SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

M.12.01.02

ZBROJENIE BETONU STALA KLASY AIl; AITIN
1. Wstep
1.1. Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru zbrojenia betonu stalg klasy All
lub wyzszej elementéw betonowych.
1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot.
1.3. Zakres rob6t objetych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza prowadzenia robot zwiazanych ze zbrojeniem betonu stalg klasy Al lub
wyzszej elementéw obiektéw mostowych obejmuja:
a) transport, skladowanie oraz przygotowanie, wygiecie, przycigcie i aczenie pretow,
b) montaz zbrojenia elementéw betonowych obiektu mostowego zestali klasy All lub wyzszej.
¢) wiercenie otworéw w betonie oraz montaz pretdw zespalajacych w nawierconych otworach,
1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej SST sa zgodne z obowiazujacymi odpowiednimi normami i ST D-M.00.00.00 "Wymagania
ogdlne".
1.5. Ogélne wymagania dotyczace robot
Wykonawca roboét jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z Dokumentacja Projektowa, ST i poleceniami
Kierownika Projektu.
Og6lne wymagania dotyczace rob6t podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogélne".
2. Materialy
2.1. Prety do zbrojenia betonu
Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal okragta klasy A-II i klas wyzszych o $rednicy 8+32 mm.
2.1.1. Wiasnosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowe;j
Prety okragte, zebrowane ze stali klasy AIIIN gatunku RB500W/BSt5008-Q.T.B. (Aprobata Techniczna IBDiM nr AT/2001-04-
1115) o nastepujacych parametrach:
- $rednica preta w mm 8 + 32,
- granica plastycznosci Re (min) w MPa 500,
- wytrzymato$¢ na rozciaganie Rm (min) w MPa 550,
- wytrzymato$¢ charakterystyczna w MPa 490,
- wytrzymatos¢ obliczeniowa w MPa 375.
- wydtuzenie (min) AS w % 10,
- zginanie do kata 600 brak peknig¢ i rys w zlaczu.
Prety okragle, zebrowane ze stali klasy AIIT gatunku 34GS wg PN-H-84023/06
o nastepujacych parametrach:
- $rednica preta w mm 6 32,
- granica plastycznosci Re (min) w MPa 410,
- wytrzymatosé na rozcigganie Rm (min) w MPa 590,
- wytrzymatos¢ charakterystyczna w MPa 410,
- wytrzymatos¢ obliczeniowa w MPa 340.
- wydhuzenie (min) AS w % 16,
- zginanie do kata 90° brak peknig¢ i rys w zlaczu. '
Prety okragle, Zebrowane ze stali klasy All gatunku 18G2-b wg PN-H-84023/06
o nastepujacych parametrach:
- $rednica preta w mm 6,32,
- granica plastycznosci Re (min) w MPa 355,
- wytrzymato$¢ na rozciaganie Rm (min) w MPa 490,
- wytrzymatos¢ charakterystyczna w MPa 355,
- wytrzymatos¢ obliczeniowa w MPa 295.
- wydtuzenie (min) AS w % 20,
- zginanie do kata 180° brak peknie¢ i rys w ziaczu.
Prety stalowe do zbrojenia betonu winny by¢ zgodne z wymaganiami PN-S-10042, PN-H-84023/06, PN-H-84018, PN-H-93215.
Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna mie¢ certyfikat zgodnosci z ww. Polskimi normami. W przypadku stosowania
stali niezgodnej z PN musi ona posiada¢ Aprobate Techniczng [lub europejska aprobatg techniczna], potwierdzajaca mozliwos¢
zastosowania pretéw do zbrojenia betonu w obiektach mostowych oraz deklaracjg zgodnosci.
Nowe gatunki stali moga by¢ stosowane pod warunkiem uzyskania Aprobaty Technicznej wydanej przez upowazniona jednostke
naukowo-badawcza (np. IBDiM), na podstawie wynikéw badan wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.
Zastosowanie stali innych gatunkéw niz okreslono w Dokumentacji Projektowej wymaga zgody Inzyniera oraz Projektanta.
2.1.2. Wymagania przy odbiorze
Wytwoérca stali winien dotaczy¢ atest hutniczy, w ktérym ma by¢ podane:
- nazwa wytworcy,
- oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,
- numer wytopu lub numer partii.




- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowe;j,

- masa partii,

- rodzaj obrdbki cieplnej.

Na przywieszkach metalowych przymocowanych dla kazdej wiazki pretéw lub kregu pretéw (po dwie dla kazdej wiazki) musza
znajdowac si¢ nastepujace informacje:

- znak wytworcy,

- $rednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii,

- znak obrdbki cieplnej,

Kazda wiazka i krag pretéw powinny mie¢ oznakowanie farba olejna.

Nie ma koniecznosci badania stali zbrojeniowej spelniajacej wymagania PN-S-10042 (z potwierdzeniem certyfikatem zgodnosci)
lub posiadajacej Aprobate techniczng (z potwierdzeniem deklaracjg zgodnosci).

W przypadku stali o nieznanych wilasciwosciach nalezy wykona¢ nastepujace badania:

- sprawdzenie granicy plastycznosci wg PN-EN 10002-1:2002U,

- wytrzymatos¢ na rozcigganie wg PN-EN 10002-1:2002U,

- udarnos¢ — w przypadku przewidywanego spawania w niskich temperaturach,

Do badania nalezy pobra¢ minimum 5 prébek z kazdej partii zgodnie z PN-EN 10002-1:2002U.

2.2. Drut montazowy

Do montazu pretéw zbrojenia nalezy uzywac wyzarzonego drutu stalowego tzw.wigzatkowego o srednicy nie mniejszej niz 1,0
mm.

Przy srednicach wigkszych niz 12 mm stosowac drut wigzatkowy o $rednicy 1,5 mm.

2.3. Materialy spawalnicze

Nalezy stosowac¢ elektrody odpowiednie do gatunku stali faczonych pretéw zbrojeniowych,

2.4. Podkladki dystansowe

Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatoréw i podkiadek dystansowych z betonu lub zaprawy i z tworzyw sztucznych.

Podktadki dystansowe muszg by¢é mocowane do pretéw.

Nie dopuszcza si¢ stosowania przekladek dystansowych z drewna, cegly lub pretow stalowych.

3. Sprzet

Wykonawca przystepujacy do wykonania zbrojenia powinien mie¢ do dyspozycji nastepujacy sprzet:

- gietarki,

- prostowarki,

- nozyce do cigcia pretow

- wiertarki stacjonarne lub reczne do wiercenia otworéw w betonie,

- lekki zuraw samochodowy,

- sprz¢t do transportu pomocniczego.

Zastosowany sprz¢t wymaga akceptacji Inzyniera.

4. Transport

Materiaty moga by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu. Nalezy je ulozy¢ rownomiernie na catej powierzchni
fadunkowej, obok siebie i zabezpieczy¢ przed mozliwoscia przesuwania si¢ podczas transportu. Podczas transportu przestrzegaé
wymagan PN-88/H-01105.

5. Wykonanie robét

5.1. Ogélne warunki wykonania robét

Ogo6lne warunki wykonania rob6t podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogélne".

5.2. Zakres wykonywanych robét

5.2.1. Przygotowanie zbrojenia

Przygotowanie, montaz i odbiér zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom PN-91/S-10042.

Przewozenie stali na budowg powinno odbywac si¢ w sposob zabezpieczajacy ja od odksztatcen i zanieczyszczen. Stal
zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed korozja w okresie przed wbudowaniem. Nalezy dazy¢, by stal taka byla
magazynowana w miejscu nie narazonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

Zabezpieczeniem przed nadmierng korozjg stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym powietrzu, moze byé powloka
wykonana z mleczka cementowego. Prety zbrojenia, przed ich ulozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych
platkow rdzy, kurzu i blota. Stal pokryta rdza oczyszcza sig szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu nalezy
sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretéw. Stal tylko zablocong mozna zmyé¢ strumieniem wody. Prety oblodzone
odmraza¢ strumieniem cieplej wody. Stal narazong na cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka.
Prety zbrojenia zanieczyszczone thiszczem (smary, oliwa) lub farbg olejna. nalezy opalaé az do catkowitego usuniecia
zanieczyszezen. Prety, uzywane do produkcji zbrojenia, powinny by¢ proste. Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia
nie powinna przekracza¢ 4 mm, w przypadku wigkszych odchylek stal zbrojeniowa nalezy prostowaé za pomoca kluczy,
miotk6éw. prostowarek i wyciggarek. Cigcie pretéw nalezy wykonywaé przy maksymalnym wykorzystaniu materiatéw. Prety
ucina si¢ z dokladnoscia do 1 cm. Cigcie przeprowadza si¢ przy pomocy mechanicznych nozy. Dopuszcza sie réwniez cigcie
palnikiem acetylenowym. Gigcie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z Dokumentacja Projektows i norma

PN-91/8-10042. Na zimno na budowie mozna wykonywa¢ odgigcia pretéw o srednicy d £ 12 mm.

Wewngtrzna srednica odgiecia pretow zbrojenia gtdwnego. poza odgieciem w obrebie haka powinna by¢ nie mniejsza niz 10d
dla stali AlL dla stali gatunkéw wyzszych nie mniejsza niz 15d. W miejscach zagie¢ i zalaman element6w konstrukeji, w ktérych
zagigeiu ulegaja jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozciaganego nalezy stosowaé $rednice zagiecia réwna co najmniej 20d.
Nalezy zwr6ci¢ uwage przy odbiorze hakéw i odgigc na ich zewnetrzna strone.

Niedopuszczalne s3 tam peknigcia powstate podczas wyginania.

Minimalna odlegtos¢ od krzywizny preta do miejsca gdzie mozna na nim potozy¢ spoine wynosi 10 d.

Laczenie pretow nalezy wykonywa¢ zgodnie z PN-91/S-10042. Do zgrzewania i spawania pretéw moga by¢ dopuszezeni tylko
spawacze majacy odpowiednie uprawnienia.

Skrzyzowania pretéw nalezy wigzaé¢ migkkim drutem lub spawaé w ilosci min 30% skrzyzowan.




Dopuszcza sie taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pretéw prostych, pretéw z hakami oraz zbrojenia wykonanego
z drutéw w postaci petlic. Metoda ta moze by¢ szczegolnie stosowana w przypadku zastosowania stali klasy AITIN lub AIIIL Nie
zaleca si¢ laczenia pretéw z ww. stali przez spawanie, gdyz bez zastosowania specjalnej technologii

spawania ztacza takie moga by¢ kruche.

5.2.2. Montaz zbrojenia

Montaz zbrojenia plyt nalezy wykonywa¢ bezposrednio na deskowaniu (blasze stalowej) lub na prefabrykacie wg naznaczonego
rozstawu pretéw. Montaz zbrojenia fundamentéw (przyczétkéw) wykona¢ na podbetonie. Dla zachowania wiasciwej grubosci
otulenia pretow betonem nalezy stosowa¢ podkladki dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu lub zaprawy cementowe;.
Stosowanie innych sposobéw zapewnienia otuliny, a szczegélnie podktadek z pretéw stalowych jest niedopuszczalne.

Na wysokosci $cian pionowych utrzymuje si¢ konieczne otulenie za pomocg podkladek plastykowych pierscieniowych. Na dnie
form powinny by¢ stosowane podktadki dystansowe typu zatwierdzonego przez Kierownika Projektu.

Typ podkladek dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez InZyniera.

Szkielety zbrojenia powinny by¢, o ile mozliwe, prefabrykowane na zewnatrz.

W szkieletach tych wezly na przecieciach pretéw powinny by¢ polgczone przez spawanie, zgrzewanie lub wigzanie na podwéjny
krzyz wyzarzonym drutem wigzatkowym o $rednicy nie mniejszej niz 1.0 mm (przy $rednicy pretow powyzej 12 mm o $rednicy
nie mniejszej niz 1,5 mm).

Do zbrojenia betonu nalezy stosowaé stal spawalna. Uktad zbrojenia konstrukcji musi umozliwia¢ jego dokladne otoczenie przez
jednorodny beton.

Po ulozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretéw wzglgdem siebie 1 wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie.
Stal wbudowywana w zbrojenie powinna spetnia¢ wymagania punktu 2 i punktu 5.2.1. niniejszej specyfikacji. Stan powierzchni
wkladek stalowych ma by¢ zadawalajacy bezposrednio przed wbudowaniem.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretéw o innej $rednicy niz przewidziane w Dokumentacji Projektowej jak i zastosowanie
innego gatunku stali. Zmiany te wymagaja pisemnej zgody Kierownika Projektu.

Rozstaw zbrojenia i srednice powinny by¢ zgodne z PN-91/58-10042.

Minimalna grubos¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretdw i powierzchni przekroju elementu zelbetowego powinna wynosi¢ co
najmnie;j:

0,07 m - dla zbrojenia gléwnego fundamentéw i podpér masywnych,

0,055m - dla strzemion fundamentéw i podpér masywnych,

0,05m - dla zbrojenia gléwnego lekkich podpér i pali,

0.04m - dla strzemion lekkich podpér i pali,

0,03m - dla zbrojenia gléwnego dzwigaréw,

0,025m - dla strzemion dzwigaréw gléwnych i zbrojenia ptyt pomostow.

Ukladanie zbrojenia bezposrednio na podtozu (deskowaniu) i podnoszenie na odpowiednia wysokos¢ w trakcie betonowania jest
niedopuszczalne.

Chodzenie i transportowanie materiatéw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym jest niedopuszczalne.

5.2.2.1. Laczenie pretéw za pomoca spawania.

W mostach drogowych dopuszcza si¢ nastgpujace rodzaje spawanych pofaczen pretow:

- czotowe, elekiryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne - ukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zakladkowe spoiny dwustronne - fukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny jednostronne - lukiem elektrycznym,

- czolowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg péikolistg,

- czotowe wzmocnione jednostronna spoing z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustronna spoing z ptaskownikiem,

- zakladkowe wzmocnione jednostronna spoing z ptaskownikiem.

Nie nalezy spawaé pretéw zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz —50C.

Po uzyskaniu akceptacji Projektanta i Inzyniera dopuszcza si¢ zastosowanie stali o wyzszej wytrzymatosci np. klasy Al lub A-
I1IN. Nie zaleca si¢ laczenia pretéw z ww. stali przez spawanie, gdyz bez zastosowania specjalnej technologii spawania ztacza
takie sa kruche.

5.2.2.2. Laczenie pretéw na zaklad bez spawania.

Dopuszcza si¢ faczenie na zaktad bez spawania (wiazanie drutem) pojedynczych pretéw prostych, pretéw z hakami oraz
zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic. Dlugosci zakltadéw w potgczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w zaleznosci od
ilo$ci taczonych pretéww przekroju oraz ich wymaganej dhugosci kotwienia wg normy PN-S-10042 p.12.8..

Dopuszczalny procent pretéw faczonych na zaklad w jednym przekroju nie moze by¢ wigkszy niz:

- dla pretéw zebrowanych 50%,

- dla pretéw gladkich 25%.

W jednym przekroju mozna laczy¢ na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego, niepracujacego.
Odlegtosé w $wietle pretéw faczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza niz 2d i niz 20mm.

5.2.2.3. Kotwienie pretow.

Rodzaje i dlugosci kotwienia pretéw w betonie w zaleznosci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy oblicza¢ wg normy PN-S-
10042 p. 12.6.

Minimalne dhugosci kotwienia pretow prostych bez hakéw przyjmuje sig:

- dla pretéw gladkich $ciskanych — 30 d

- dla pretéw zebrowanych $ciskanych — 25 d

- dla pretéw gladkich rozciaganych — 50 d

- dla pretéw zebrowanych rozciaganych — 40 d

Minimalne dhugosci kotwienia pretow klasy A-I przed hakami i odgieciami przyjmuje sie:

- dla pretow Sciskanych — 20 d

- dla pretéw rozciaganych ze stali kl. AI-30d

Minimalne dtugosci kotwienia pretéw klasy A-II przed hakami i odgigciami przyjmuje sig:




- dla pretéw $ciskanych — 20 d

- dla pretéw rozciagganych — 25 d

5.3. Prety zespalajace

W celu zespolenia dobetonowywanych element6éw ze starym betonem nalezy nawierci¢ otwory o odpowiedniej $rednicy i
osadzi¢ w uprzednio otworach prety zespalajace na klej epoksydowy lub inny materiat zaakceptowany przez Inzyniera.

6. Kontrola jakosci robét

Ogdlne zasady kontroli jakosci rob6t podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

6.1. Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania

Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez Kierownika Projektu i fakt ten
potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy. Kierownik Projektu winien stwierdzi¢ zgodno$¢ utozonego zbrojenia z
Dokumentacja Projektowa i odpowiednimi normami w zakresie gatunku i ilosci pretéw, ich srednic, dfugosci i rozstawu
oraz zakotwien, prawidlowego otulenia i pewnosci utrzymania polozenia pretéw w trakcie betonowania.

Przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:

- Srednice i 1l0$¢ pretow,

- rozstaw pretéw,

- rozstaw strzemion,

- odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

- dlugos¢ pretow,

- polozenie miejsc zakonczen lub odgig¢ oraz zakotwien pretow,

- wielkos¢ otulin zewnetrznych,

- gatunek stali,

- powigzanie (polaczenia) zbrojenia migdzy soba,

- pewnosci utrzymania polozenia pretéw w trakcie betonowania.

Sprawdzenie grubosci otuliny moze by¢ dokonywane przez Kierownika Projektu réwniez po betonowaniu przy uzyciu
przyrzadéw magnetycznych.

Dopuszczalne tolerancje:

- réznice w rozstawie migdzy pretami gtéwnymi w belkach nie powinny przekraczaé + 0,5 cm,

- réznice w rozstawie migdzy pretami gléwnymi w plytach nie powinny przekraczaé + 1,0 cm,

- rozstaw strzemion wzdtuz belek nie powinien réznié si¢ wigcej niz = 2,0 cm,

- odchylenie od przewidzianego nachylenia wzglgdem poziomu nie powinno przekraczaé 3%,

- roznice dtugosci pretéw, polozenie miejsc konczenia pretéw lub odgieé nie moga przekraczaé + 5.0 cm.

- réznica w wymiarach oczek siatki nie wigcej niz + 0,5 cm,

- otuliny zewngtrzne powinny by¢ utrzymane w granicach wymagar projektowych z tolerancjg dodatnig 0,5 cm,

- liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna przekracza¢ 20% wszystkich skrzyzowan
(25% na jednym precie),

- odchylenie strzemion od linii prostopadlej do zbrojenia gléwnego nie powinno przekraczaé 3%,

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowosci obciaza Wykonawce robét, niezaleznie od dokonanych
uprzednio odbioréw.

7. Obmiar robét

Jednostkg obmiaru robot jest 1 kg wykonanego zbrojenia betonu stalg A-II zgodnie z Dokumentacja Projektowa. Przyjmuje si¢
tgczng dlugosc pretéw poszezegdlnych srednic pomnozong odpowiednio przez ich ciezar jednostkowy kg/m. Nie dolicza sig stali
uzytej na zaklady przy taczeniu pretéw, przekladek montazowych ani drutu wigzatkowego.

Nie uwzglednia sig tez zwigkszonej ilosci materialu w wyniku stosowania przez Wykonaweg pretéw o srednicach wiegkszych od
wymaganych w Dokumentacji Projektowej. Ogélne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogblne".
8. Odbior robét

Ogolne zasady odbioru robét podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogélne".

9. Podstawa platnosci

Ogolne wymagania dotyczace ptatnosci podano w ST D-M.00.00.0 "Wymagania ogélne”.

Cena wykonania rob6t obejmuje:

- prace pomiarowe i przygotowawcze,

- transport i skladowanie materialow,

- oczyszczenie i wyprostowanie pretow,

- wygigcie, przyciecie i laczenie pretow (na styk lub na zaklad),

- wiercenie otworéw w istniejacych elementach betonowych,

- osadzenie kotew talerzowych do mocowania kap w nawierconych otworach,

- osadzenie pretow zespalajgcych nowe elementy w nawierconych otworach

- montaz zbrojenia przy pomocy drutu wigzatkowego i spawania wraz z jego stabilizacjg oraz zabezpieczeniem odpowiednich
otulin zewnetrznych betonu,

- oczyszezenie terenu robét z odpadéw zbrojenia stanowigcych wiasnosé Wykonawey oraz usunigcie ich poza pas drogowy,
- wykonanie niezbednych badan laboratoryjnych i pomiaréw wymaganych w Specyfikacji.

10. Przepisy zwigzane

PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Wymagania i badania.

PN-91/5-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie.

PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i transport.

PN-H-84018 Stal niskostopowa 0 podwyzszonej wytrzymalosci. Gatunki.

PN-89/H-84023/01 Stal okreslonego zastosowania. Wymagania ogélne. Gatunki.

PN-89/H-84023/06 Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.

PN-84/H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcéwka i prety wykonane na £0raco.

PN-75/H-93200/00 Walcéwka i prety stalowe walcowane na goraco. Wymiary.




PN-75/H-93200/06 Walcéwka i prety stalowe walcowane na goraco. Walcéwka i prety do wyrobu srub i nakretek na gorgco.
Wymiary.

PN-82/H-93215 Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

PN-EN 10002-1:2002UMetale. Proba rozciaggania. Metoda badania w temperaturze otoczenia.

PN-EN 10020:2002U Definicja i klasyfikacja gatunkow stali

PN-EN 10021:1997 Ogoélne techniczne warunki dostaw stali i wyrobow stalowych.

PN-EN 10025:2003 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy.
PN-ENV 10080:2004 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zebrowana B 500. Warunki techniczne dostawy pretow, kregdw i
mat zgrzewanych.

PN-ISO 6935-1:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety gladkie.

PN-ISO6935-1/Ak:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety gladkie. Dodatkowe wymagania stosowane w kraju.

PN-ISO 6935-2:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane.

PN-ISO6935-2/Ak:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe wymagania stosowane w kraju.

PN-ISO 6935-2/Ak:1998/Ap1:1999

PN-EN ISO 7438:2002Metale Proba zginania.

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU I GOSPODARKI MORSKIEJ z dnia 30

maja 2000 r. w sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny odpowiada¢ drogowe

obiekty inzynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. 735 - z dnia 3.08 2000 r.)




