Naprawa sklepiai tukowych z cegly
kotwienie tukowe
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Zaznaczy linie, w odpowiednich odgpach od spodu tuku, na ktérych zogtaainstalowane kotwy.
Wywierci¢ otwory pilotazowe osrednicy 12 mm (13 — 14 mm w zafesci od materiatu) na
wymagan gicbokas¢ i w wymaganych odgpach usytuowane na zaznaczonych \écig liniach.
Otwory powinny by odchylone od poziomu akokoto 60 w prawo lub lewo od zaznaczonej linii.
Kolejne otwory odchylone naprzemiennie.

Wyczysci¢ otwory i doktadnie sptukawoda. Wymieszé zaprawe i napeiné pistolet.

Wymagane] dtugeei koncowke przedhiajaca o srednicy 12 mm zalgy¢ na pistolet. Pompowa
zapravg az wypeni kaicowke, wkreci¢ w nia odpowiedniej diugéci kotwe STALOWA.

Wiozy¢ koncodwke na peha gicbokas¢ do otworu i pompowazaprave. Cisnienie spowoduje
wypychanie zaprawy wraz z kaawUtrzymywa cisnienie zaprawy aby wypetnita wszystkie
szczeliny. Jdi tuk jest w ztym stanie kotwy powinny bynstalowane partiami. Po kdej partii
kotwy pozostawd na 24 godziny aby zaprawa w zainstalowanych kdtvwadazata.

Po 24 godzinach kontynuowaaktadanie nagpnej partii.

UWAGI.

J&li nie sprecyzowano inaczej przyjmoévponizsze zasady:

- odstpy pomkedzy kolejnymi liniami kotew wynosz450 mm,

- odstpy pomkdzy kolejnymi kotwami na jednej linii wynog250 mm,

- jesli tuk jest w ztym stanie i/lub wyspuja luzne cegty kotwy instalowapartiami. W przypadku
tym powinno zostarozwazone uycie dodatkowych kotew celem stabilizacji cegietqut
zaktadaniem pierwszej partii kotew \&tavych.



Naprawa sklepiai tukowych z cegly
belki tukowe
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Wyku¢ lub wycia¢ szczeliny dla pitéw STALOWYCH od spodu tuku na olélena gicbokas¢ w
wymaganych odgpach.

Wywierci¢ otwory pilotazowe osrednicy 12 mm (13 — 14 mm w zatesci od materiatu) na wymagan
giebokas¢ i w wymaganych odsgpach usytuowane w szczelinach wgygch dla pgtéow STALOWYCH.
Otwory powinny by odchylone od poziomu akokoto 60 od szczeliny w prawo lub lewo. Kolejne otwory
odchylone naprzemiennie.

Wyczysci¢ otwory i doktadnie sptukkawods. Wymieszé zaprave i napetné pistolet.

Wymaganej diugéri koncowkg przedttajaca o srednicy 12 mm zaty¢ na pistolet. Pompowazaprawe az
wypeini kaaicdwke, wkreci¢ w nia odpowiedniej diugéci kotwe STALOWA.

Wihozy¢ koncOwke na peta glebokas¢ do otworu i pompowazaprave. Cisnienie spowoduje wypychanie
zaprawy wraz z kotw Utrzymywa& cisnienie zaprawy aby wypetnita wszystkie szczelingn&wkg kotwy
pozostawd wystapca w szczelinie wygitej dla petéw STALOWYCH.

Oczysci¢ wystapca koncowke kotwy z zaprawy i pozostawna 24 godziny aby zaprawa stwardniata.
Po 24 godzinach wycgyi¢ szczeliny wyaite dla petow i dokladnie sptukawoda.

Wstrzykma¢ warstwe zaprawy o grubdei 10 mm (w przyblieniu) w ghb szczeliny. Wepchag pierwszy pgt
STALOWY w zapraw uzyskupc dobre, rowne pokrycie.

Wstrzykm¢ kolejma warstwe zaprawy o grubici 10 mm (w przyblieniu). Wepcha¢ kolejny pet w zaprawg
uzyskupc dobre, rowne pokrycie. Kontynuowaaktadanie pttow do uzyskania wymaganej §la pretow.
Zagia¢ koncowki kotew stalowych do szczeliny réwnolegte dingtalowanych mtow STALOWYCH,
natazy¢ kolejna warstwe zaprawy i wepchat ja szpachelk w glab spoiny przykrywajc odkryte
powierzchnie pgtow i kotew.

UWAGI.

Je&ili nie sprecyzowano inaczej przyjmogvaonizsze zasady:

- glebokas¢ szczeliny powinna wynosiod 65 do 75 mm,

- instalow& po 4 pety STALOWE w szczelinie,

- odstpy pomkidzy kolejnymi szczelinami wynogz50 mm,

- odstpy pomidzy kolejnymi kotwami STALOWYMI w jednej szczelinigynosz 450 mm,

- jesli prety maj byc przediuany w jeden odcinek stosowkczenie na zakladk500 mm padczenia na
kolejnych petach przesuwawzgledem siebie.



Naprawa sklepiai tukowych z cegly
mocowanie tukowej belki wzmacniagce]

Belke tukowa konstruowa jak pokazano wiej. W celu uzyskania lepszego razoia napgzen w stupie
koncowki pretéw powinny by rozdzielone w miejscu zamocowania w stupie.
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Wycia¢ szczelig dla pgtow STALOWYCH w dot od miejscu przgjia tuku w stup. Wywierd otwory
pilotazowe osrednicy 12 mm (13 — 14 mm w zatekci od materiatu) na wymagamicbokas¢ w linii pretow
1 (gbrny pet) i 4 (dolny pet), otwory powinny by skierowane lekko w géri dot aby kt zawarty medzy
nimi wynosit okoto 36.
Wywierci¢ otwory pilotazowe osrednicy 12 mm (13 — 14 mm w zatesci od materiatu) na wymagan
glebokas¢ dla petdéw 2 i 3 (pety srodkowe), otwory powinny kiyodchylone od linii wzmocnienia o okoto
30° w prawo dla jednego gia i lewo dla drugiego (abyakzawarty m¢dzy nimi wynosit okoto 66).
Wyczysci¢ otwory i doktadnie sptukawoda. Wymieszé zaprawe i napetné pistolet. Wymaganej dtugoi
koncowke przedhiajaca o srednicy 12 mm zaloy¢ na pistolet. Pompowazaprave az wypetni kaacowke.
Wiozy¢ koncowkg na peta gigbokas¢ do otworu i pompowazaprawg. Utrzymywa cisnienie zaprawy aby
wypetnita wszystkie szczeliny. Wy prety STALOWE do odpowiedniego ksztattu i vt konce na peta
glebokas¢ do otwordw wypetnionych zaprawKontynuowa mocowanie ptéw wedtug jak pokazano na
rys.powyej.
UWAGI.
Je&ili nie sprecyzowano inaczej przyjmogvaonizsze zasady:

- gkebokas¢ otworow wynosi 450 mm,




Naprawa sklepiai tukowych z cegly
Naprawa peknigé
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Wyku¢ lub wycia¢ szczeliny o szerokeoi 10 mm dla pgtéw w spoinach od spodu tuku.
Wywierci¢ otwory pilotazowe osrednicy 12 mm (13 — 14 mm w zafesci od materiatu) na
wymagan giebokas¢ na kacach szczelin.

Wyczysci¢ otwory i doktadnie sptukawods. Wymieszé zaprawe i napetné pistolet. Wymaganej
dhugcsci koncowke przedhrajaca o srednicy 12 mm zatoy¢ na pistolet. Pompowazaprave az
wypetni kaacdwke, wtozy¢ koncdwke na peha giebokas¢ do otworu i pompowazaprave.
Utrzymywa® cisnienie zaprawy aby wypetnita wszystkie szczeliny.

Zmienit koncowke pistoletu i wstrzyka¢ warstwe zaprawy o grubiei 10 mm (w przyblieniu) w
gtab szczeliny. Wygi¢ pret do odpowiedniego ksztattu i wepctirkoncowke preta STALOWEGO
w otwor wypetniony zaprasvna petn gicbokads¢, resze¢ preta utazyé w szczelinie.

Natozy¢ kolejna warstwe zaprawy i wepchat ja szpachelk w glab spoiny przykrywajc odkryte
powierzchnie pgta.

UWAGI.

J&li nie sprecyzowano inaczej przyjmoévponizsze zasady:

- glebokas¢ szczeliny powinna wynosiokoto 45 mm,

- odstpy pomkedzy kolejnymi wzmocnieniami wynogsz50 mm,

- prety powinny by zamocowane na odcinkach 500 mm pzdieg ze stron gknigcia. Jéli nie jest to maliwe
- koncowki pretow zagi¢ i zamocowda w otworach w murze.



Naprawa sklepiai tukowych z cegly
kotwienie luznych cegiet
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Zlokalizowa: i zaznaczy luzne cegly ktore nakgy przymocowa.

Wywierci¢ otwory pilotazowe osrednicy 12 mm (13 — 14 mm w zafesci od materiatu) na
wymagan giebokas¢ w srodku kadej zaznaczonej cegly.

Wyczysci¢ otwory i doktadnie sptukawoda. Wymieszé zaprawe i napetné pistolet.
Wymagane] dtugeei koncodwke przedhiajaca o srednicy 12 mm zatoy¢ na pistolet. Pompowa
zaprawg az wypeni kaicowke, wkreci¢ w nia odpowiedniej diugeci kotwe STALOWA.

Wiozy¢ koncdwke na peha gicbokas¢ do otworu i pompowazaprave. Cisnienie spowoduje
wypychanie zaprawy wraz z kaawUtrzymywa cisnienie zaprawy aby wypetnita wszystkie
szczeliny. Pozostawina 24 godziny aby zaprawa zzata.

Zaspoinowa przytwierdzone cegtyaywajac zaprawy i pistoletu z odpowiedrkoncowka.

Jesli wystepuje dua ilosé luznych cegiet powinny zostaone podparte na czas instalacji kotew.

UWAGI.
J&li nie sprecyzowano inaczej przyjmoévponizsze zasady:
- dtugas¢ na ktdrej kotwy powinny hyzamocowane w zdrowym murze wynosi minimum 70 mm.



Naprawa sklepiai tukowych z cegly
kotwienie poprzeczne
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Zaznaczy potazenie kotew na licu tuku. Wywier€iotwory pilotazowe osrednicy 12 mm (13 — 14
mm w zaleénosci od materiatu) na wymagamgicbokas¢ w zaznaczonych miejscach.

Wyczysci¢ otwory i doktadnie sptukawoda. Wymieszé zaprawe i napeiné pistolet.

Wymagane] dtugeei koncowke przedhiajaca o srednicy 12 mm zalgy¢ na pistolet. Pompowa
zapravg az wypemni kaicowke, wkreci¢ w nia odpowiedniej diugéci kotwe STALOWA.

Wiozy¢ koncodwke na peha gicbokas¢ do otworu i pompowazaprave. Cisnienie spowoduje
wypychanie zaprawy wraz z kaawUtrzymywa cisnienie zaprawy aby wypetnita wszystkie
szczeliny.

J&ili wystepuje dua ilos¢ luznych cegiet naley kotwy instalowaé partiami. Po kadej partii
przerwa instalacg na 24 godziny aby zaprawa azata.

UWAGI.

Je&ili nie sprecyzowano inaczej przyjmogvponizsze zasady:

- stosowa odstpy pionowe i poziome 450 mm,

- kotwy powinny by zamocowane poza jakimkolwiekkmieciem na odcinku minimum 200 mm,
- kotwy o dtugdci 1 metra powinny zapewrdavtasciwy efekt w wekszasci przypadkow.






