami  sztuki  budowlanej  wydaną  przez  producenta,  jeżeli
dotyczy  ona  wyrobu  umieszczonego  w  wykazie  wyrobów  mających  niewielkie  znaczenie  dla
zdrowia i bezpieczeństwa określonym przez Komisję Europejską.
Oznakowanie powinno umożliwiać identyfikację producenta i typu wyrobu, kraju pochodzenia oraz

daty produkcji (okresu przydatności do użytkowania).
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2.2. Rodzaje materiałów
Wymagania  i  właściwości  użytkowe  materiałów  muszą  odpowiadać  zamierzonym  zastosowaniom  i
przyjętym metodom naprawy. Wymagania stawiane wyrobom definiują generalnie normy serii PN-EN
1504,  jednakże  na  rynku  funkcjonuje  znaczna  liczba  systemów  posiadająca  ważne  aprobaty
techniczne ITB i IBDiM. W tym ostatnim przypadku wymagania techniczne oraz zakres zastosowania
systemów definiują aprobaty. Dla wyrobów deklarowanych na zgodność z normami serii PN-EN 1504
decyzję  o  uwzględnieniu  w  wymaganiach  parametrów  dodatkowych  (dla  niektórych  zastosowań)
podejmuje  projektant  indywidualnie  dla  każdej  naprawianej  konstrukcji,  w  zależności  od  przyczyn
uszkodzeń, oddziaływujących obciążeń i metody naprawy.
Zawsze należy stosować rozwiązanie systemowe, niedopuszczalne jest mieszanie systemów.

2.2.1. Podłoże
Dla napraw konstrukcyjnych, zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 1504-3:2006 „Wyroby i systemy
do  ochrony  i  napraw  konstrukcji  betonowych  –  Definicje,  wymagania,  sterowanie  jakością  i  ocena
zgodności – Część 3: Naprawy konstrukcyjne i niekonstrukcyjne”, podłożem pod systemy naprawcze
jest:
– beton  zgodny  z  PN-EN  206-1:2003  „Beton  –  Część  1:  Wymagania,  właściwości,  produkcja  i

zgodność”,  o  parametrach  wytrzymałościowych  pozwalających  na  uzyskanie  przyczepności
wyrobu  naprawczego  ≥  2  MPa,  gdy  stosowane  są  wyroby  klasyfikowane  jako  R4  lub
przyczepności ≥ 1,5 MPa, gdy stosowane są wyroby klasyfikowane jako R3.
Dla  napraw  niekonstrukcyjnych,  zgodnie  z  wymaganiami  normy  PN-EN  1504-3:2006  „Wyroby  i

systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych – Definicje, wymagania, sterowanie jakością i
ocena  zgodności  –  Część  3:  Naprawy  konstrukcyjne  i  niekonstrukcyjne”,  podłożem  pod  systemy
naprawcze jest:
– beton  zgodny  z  PN-EN  206-1:2003  „Beton  –  Część  1:  Wymagania,  właściwości,  produkcja  i

zgodność”,  o  parametrach  wytrzymałościowych  pozwalających  na  uzyskanie  przyczepności
wyrobu  naprawczego  ≥  0,8  MPa,  gdy  stosowane  są  wyroby  klasyfikowane  jako  R2  lub  R1.
Osiągnięcie  wartości  0,8  MPa  nie  jest  wymagane,  jeżeli  nastąpi  zniszczenie  kohezyjne  w
materiale  naprawczym.  W  takim  przypadku  wymagana  jest  minimalna  wytrzymałość  na
rozciąganie 0,5 MPa.  

W  przypadku  stosowania  żywicznych  zapraw  naprawczych  (zapraw  polimerowych  typu  PC)
„Warunki  techniczne  wykonania  i  odbioru  robót  budowlanych.  Część  C:  Zabezpieczenia  i  izolacje.
Zeszyt  9:  Naprawa  konstrukcji  żelbetowych  przy  użyciu  kompozytów  z  żywic  syntetycznych  (ITB,
2006)”  wymagają  podłoża  z  betonu  klasy  C20/25  wg  PN-EN  206-1:2003  „Beton  –  Część  1:
Wymagania, właściwości, produkcja i zgodność (B-25 wg PN-88/B-06250)”.
2.2.2. Wyroby i systemy do napraw – wymagania wg norm serii PN-EN 1504
Zestawienie  wymaganych  właściwości  użytkowych  wyrobów  do  napraw  konstrukcyjnych  i
niekonstrukcyjnych  dotyczące  zamierzonych  metod  naprawy  wg  PN-EN  1504-3:2006  „Wyroby  i
systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych – Definicje, wymagania, sterowanie jakością i
ocena zgodności – Część 3
2.2.2.1. Wyroby i systemy do napraw konstrukcyjnych
Zestawienie  najważniejszych  wymagań i  właściwości  technicznych wyrobów i  systemów do  napraw
konstrukcyjnych  wg  PN-EN  1504-3:2006  „Wyroby  i  systemy  do  ochrony  i  napraw  konstrukcji
betonowych  –  Definicje,  wymagania,  sterowanie  jakością  i  ocena  zgodności  –  Część  3:  Naprawy
konstrukcyjne i niekonstrukcyjne” podano w tablicy 1.

Tablica 1. Wymagania i właściwości techniczne wyrobów i systemów do napraw konstrukcyjnych wg
PN-EN15404-3:2006

Lp. Właściwość użytkowa Podłoże
kontrolne

Metoda
badania wg

Wyroby

Klasa  R4 Klasa R3

1. Wytrzymałość na ściskanie, MPa brak EN 12190 ≥ 45 ≥ 25

2. Zawartość jonów chlorkowych, % brak EN 1015-17 ≤ 0,05 ≤ 0,05

3. Przyczepność, MPa MC(0,40) EN 1542 ≥ 2 ≥ 1,5

4. Ograniczony skurcz/pęcznienie b) c) MC(0,40) EN 12617-4

przyczepność po

badaniu d) e), MPa

≥ 2 ≥ 1,5
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Lp. Właściwość użytkowa Podłoże
kontrolne

Metoda
badania wg

Wyroby

Klasa  R4 Klasa R3

5. Odporność na karbonatyzację f) brak EN 13295
dk < betonu
kontrolnego
(MC(0,45))

6. Moduł sprężystości, GPa brak EN 13412 ≥ 20 ≥ 15

7.

Kompatybilność

cieplna f) h)

Część 1
Zamrażanie-rozmr
ażanie

MC(0,40)

EN 13687-1

Przyczepność po 50

cyklach d) e), MPa

≥ 2 ≥ 1,5

8. Część 2
Zraszanie EN 13687-2

Przyczepność po 30

cyklach d) e), MPa

≥ 2 ≥ 1,5

9. Część 4 Cykle
suszenia EN 13687-4

Przyczepność po 30

cyklach d) e), MPa

≥ 2 ≥ 1,5

10. Odporność na poślizg Brak EN 13036-4

Klasa l: > 40
jednostek przy
badaniu na mokro
Klasa II: > 40
jednostek przy
badaniu na sucho
Klasa III: > 55
jednostek przy
badaniu na mokro

11. Współczynnik rozszerzalności cieplnej 
c) Brak EN 1770

Nie wymagane, jeśli
przeprowadza się
badanie 7, 8 lub 9, w
innym przypadku
wartość
deklarowana

12. Absorpcja kapilarna, kg*m-2*h-0,5
Brak EN 13057 ≤ 0,05

b)nie wymagane przy metodzie naprawy 3.3
c)nie wymagane, jeśli stosuje się cykle cieplne
d)wartość średnia przy braku pojedynczych wartości mniejszych niż 75 % wymaganego minimum
e)maksymalna dopuszczalna średnia szerokość rysy ≤ 0,05 mm przy braku rys  ≥ 0,1 mm i braku

odspojeń
f)dla trwałości
h)wybór metody zależy od warunków ekspozycji. Jeśli wyrób spełnia wymagania Części 1, uznaje

się, że spełnia także wymagania Części 2 i Części 4
Uwaga: numery norm podano w takim brzmieniu, jak zapisano w PN-EN 1504-3:2006

2.2.2.2. Wyroby i systemy do napraw niekonstrukcyjnych
Zestawienie  najważniejszych  wymagań i  właściwości  technicznych wyrobów i  systemów do  napraw
niekonstrukcyjnych  wg  PN-EN  1504-3:2006  „Wyroby  i  systemy  do  ochrony  i  napraw  konstrukcji
betonowych  –  Definicje,  wymagania,  sterowanie  jakością  i  ocena  zgodności  –  Część  3:  Naprawy
konstrukcyjne i niekonstrukcyjne” podano w tablicy 2.

Tablica 2. Wymagania i właściwości techniczne wyrobów i systemów do napraw niekonstrukcyjnych
wg PN–EN 1504-3: 2006
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Lp. Właściwość użytkowa
Podłoże
kontroln

e

Metoda
badania

wg

Wyroby

Klasa  R2 Klasa R1

1 Wytrzymałość na ściskanie,
MPa

brak EN 12190 ≥ 15 ≥ 10

2 Zawartość jonów
chlorkowych, %

brak EN
1015-17

≤ 0,05 ≤ 0,05

3 Przyczepność, MPa MC(0,40
)

EN 1542 ≥ 0,8 a)

4
Ograniczony

skurcz/pęcznienie b) c) 
MC(0,40
)

EN
12617-4

przyczepność po

badaniu d) e), MPa Brak wymagań

≥ 0,8 a)

5
Odporność na

karbonatyzację f)
brak EN 13295 brak wymagań g)

6 Moduł sprężystości, GPa brak EN 13412 brak wymagań

7

Kompatybiln

ość cieplna f)

h)

Część 1
Zamrażanie-ro
zmrażanie

MC(0,40
)

EN
13687-1

przyczepność po 50

cyklach d) e), MPa
sprawdzenie
wizualne po

50 cyklach e)
≥ 0,8 a)

8 Część 2
Zraszanie

EN
13687-2

przyczepność po 30

cyklach d) e), MPa
sprawdzenie
wizualne po

30 cyklach e)
≥ 0,8 a)

9 Część 4 Cykle
suszenia

EN
13687-4

przyczepność po 30

cyklach d) e), MPa
sprawdzenie
wizualne po

30 cyklach e)
≥ 0,8 a)

10 Odporność na poślizg Brak EN
13036-4

Klasa l: > 40 jednostek przy
badaniu na mokro
Klasa II: > 40 jednostek przy
badaniu na sucho
Klasa III: > 55 jednostek przy
badaniu na  mokro

11
Współczynnik

rozszerzalności cieplnej c) Brak EN 1770

Nie wymagane, jeśli
przeprowadza się
badanie 7, 8 lub 9, w
innym przypadku
wartość deklarowana

brak wymagań

12
Absorpcja kapilarna, kg*m-2

*h-0,5 Brak EN 13057 ≤ 0,05 brak wymagań

a) osiągnięcie  wartości  0,8  MPa  nie  jest  wymagane,  jeśli  następuje  zniszczenie  kohezyjne  w
materiale  naprawczym.  W  takim  przypadku  wymagana  jest  minimalna  wytrzymałość  na
rozciąganie 0,5 MPa

b) nie wymagane przy metodzie naprawy 3.3
c) nie wymagane, jeśli stosuje się cykle cieplne
d) wartość średnia przy braku pojedynczych wartości mniejszych niż 75 % wymaganego minimum
e) maksymalna dopuszczalna średnia szerokość rysy ≤ 0,05 mm przy braku rys  ≥ 0,1 mm i braku

odspojeń
f) dla trwałości
g) nie  stosuje  się  przy  ochronie  przed  karbonatyzacją,  chyba  że  system  naprawczy  zawiera

system  ochrony  powierzchniowej  o  potwierdzonej  zdolności  ochrony  przed  karbonatyzacją
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(patrz EN 1504-2) 
h) wybór metody zależy od warunków ekspozycji. Jeśli wyrób spełnia wymagania Części 1, uznaje

się, że spełnia także wymagania Części 2 i Części 4
Uwaga: numery norm podano w takim brzmieniu, jak zapisano w  PN-EN 1504-3:2006

2.2.2.3. Wymagania dodatkowe
Wyroby naprawcze (wyroby i systemy do napraw konstrukcyjnych i niekonstrukcyjnych) nie powinny
uwalniać substancji niebezpiecznych dla zdrowia, higieny i środowiska.

W przypadku wyrobów naprawczych przewidzianych do stosowania w elementach narażonych na
działanie  ognia,  producent  powinien  zadeklarować  klasyfikację  ogniową  utwardzonego
konstrukcyjnego  materiału  naprawczego.  W  przypadku  wyrobów  naprawczych  zawierających  nie
więcej niż 1%, (ułamek masowy lub ułamek objętościowy zależnie od tego, która wartość jest bardziej
niekorzystna),  jednorodnie  rozproszonych  materiałów  organicznych,  można  zadeklarować  klasę  A1
odporności ogniowej bez potrzeby badania.

Utwardzone  wyroby  naprawcze,  zawierające  więcej  niż  1%,  jednorodnie  rozproszonych
materiałów organicznych, należy klasyfikować zgodnie z PN-EN 13501-1:2008 „Klasyfikacja ogniowa
wyrobów budowlanych i elementów budynków – Część 1: Klasyfikacja na podstawie badań reakcji na
ogień” i deklarować dla nich odpowiednią klasę ogniową.

2.2.3. Zabezpieczenie antykorozyjne zbrojenia – wymagania wg norm serii PN-EN 1504
Właściwości  użytkowe  dotyczące  zamierzonych  zastosowań  wg  PN-EN  1504-7:2007  „Wyroby  i
systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych – Definicje, wymagania, sterowanie jakością i
ocena zgodności – Część 7: Ochrona zbrojenia przed korozją” podano w tablicy 3.

Tablica 3. Badane właściwości użytkowe dla powłok aktywnych i pasywnych wg PN-EN 1504-7:2007

Metody badań
określone w Właściwości użytkowe

Zamierzone zastosowanie

Powłoka aktywna Powłoka pasywna

EN 15183 Ochrona przed korozją + +

EN 12614 Temperatura zeszklenia * *

EN 15184
Przyczepność przy ścinaniu

(zabezpieczonej stali do
betonu)

* *

+ dla wszystkich zamierzonych zastosowań
* dla niektórych spośród zamierzonych zastosowań (decyduje dokumentacja projektowa)
Uwaga: numery norm podano w takim brzmieniu, jak zapisano w  PN-EN 1504-7:2007

Wymagania  użytkowe  wg  PN-EN  1504-7:2007  „Wyroby  i  systemy  do  ochrony  i  napraw
konstrukcji  betonowych – Definicje,  wymagania,  sterowanie  jakością  i  ocena zgodności  –  Część  7:
Ochrona zbrojenia przed korozją stawiane zaprawom do antykorozyjnego zabezpieczenia zbrojenia”
podano w tablicy 4.

Tablica 4. Wymagania użytkowe dla zapraw do antykorozyjnego zabezpieczenia zbrojenia wg PN-EN
1504-7:2007

Metody badań
określone w

Właściwości użytkowe Wymagania

EN 15183 Ochrona przed korozją

Wymaganie uważa się za spełnione,
jeżeli zabezpieczone strefy stali są
wolne od korozji i jeśli rdza sięga < 1
mm przy dolnej krawędzi płyty

EN 12614 Temperatura zeszklenia Co najmniej 10°K powyżej
maksymalnej temperatury użytkowania

EN 15184 Przyczepność przy ścinaniu
(zabezpieczonej stali do betonu)

Kryterium oceny jest naprężenie przy
przemieszczeniu o ∆=0,1 mm.
Wymaganie uważa się za spełnione,
jeżeli naprężenie oznaczane dla
zabezpieczonych prętów wynosi w
każdym przypadku co najmniej 80%
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naprężenia oznaczanego dla prętów
niezabezpieczonych.

Uwaga: numery norm podano w takim brzmieniu, jak zapisano w  PN-EN 1504-7:2007

Tablica  10.  Wybrane  właściwości  techniczne  wyrobów  i  zestawów  naprawczych  wg
ZUAT-15/VI.02/2004 „Wyroby do napraw uszkodzonych konstrukcji z betonu”

Właściwość *) Wymagania

Przyczepność do podłoża zestawu naprawczego

≥ 0,5 MPa – naprawy mające za zadanie
poprawę wyglądu

≥ 1,5 MPa lub zerwanie w podłożu – naprawy
konstrukcyjne

Iloczyn át*E (át – wsp. liniowej rozszerzalności
cieplnej, E – moduł sprężystości)

≤ 0,3 MPa/K

Skurcz liniowy po 28 dniach ≤ 0,6‰

Wsp. dyfuzji CO2dla wyrobu opartego na bazie
cementu, przeznaczonego do wypełniania ubytków ≤ niż betonu bez dodatków i domieszek *)

Wsp. dyfuzji Cl- ≤ niż betonu bez dodatków i domieszek *)

Stan zbrojenia w wyrobie lub wykonanej naprawie pasywny

Nasiąkliwość ≤ 15%

Zawartość jonów chlorkowych (wyroby zawierające
cement, w odniesieniu do części rozpuszczalnych
w kwasie)

≤ 0,05%

Mrozoodporność po 50 cyklach, wg PN-88/B-06250

Wytrzymałość na ściskanie po 28 dniach ≥ 15 MPa

Wytrzymałość na zginanie ≥ 1 MPa

*) betony/zaprawy wzorcowe wg PN-EN 1766:2001

2.2.4. Betony
Do  prac  naprawczych  mogą  być  także  stosowane  betony  zgodne  z  PN-EN  206-1:2003  „Beton  –
Część  1:  Wymagania,  właściwości,  produkcja  i  zgodność”.  Parametry  takich  betonów  podaje
dokumentacja techniczna robót naprawczych.

Beton  natryskowy,  stosowany  jako  materiał  naprawczy,  powinien  spełniać  wymagania  normy
właściwej  dla betonu natryskowego (PN-EN 14487-1:2007  „Beton  natryskowy – Część  1:  Definicje,
wymagania i zgodność” i – Część 2: Wykonywanie”).

2.2.5. Woda
Do  przygotowania  zapraw  oraz  zwilżania  podłoża  stosować  wodę  odpowiadającą  wymaganiom
normy  PN-EN  1008:2004  „Woda  zarobowa  do  betonu.  Specyfikacja  pobierania  próbek,  badanie  i
ocena  przydatności  wody  zarobowej  do  betonu”,  w  tym  wody  odzyskanej  z  procesów  produkcji
betonu. Bez badań można stosować wodę wodociągową przeznaczoną do spożycia.

2.2.6. Pozostałe materiały
Wymagania  stawiane  pozostałym  składnikom  systemu  takim  jak  np.  preparaty  czyszczące  itp.
określają karty techniczne.
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2.3. Warunki przyjęcia na budowę wyrobów do wykonywania prac naprawczych
Wyroby do wykonywania napraw mogą być przyjęte na budowę, jeśli spełniają następujące warunki:
– są  zgodne  z  ich  wyszczególnieniem  i  charakterystyką  podaną  w  dokumentacji  projektowej  i

niniejszej specyfikacji technicznej,
– są w oryginalnie zamkniętych opakowaniach,
– są oznakowane w sposób umożliwiający pełną identyfikację,
– spełniają wymagane właściwości wskazane odpowiednimi dokumentami odniesienia,
– producent  dostarczył  dokumenty  świadczące  o  dopuszczeniu  do  obrotu  i  powszechnego  lub

jednostkowego  zastosowania  użytych  wyrobów  budowlanych,  zgodnie  z  ustawą  z  16  kwietnia
2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881), karty techniczne wyrobów lub
zalecenia producentów dotyczące stosowania wyrobów,

– niebezpieczne składniki systemu i/lub materiały pomocnicze, w zakresie wynikającym z Ustawy o
substancjach i preparatach chemicznych z dnia 11 stycznia 2001 r. (Dz. U. Nr 11, poz. 84 z późn.
zmianami),  posiadają  karty  charakterystyki  substancji  niebezpiecznej,  opracowane  zgodnie  z
rozporządzeniem  Ministra  Zdrowia  z  dnia  3  lipca  2002  r.  w  sprawie  karty  charakterystyki
substancji  niebezpiecznej  i  preparatu  niebezpiecznego  (Dz.  U.  Nr  140,  poz.  1171  z  późn.
zmianami),

– opakowania  wyrobów  zakwalifikowanych  do  niebezpiecznych  spełniają  wymagania  podane  w
rozporządzeniu  Ministra  Zdrowia  z  dnia  2  września  2003  r.  w  sprawie  oznakowania  opakowań
substancji  niebezpiecznych  i  preparatów  niebezpiecznych  (Dz.  U.  Nr  173,  poz.  1679,  z  późn.
zmianami),

– spełniają wymagania  wynikające  z ich  terminu przydatności  do  użycia  (termin zakończenia  prac
powinien się kończyć przed zakończeniem podanych na opakowaniach terminów przydatności do
stosowania odpowiednich wyrobów).
Niedopuszczalne jest stosowanie do wykonywania prac materiałów nieznanego pochodzenia.
Przyjęcie materiałów i wyrobów na budowę powinno być potwierdzone wpisem do dziennika

budowy lub protokołem przyjęcia materiałów.

2.4. Warunki przechowywania wyrobów wchodzących w skład systemu napraw
Wszystkie  wyroby  powinny  być  przechowywane  i  magazynowane  zgodnie  z  instrukcją  producenta
oraz wymaganiami odpowiednich dokumentów odniesienia tj. norm bądź aprobat technicznych.

Jeżeli  w  skład  systemu  wchodzą  wyroby  zaklasyfikowane  jako  niebezpieczne,  sposób
magazynowania  musi  uwzględniać  ochronę  zdrowia  człowieka  i  bezpieczeństwa  oraz  ochronę
środowiska,  zgodnie  z  Rozporządzeniem  Ministra  Zdrowia  z  dnia  3  lipca  2002  r.  w  sprawie  karty
charakterystyki  substancji  niebezpiecznej  i  preparatu  niebezpiecznego (Dz.  U.  Nr  140  poz.  1171)  z
późniejszymi zmianami.

Pomieszczenie  magazynowe  do  przechowywania  wyrobów  opakowanych  powinno  być  kryte,
suche  oraz  zabezpieczone  przed  zawilgoceniem,  opadami  atmosferycznymi,  przemarznięciem  i
przed działaniem promieni słonecznych.

Cementowe  i  polimerowo-cementowe  wyroby  konfekcjonowane  powinny  być  przechowywane  w
oryginalnych, zamkniętych opakowaniach w temperaturze powyżej +5°C a poniżej +35°C, o ile karta
techniczna nie mówi inaczej.

Kompozycje  żywiczne  (jeżeli  wchodzą  w  skład  systemu)  powinny  być  przechowywane  w
oryginalnych, zamkniętych opakowaniach w temperaturze powyżej +10°C a poniżej +30°C, o ile karta
lub aprobata techniczna wyrobu nie mówi inaczej. 

Wyroby  pakowane  w  worki  powinny  być  układane  na  paletach  lub  drewnianej  wentylowanej
podłodze,  w  ilości  warstw  nie  większej  niż  10.  Dla  pozostałych  materiałów  wiążące  są  zalecenia
producenta.

Jeżeli  nie  ma  możliwości  poboru  wody  na  miejscu  wykonywania  robót,  to  wodę  należy
przechowywać w szczelnych i czystych pojemnikach lub cysternach. Nie wolno przechowywać wody
w  opakowaniach  po  środkach  chemicznych  lub  w  takich,  w  których  wcześniej  przetrzymywano
materiały mogące zmienić skład chemiczny wody.

3. WYMAGANIA DOTYCZĄCE SPRZĘTU, MASZYN I NARZĘDZI
3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST „Wymagania ogólne” Kod CPV

45000000-7, pkt 3

3.2. Sprzęt do wykonywania prac naprawczych
Wykonawca  jest  zobowiązany  do  używania  takich  narzędzi  i  sprzętu,  które  nie  spowodują
niekorzystnego  wpływu  na  jakość  materiałów  i  wykonywanych  robót  oraz  będą  przyjazne  dla
środowiska,  a  także  bezpieczne  dla  brygad  roboczych  wykonujących  prace  posadzkowe.  Przy
doborze narzędzi i sprzętu należy uwzględnić wymagania producenta stosowanych materiałów.
Do wykonywania robót należy stosować następujący sprzęt i narzędzia pomocnicze:
– do  przygotowania  i  oceny  stanu  podłoża  –  młotki,  młoty  pneumatyczne,  przecinaki,  szczotki,
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szczotki  druciane,  szpachelki,  odkurzacze przemysłowe,  urządzenia do  czyszczenia  powierzchni
za pomocą szlifowania,  frezowania,  wypalania,  groszkowania,  oczyszczenia  hydrodynamicznego
itp., termometry do mierzenia temperatury podłoża i powietrza, wilgotnościomierze do oznaczania
wilgotności  powietrza  i  podłoża,  przyrządy do  badania  wytrzymałości  podłoża  (młotki  Schmidt’a,
aparaty  „pull-off”,  itp.),  akcelerometry  (do  pomiaru  drgań),  wskaźniki  fenoloftaleinowe  (do
określania  strefy  skarbonatyzowanej),  przyrządy  do  wykrywania  obecności  pustek  i  rys  (np.
metodami ultradźwiękowymi lub radiograficznymi),  przyrządy do lokalizacji  zbrojenia  i  określania
jego średnicy, profilometry (do oznaczania szorstkości podłoża), łaty, poziomnice. Dobór środków
i metod przygotowania podłoża musi być adekwatny do występujących uszkodzeń,

– do  przygotowywania  wyrobów  i  systemów  hydraulicznych  (CC)  oraz  polimerowo-cementowych
(PCC) – naczynia i wiertarki z mieszadłem wolnoobrotowym, betoniarki, mieszarki, wagi, itp.,

– w  przypadku  stosowania  betonów  do  naprawy  elementów  zalecane  jest  stosowanie  betonów
towarowych, wytwarzanych w wyspecjalizowanych wytwórniach (betoniarniach),

– do przygotowania wyrobów i systemów polimerowych (PC), np. kompozycji żywicznych – naczynia
i wiertarki z mieszadłem wolnoobrotowym, wagi,

– do nakładania wyrobów i systemów hydraulicznych (CC) oraz polimerowo-cementowych (PCC) –
pędzle, szczotki, kielnie, pace, agregaty natryskowe. Informacje o typach stosowanych agregatów
natryskowych,  mieszalnikach,  o  średnicach  i  dopuszczalnych  długościach  wężów  jak  również
typach dysz zawierają zawsze SST stosowanego materiału,

– do nakładania wyrobów i systemów polimerowych (PC) – pędzle, wałki, pace, kielnie, itp.

4. WYMAGANIA DOTYCZĄCE TRANSPORTU
4.1. Ogólne  wymagania  dotyczące  transportu  podano  w  ST  „Wymagania  ogólne”  Kod  CPV

45000000-7, pkt 4

4.2. Wymagania szczegółowe dotyczące transportu materiałów
Wyroby  stosowane  do  wykonania  napraw  mogą  być  przewożone  jednostkami  transportu
samochodowego, kolejowego, wodnego lub innymi.

Załadunek  i  wyładunek  wyrobów  w  opakowaniach,  ułożonych  na  paletach  należy  prowadzić
sprzętem  mechanicznym.  Załadunek  i  wyładunek  wyrobów  w  opakowaniach  układanych  luzem
wykonuje się ręcznie. 

Przewożone materiały należy ustawiać równomiernie obok siebie na całej powierzchni ładunkowej
środka  transportu  i  zabezpieczać  przed  możliwością  przesuwania  się  w  trakcie  przewozu.  Środki
transportu  do  przewozu  wyrobów  workowanych  muszą  umożliwiać  zabezpieczenie  tych  wyrobów
przed  zawilgoceniem,  przemarznięciem,  przegrzaniem  i  zniszczeniem  mechanicznym.  Materiały
płynne pakowane w pojemniki, kontenery itp. należy chronić przed przemarznięciem, przegrzaniem i
zniszczeniem mechanicznym.

5. WYMAGANIA DOTYCZĄCE WYKONANIA ROBÓT
5.1. Ogólne zasady wykonania robót podano w ST „Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt

5

5.2. Warunki przystąpienia do robót
Do  wykonywania  robót  naprawczych  konstrukcji  betonowych  lub  żelbetowych  można  przystąpić  po
zakończeniu  poprzedzających  robót  budowlanych  i  innych  robót  mogących  stanowić  późniejszą
przyczynę  uszkodzenia  warstw  naprawczych  oraz  po  przygotowaniu  i  kontroli  podłoża  a  także  po
przeprowadzeniu kontroli materiałów naprawczych.

Uszkodzenie i proces naprawy może spowodować zmniejszenie nośności konstrukcji. Dlatego w
projekcie  naprawy  i  podczas  jej  wykonywania  zaleca  się  uwzględnienie  wszelkich  wymagań
dotyczących  stałego  lub  czasowego  usunięcia  obciążeń  stałych  i  zmiennych,  zastosowania
czasowego  lub  stałego  dodatkowego  podparcia  oraz  takiego  zaprojektowania  kolejności  prac,  aby
dostosować je do występujących obciążeń.

5.3. Wymagania dotyczące podłoża
Wymagania  dotyczące stanu  podłoża  betonowego  powinna  podawać  dokumentacja  techniczna  lub
SST. Powinny one określać przynajmniej:
– parametry wytrzymałościowe betonu naprawianej konstrukcji,
– dopuszczalną wilgotność betonu,
– szorstkość powierzchni naprawianej,
– czystość powierzchni.

5.4. Przygotowanie podłoża 
5.4.1. Metody przygotowania podłoża betonowego
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W celu przygotowania podłoża betonowego mogą być stosowane następujące metody mechaniczne: 
– oczyszczanie:  przez  młotkowanie,  ścieranie,  frezowanie,  śrutowanie,  szlifowanie,  oczyszczanie

strumieniowo-ścierne,  oczyszczanie płomieniowe (wypalanie),  oczyszczanie strumieniem wody o
niskim ciśnieniu – do około 18 MPa, a gdy należy ograniczyć ilość wody – do 60 MPa, czyszczenie
mechaniczne, zmywanie, szorowanie,
Celem oczyszczania jest usunięcie pyłu, luźnych fragmentów i zanieczyszczeń, tak aby poprawić

połączenie  oczyszczonej  powierzchni  podłoża  i  posadzki  żywicznej.  Skutecznymi  metodami  są
oczyszczanie  strumieniem  wody,  działanie  czystym  sprężonym  powietrzem  lub  oczyszczanie
próżniowe.  W  przypadku  stosowania  sprężonego  powietrza  należy  zwrócić  uwagę,  aby  powietrze
było czyste i nie zanieczyszczało powierzchni olejem.

Gdy  zanieczyszczenia  znajdują  się  na  powierzchni  lub  wniknęły  pod  powierzchnię,  konieczne
może  być  ich  usunięcie  metodami  wymagającymi  na  przykład  użycia  rozpuszczalników  lub  pary
wodnej.

Zalecaną metoda usunięcia zanieczyszczeń materiałami bitumicznymi,  farbami oraz smołami  są
metody  strumieniowo-ścierne  (piaskowanie),  frezowanie  lub  groszkowanie.  Zanieczyszczenia
chemiczne  można  usuwać  przez  oczyszczanie  płomieniowe.  Najskuteczniejszą  metodą  usunięcia
zanieczyszczeń  olejowych  jest  usunięcie  skażonego  podłoża.  Inne  metody,  tj.  stosowanie
specjalnych  preparatów  czyszczących  oraz  mechaniczne  zmycie  czy  szorowanie,  nie  dają
stuprocentowej gwarancji usunięcia skażeń z podłoża. 

Rysy  i  złącza  mogą  być  oczyszczane  strumieniem  wody  pod  ciśnieniem,  spłukiwane  wodą  lub
przedmuchiwane sprężonym powietrzem.

Szorstki profil  powierzchni  jest  korzystny dla przyczepności  pomiędzy starym a nowym betonem
oraz  wyrobami  i  systemami  naprawczymi.  Szorstkość  uzyskana  przez  zastosowanie  wody  pod
wysokim  ciśnieniem  jest  znacząco  większa  niż  uzyskana  przy  użyciu  młotków,  a  ta  z  kolei  jest
większa niż uzyskana oczyszczaniem strumieniowo-ściernym. 
5.4.2. Metody przygotowania odkrytych prętów zbrojeniowych
Do czyszczenia stali zbrojeniowej stosuje się:
– odbijaki  igłowe.  Są  skutecznym  sposobem  usuwania  warstw  tlenków  ze  zbrojenia.  Mogą  być

również stosowane do oczyszczania niewielkich powierzchni betonowych
– wodę pod wysokim ciśnieniem (20-70 MPa). Pozwala ona na skuteczne usunięcie zanieczyszczeń

i uszkodzonych fragmentów. 
– metody strumieniowo-ścierne. Jest to jedna z najlepszych metod oczyszczania powierzchni stali.

Wadą metody jest pylenie.
– szczotkowanie  (mechaniczne).  Pozwala  na  skuteczne  usuniecie  zanieczyszczeń  z  powierzchni

stali zbrojeniowej, jest jednak zabiegiem powolnym, zwłaszcza gdy prześwit pomiędzy całkowicie
odkrytymi prętami zbrojeniowymi jest niewielki.

Chlorki  można  usunąć  z  powierzchni  stali  lub  z  wżerów,  stosując  jedynie  wodę  pod  ciśnieniem,
zazwyczaj pod niskim ciśnieniem poniżej 18 MPa, ale gdy wymagane jest użycie małej  ilości wody,
konieczne może być zastosowanie ciśnienia do 60 MPa.
5.4.3. Przygotowanie podłoża betonowego
Metody przygotowania podłoża (pkt 5.4.1) i zakres robót powinna określać dokumentacja techniczna.
W  niektórych  sytuacjach  może  zaistnieć  konieczność  przeprowadzenia  na  obiekcie  dodatkowych
badań pozwalających na precyzyjne oznaczenie stref zanieczyszczonych lub skorodowanych. Należy
przy tym przestrzegać zaleceń normy PN-EN 1504-10:2005 ”Wyroby i systemy do ochrony i napraw
konstrukcji betonowych – Definicje, wymagania, sterowanie jakością i ocena zgodności – Część 10:
Stosowanie  wyrobów i  systemów na  placu budowy oraz sterowanie  jakością  prac”.  Należy ustalić  i
wziąć pod uwagę:
– głębokość  karbonatyzacji  i  rozkład  stężenia  chlorków  lub  innych  zanieczyszczeń  w  betonie.

Chlorki i inne zanieczyszczenia mogą być wykrywane w pobranych próbkach na placu budowy za
pomocą analizy chemicznej, np. wg PN-EN 14629:2008 „Wyroby i systemy do ochrony i  napraw
konstrukcji  betonowych  –  Metody  badań  –  Oznaczanie  zawartości  chlorków  w  betonie”  w
przypadku oznaczania zawartości chlorków,

– charakter, głębokość i stężenie zanieczyszczeń,
– odporność betonu na wnikanie gazów i cieczy,
– procesy korozyjne zbrojenia,
– potrzebę obróbki zbrojenia,
– potrzebę uzyskania przyczepności do podłoża,
– potrzebę zagęszczenia materiału naprawczego.

Usuwać  należy  słaby,  uszkodzony  i  zniszczony  beton,  a  tam,  gdzie  to  konieczne,  także  beton
nieuszkodzony.  Ustalając  stopień  usunięcia  betonu,  zaleca  się  zwrócenie  uwagi  na  potrzebę
zapewnienia  nieskażonej  otuliny  betonowej  po  obu  stronach  zbrojenia.  Usuwanie  nie  powinno
zmniejszać  strukturalnej  integralności  konstrukcji  w  sposób  uniemożliwiający  spełnianie  przez  nią
założonych  funkcji  (konieczne  może  być  zastosowanie  czasowego  podparcia).  Stopień  usunięcia
betonu  może  być  ograniczony względami  konstrukcyjnymi.  Usuwanie  powinno  być  ograniczone  do



SEKOspec
OWEOB Promocja Sp. z o.o. 2005

Specyfikacja została sporządzona w systemie                       na podstawie standardowej
specyfikacji technicznej opracowanej przez OWEOB Promocja Sp. z o.o.

SEKOspec

14

minimum
W  zależności  od  rodzaju  oraz  intensywności  zabrudzenia,  skażenia  i  korozji  należy  stosować

metody wymienione w pkt. 5.4.1 Metody i środki czyszczące nie mogą powodować zamknięcia porów
oczyszczonej powierzchni.

Zaleca się, aby krawędzie w miejscach usuwania betonu były przycięte pod kątem nie mniejszym
niż 90°, aby uniknąć podcięcia, i nie większym niż 135°, aby zmniejszyć możliwość odspojenia wraz
z  warstwą  wierzchnią  przyległego,  nieuszkodzonego  betonu.  Krawędzie  powinny  być  uszorstnione
dla zapewnienia przyczepności przez mechaniczne zakotwienie pomiędzy materiałem oryginalnym a
naprawczym.

Jeżeli  na  powierzchni  pręta  zbrojeniowego,  odsłoniętej  po  usunięciu  uszkodzonego  betonu,
występuje korozja, konieczne może być zwiększenie głębokości usuwania betonu w celu odsłonięcia
całego  pręta,  zależnie  od  specyfikacji  naprawy.  W  celu  umożliwienia  właściwego  zagęszczenie
mieszanki betonowej zaleca się, aby prześwit wokół zbrojenia i minimalna odległość między prętem
zbrojeniowym a pozostałym podłożem wynosił  co  najmniej  15 mm lub odpowiadał  maksymalnemu
wymiarowi ziarna kruszywa materiału naprawczego powiększonemu o 5 mm, zależnie od tego, która
z tych wartości jest większa. Zaleca się, aby beton skażony chlorkami był usunięty do co najmniej 20
mm z każdej strony zbrojenia.

Pył  i  drobne  luźne  fragmenty  pozostałe  na  powierzchni  po  usuwaniu  betonu  mogą  zawierać
wystarczającą ilość niezhydratyzowanego cementu, aby w obecności wody nastąpiło jego wiązanie.
Mimo  iż  materiał  ten  jest  słaby,  po  związaniu  może  być  bardzo  trudny  do  usunięcia  z  szorstkiej
powierzchni przygotowanego podłoża, dlatego ważne jest jego usunięcie, zanim nastąpi wiązanie.

Ostatecznie  zdrowe  podłoże  powinno  być  wolne  od  pyłu,  luźnych  fragmentów  materiału,
zanieczyszczenia  powierzchni  oraz  materiałów  zmniejszających  przyczepność  lub
uniemożliwiających zwilżanie przez materiały naprawcze.

Oczyszczone  podłoże  powinno  być  chronione  przed  dalszym  zanieczyszczeniem,  z  wyjątkiem
sytuacji,  gdy  oczyszczanie  jest  przeprowadzane  bezpośrednio  przed  zastosowaniem  materiału
ochronnego lub naprawczego.
5.4.4. Przygotowanie prętów zbrojeniowych (i podłoża stalowego)
Metody przygotowania i  zakres  robót  powinna określać  dokumentacja techniczna  (patrz pkt  5.4.2.).
Przy wykonywaniu prac należy przestrzegać następujących zaleceń: 
– należy usunąć rdzę, złuszczenia, zaprawę, beton, pył i inne materiały niezwiązane i zmniejszające

przyczepność lub uczestniczące w procesach korozyjnych,
– cała  powierzchnia  odsłoniętego  zbrojenia  powinna  być  jednolicie  oczyszczona,  z  wyjątkiem

miejsc, gdzie jest to niewskazane ze względów konstrukcyjnych,
– jeżeli  odsłonięte  zbrojenie  jest  zanieczyszczone  chlorkami  lub  innymi  substancjami  mogącymi

powodować  korozję,  cała  powierzchnia  zanieczyszczonego  zbrojenia  powinna  być  czyszczona
strumieniami wody pod ciśnieniem nie przekraczającym zazwyczaj 18 MPa do usunięcia chlorków
lub innych zanieczyszczeń,

– oczyszczone  podłoże  powinno  być  chronione  przed  dalszym  zanieczyszczeniem,  z  wyjątkiem
sytuacji,  gdy  oczyszczanie  jest  przeprowadzane  bezpośrednio  przed  zastosowaniem  materiału
ochronnego lub naprawczego,

– zbrojenie powinno być oczyszczane, tak aby nie spowodować jego uszkodzenia ani uszkodzenia
lub zanieczyszczenia przyległego betonu.
Z praktycznych powodów oczyszcza się zazwyczaj całe obrzeże pręta zbrojeniowego. Zazwyczaj

obszar  oczyszczany rozszerza  się  o  50  mm  lub  więcej  wzdłuż  pręta  poza  strefę  korozji.  Względy
konstrukcyjne  mogą  ograniczać  ilość  usuwanego  betonu  oraz  zakres  przeprowadzanego
oczyszczania. W wykrywaniu korozji mogą być pomocne badania elektrochemiczne.

Jeżeli  dostęp  przy  oczyszczaniu  jest  niemożliwy  lub  utrudniony  z  powodu  zagęszczenia  prętów
zbrojeniowych,  stykania  się  prętów,  bliskości  podłoża  betonowego  lub  z  innych  powodów,  należy
indywidualnie określić metodę oczyszczania i stopień czystości. Jeżeli nie można usunąć produktów
korozji  i  zanieczyszczeń lub  jeśli  powłoki  nie  można nałożyć  na całą  przewidzianą  powierzchnię.  to
użyteczność powłoki może ulec zmianie. 

5.5. Wykonanie prac reprofilacyjnych 
Podane poniżej  zalecenia mają charakter  ogólny,  należy je porównać z wymaganiami stosowanych
systemów  podanymi  w  kartach  technicznych  i  innych  dokumentach  związanych  z  zastosowanymi
systemami.  Należy  zawsze  przestrzegać  wymagań  dotyczących  czasu  obrabialności,  sposobu
przygotowania  i  nakładania  zapraw  i  betonów  (układ,  ilość  i  grubość  nakładanych  warstw,  czasy
przerw technologicznych, itp.) oraz pielęgnacji.
5.5.1. Przygotowanie zapraw polimerowych (PC)
Materiały dwuskładnikowe lub trójskłądnikowe (żywica i utwardzacz, ewentualnie żywica z piaskiem i
utwardzacz)  są  najczęściej  dostarczane  w  odpowiednich  proporcjach  gotowych  do  użycia.  Jeżeli
składniki  te  dostarczane  są  większych  opakowaniach  (np.  beczki)  należy  je  przemieszać  przed
aplikacją  w  dodatkowym  naczyniu,  i  składniki  te,  po  rozważeniu,  należy  mieszać  zawsze  w
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proporcjach  przewidzianych  przez  producenta.  Należy  zawsze  wlewać  utwardzacz  do  żywicy,
odczekując aż utwardzacz do końca wypłynie z pojemnika.  Mieszanie przeprowadzać  odpowiednim
urządzeniem  przy  300  obr/min  (np.  wiertarka  z  mieszadłem).  W  celu  dokładnego  rozprowadzenie
utwardzacza  należy  dokładnie  mieszać  przy  ścianach  i  dnie  pojemnika.  Operację  prowadzić  do
uzyskania  jednorodnej,  homogenicznej  mieszaniny  bez  smug.  Czas  mieszania  nie  powinien  być
krótszy  niż  3  minuty  o  ile  wytyczne  producenta  systemu  nie  mówią  inaczej.  Tak  przygotowaną
kompozycję przelać do czystego naczynia i jeszcze raz przemieszać. Nigdy nie nakładać na podłoże
korzystając  z  opakowania  dostawczego.  Istnieje  niebezpieczeństwo,  że  przy  dnie  i  ściankach
naczynia składniki nie zostały wystarczająco starannie przemieszane. Temperatura obu składników w
czasie mieszania powinna wynosić 10¸20°C (zarówno zalecaną temperaturę obróbki jak  i  graniczne
wartości  temperatury przygotowania  i  aplikacji  materiału  podaje  zawsze  producent  –  zwykle  jest  to
przedział temperatur od +5°C do +30°C).

Przy ewentualnym dodawaniu domieszek (np.  piasku kwarcowego) – zawsze w ilości określonej
przez SST  zastosowanego systemu –  należy zadbać  by były one  suche  i  miały zbliżoną  do  żywicy
temperaturę.  Dodanie  piasku  kwarcowego  następuje  po  przelaniu  jednorodnej  mieszanki  żywicy  i
utwardzacza  do  czystego  naczynia.  Należy  uważać  by  składniki  płynne  i  stałe  uległy  dokładnemu
wymieszaniu. Czas mieszania w takim przypadku nie powinien być krótszy niż 5 minut.
5.5.2. Przygotowanie zapraw polimerowo-cementowych (PCC) oraz hydraulicznych (CC)
Nie można podać jednolitych wymagań dotyczących jej  przygotowania dla  każdego rodzaju  zapraw
PCC i CC, należy ściśle przestrzegać wytycznych i zaleceń podanych w specyfikacjach producentów
systemów  lub  kartach  technicznych  stosowanych  produktów.  Chodzi  tu  przede  wszystkim  o
narzędzia i sprzęt, (mieszarki, betoniarki), sposób dozowania wody i czas mieszania.

Mniejsze  ilości  zapraw  można  przygotowywać  zarabiając  wodą  (lub  płynem  zarobowym  –  dla
produktów  dwuskładnikowych)  suchą  zaprawę  w  czystych  pojemnikach  lub  wiadrach  przy  pomocy
mieszarki wolnoobrotowej, przestrzegając jednakże podanego przez producenta sposobu dozowania
wody, czasu mieszania i rodzaju narzędzi. Zazwyczaj stosuje się wówczas niskoobrotowe mieszarki z
mieszadłem  koszyczkowym.  Mieszanie  zapraw  następuje  w  dwóch  etapach.  Pierwszym  jest
przygotowanie  jednorodnej,  homogenicznej  masy,  bez  grudek  i  zbryleń.  Następnie  konieczna  jest
dwu-trzyminutowa  pauza,  niezbędna  do  przereagowania  ze  sobą  składników  zaprawy.  Po  tej
przerwie niezbędne jest ponowne, staranne przemieszanie uprzednio przygotowanej masy. 
5.5.3. Przygotowanie  betonów  polimerowych  (PC),  polimerowo-cementowych  (PCC)  oraz

hydraulicznych (CC)
Sposób  przygotowania  betonów  stosowanych  do  napraw  konstrukcyjnych  i  niekonstrukcyjnych
określa dokumentacja techniczna. 

5.6. Wykonywanie robót
Zalecana temperatura aplikacji (materiału, powietrza i podłoża) dla zapraw i betonów typu PC  wynosi
od +15°C do +25°C, za minimalną temperaturę aplikacji uważa się +8°C za maksymalną temperaturę
aplikacji uważa się +35°C, o ile producent w SST nie zastrzega inaczej. Niskie temperatury opóźniają
reakcję  twardnienia  i  utrudniają  poprawną  aplikację  (podwyższona  lepkość),  wysokie  temperatury
przyspieszają reakcję twardnienia i skracają czas obróbki, co może być przyczyną błędów w aplikacji.
  Czas obróbki podany jest zawsze przez producenta systemu i odnosi się do konkretnej temperatury
aplikacji.  Po  przekroczeniu  czasu  obrabialności  materiał  zaczyna  zmieniać  konsystencję  (np.
preparat gruntujący staje się ciągnący i klejący, zaprawa naprawcza staje się sztywna) i nie może być
dalej  stosowany.  Pod  koniec  czasu  obrabialności  daje  się  zauważyć  wzrost  temperatury
przygotowanej do nakładania zaprawy. Wilgotność względna powietrza podczas wykonywania robót z
zastosowaniem  zapraw  i  betonów  typu  PC  nie  powinna  przekraczać  75%,  za  wiążący  uważa  się
jednak  przedział  wilgotności  podany  przez  producenta  systemu.  Wykonując  roboty  w  zmiennych
warunkach temperaturowych pamiętać należy, że wzrost temperatury powoduje wzrost ciśnienia pary
w  podłożu,  co  może  skutkować  nawet  miejscowymi  odspojeniami  nałożonej  warstwy,  dlatego  też
zaleca się wykonywanie prac przy stałych lub spadających temperaturach.

Za minimalną temperaturę aplikacji (materiału, powietrza i podłoża) dla zapraw i betonów typu CC
i PCC uważa się +5°C za maksymalną temperaturę aplikacji uważa się +35°C, o ile producent w SST
nie  zastrzega  inaczej.  Maksymalną  wilgotność  względną  powietrza  podczas  wykonywania  robót  z
zastosowaniem zapraw i betonów typu CC i  PCC podaje producent  systemu.  Materiały nakładać  w
warstwach  o  grubości  zalecanej  przez  producenta  (minimalna  grubość  nakładanej  warstwy,
maksymalna grubość warstwy nakładanej  w jednym zabiegu,  maksymalna łączna grubość  zaprawy
naprawczej. 

Temperatura  podłoża  musi  być  wyższa  od  temperatury  punktu  rosy  przynajmniej  o  +3°C.  W
przeciwnym przypadku prace należy przerwać.
5.6.1. Skład systemów
a) W skład systemów naprawczych PCC lub CC wchodzą:

– preparat (zaprawa) do antykorozyjnego zabezpieczenia zbrojenia,
– preparat (zaprawa) do wykonania warstwy sczepnej (zwykle nie występuje w systemach do
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nakładania natryskowego),
– zaprawy lub betony naprawcze.

Dla systemów zapraw lub betonów typu PC skład systemu i wymagania podają zawsze karty
techniczne.

5.6.2. Antykorozyjne zabezpieczenie zbrojenia
Pręty  zbrojeniowe  (lub  inne  elementy  stalowe)  powinny  być  oczyszczone  zgodnie  z  wymaganiami
podanymi w pkt. 5.3. Metody przygotowania zbrojenia podano w pkt. 5.4.2 i w pkt. 5.4.4.

Zabezpieczenie z zastosowaniem zapraw typu PCC

Należy zawsze  przygotowywać  takie  ilości  zaprawy,  która  może  zostać  wbudowana  w  ciągu  czasu
obrabialności.  Zaprawę  do  antykorozyjnego  zabezpieczania  zbrojenia  nakładać  nanosić  na
oczyszczoną stal  zbrojeniową przy pomocy pędzla.  Wymagane jest  równomierne  pokrycie  prętów,  
powłoka  powinna  całkowicie  pokrywać  użebrowanie  stali  zbrojeniowej.  Stal  zbrojeniowa  może  być
sucha lub wilgotna (decydują wytyczne producenta zastosowanego systemu). Najczęściej wymaganie
jest  dwukrotne  pokrycie  odsłoniętego  zbrojenia,  drugą  warstwę  należy  nakładać  po  stwardnieniu
pierwszej (zazwyczaj jest to czasokres od kilku godzin do maksymalnie 24 godzin), natomiast dalsze
etapy prac (wykonywanie warstwy sczepnej, reprofilacja) jest możliwa po upływie doby. Szczegółowe
informacje  dotyczące  ilości  i  długości  przerw  technologicznych  podaje  zawsze  producent
zastosowanego systemu.  Naniesione warstwy pokrycia antykorozyjnego nie mogą ulegać nawilżaniu
podczas procesu wiązania. Przy silnym nasłonecznieniu lub oddziaływaniu deszczu należy stosować
środki ochrony, jak np. przykrycie plandekami, matami itp.
Uwaga:  w  niektórych  systemach  ta  sama  zaprawa  może  służyć  do  wykonania  antykorozyjnego
zabezpieczenia  zbrojenia  oraz  warstwy  sczepnej.  W  takiej  sytuacji  może  wystąpić  niewielkie
zróżnicowanie  ilości  wody  zarobowej  w  zależności  od  zastosowania.  Niedopuszczalne  jest  jednak
traktowanie tej samej warstwy nałożonej na zbrojenie jako antykorozyjnego zabezpieczenia zbrojenia
oraz warstwy sczepnej.

5.6.3. Wykonywanie warstwy sczepnej lub gruntowanie podłoża
Podłoże  powinno  być  przygotowane  zgodnie  z  wymaganiami  podanymi  w  pkt.  5.3.  Metody
przygotowania podłoża betonowego podano w pkt. 5.4.1, natomiast sposób w pkt. 5.4.3.

Przygotowanie podłoża z zapraw typu PCC (warstwa sczepna)

W  momencie  wykonywania  prac  podłoże  powinno  być  matowo-wilgotne.  Zaprawę  do  wykonywania
warstwy sczepnej wciera się twardą szczotką lub pędzlem w przygotowane podłoże, wypełniając jego
pory.  Zaprawę  naprawczą  nakłada  się  na  warstwę  sczepną  metodą  „mokre  na  mokre”,  dlatego
należy nanosić warstwę sczepną na taką powierzchnię, która może zostać naprawiona zanim zacznie
ona  powierzchniowo  tężeć/schnąć  (należy  zwracać  uwagę  na  warunki  cieplno-wilgotnościowe,
wysokie temperatury skracają  ten czas  a dodatkowo to  należy przygotowywać  takie  ilości  zaprawy,
która  może  zostać  wbudowana  w  ciągu  czasu  obrabialności).  Dobrą  metodą  kontroli  jest  
sprawdzenie,  czy  świeżo  nałożona  warstwa  sczepna  brudzi  palce  przy  dotknięciu  –  jeżeli  tak,
zaprawy reprofilacyjne  mogą  być  na  nią  nakładane.  W  przeciwnym  razie  (lub  w  razie  wyschnięcia
warstwy sczepnej)  należy odczekać,  aż  zwiąże  ona  całkowicie  (zwykle  jest  to  czasokres  rzędu  24
godzin  –  wiążące  są  jednak  wytyczne  producenta)  i  wykonać  ją  jeszcze  raz.  W  przypadku
ponownego  związania  materiału  całą  warstwę  sczepną  usunąć  (pkt  5.4.1.  i  pkt  5.4.3.),  ponownie
oczyścić i przygotować podłoże oraz ponownie nałożyć warstwę sczepną. 
Uwaga:  nakładanie  zapraw  naprawczych  na  związaną  warstwę  sczepną  (niespełniony  wymóg
nakładania metodą „mokre na mokre”) może pogorszyć ich przyczepność do podłoża.
W niektórych systemach warstwa sczepna może być wykonywana:
– z materiału naprawczego (wówczas ilość wody zarobowej może się różnić).
– z materiału naprawczego zarobionego wodą z dodatkiem specjalnej emulsji polimerowej.

Należy  wówczas  przestrzegać  wytycznych  producenta  dotyczących  ilości  wody  zarobowej,
proporcji mieszania itp

   5.6.4. Nakładanie zaprawy (betonu) naprawczej PCC lub CC

Dla uniknięcia  ryzyka  utraty przyczepności  i  niedostatecznej  hydratacji  zaleca  się,  aby temperatura
podłoża  nie  różniła  się  znacząco  od  temperatury  zaprawy  lub  betonu  naprawczego.  Materiały
naprawcze  nanosić  na  warstwę  sczepną  metodą  mokre  na  mokre.  Należy  zawsze  przygotowywać
takie ilości materiału, które mogą zostać wbudowane w ciągu czasu obrabialności.
Ręczne nakładanie zaprawy lub betonu
Jeżeli przed nakładaniem wyrobów lub systemów cementowych nie wykonuje się warstwy sczepnej,
podłoże  betonowe  należy  dobrze  zwilżyć  (do  stanu  matowo-wilgotnego),  jednakże  w  czasie
nakładania powierzchnia betonu powinna być wolna od wody. Powierzchniowe pory i zagłębienia nie
powinny  zawierać  wody  w  czasie  nakładania  materiału,  gdyż  może  to  zmniejszyć  przyczepność.
Wskaźnikiem jest tu wygląd powierzchni.




