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M.12.01.00 STAL ZBROJENIOWA

M.12.01.03  ZBROJENIE STALA KLASY AllI-N

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania i
odbioru robot zwigzanych z wykonaniem niesprezajaceg0o zbrojenia betonu konstrukcji
mostowych stalowymi pretami wiotkimi dla obiektéw mostowych w ramach zadania:
,,Remont ktadki dla pieszych nad ul. O. Zagloby w Ostrowcu Swigtokrzyskim”.

1.2. Zakres stosowania ST
Ogolna Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy
przy zleceniu i realizacji wymienionych w punkcie 1.1.

1.3  Zakres robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace
I majace na celu wykonanie zbrojenia ze stali do zbrojenia betonu i obejmuja:

e  przygotowaniem zbrojenia,

e montazem zbrojenia,

o kontrolg jakosci robdt 1 materiatow.

Zakres Robot zgodnie z Dokumentacja Projektowsa.

14 Okreslenia podstawowe

Okreslenia uzywane w niniejszej Specyfikacji sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi
normami oraz z okresleniami podanymi w Specyfikacji M.00.00.00.

Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kolowym gladkie lub Zebrowane 0
srednicy do 40 mm.

Zbrojenie niesprezajace - zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzajace do niej
naprezen w sposob czynny.

15. Ogodlne wymagania dotyczace robot

Wykonaweca jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materiatow 1 wykonywanych robot
oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacja Projektowa, Ogolng Specyfikacja Techniczng, normami
oraz zaleceniami Inzyniera.

2. Materialy

2.1. Stal zbrojeniowa

2.1.1. Asortyment stali

Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych pretami wiotkimi w obiektach mostowych objetych
zakresem Kontraktu stosuje si¢ stal klasy ATIIN.

2.1.2. Dlugosci handlowe i pakowanie stali zbrojeniowej

Prety dostarcza sie o dlugosciach:

— fabrycznych 10,0 + 12,0 m

— okreslonych w zamowieniu w granicach do12,0 m z dopuszczalng odchytka £ 100 mm.



Prety dostarcza si¢ w wigzkach zwigzanych drutem stalowym lub taSma w co najmniej w
trzech miejscach. Masa wiazki nie powinna przekracza¢ 5,0 t, jezeli przy zamowieniu nie
uzgodniono inaczej. Inny rodzaj pakowania nalezy uzgodni¢ przy zamowieniu.

2.1.3.Wymagania przy odbiorze

Pre¢ty stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-82/H-93215.

Przeznaczona do odbioru na budowie partia pretow musi by¢ zaopatrzona w atest, w ktorym

ma by¢ podane:

— nazwa wytworcy,

— 0znaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,

— numer wytopu lub numer partii,

— wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sklad chemiczny wedlug analizy
wytopowej,

— masa partii,

— rodzaj obrobki cieplne;.

Na przywieszkach metalowych przymocowanych do kazdej wiazki pretow lub kregu pretéw

(po dwie do kazdej wigzki) musza znajdowac si¢ nastepujace informacje:

— znak wytworcy,

— $rednica nominalna,

— znak stali,

— numer wytopu lub numer partii,

— znak obrobki cieplne;.

2.1.4. Wlasciwosci mechaniczne i technologiczne stali
Prety okragle, zebrowane ze stali klasy AIIIN posiadajace Deklaracje Zgodnos$ci producenta
0 nastepujacych o parametrach:
- rodzaj: okragta zebrowana dwuskosnie,
- $rednice: 10 - 32 mm,
- charakterystyczna granica plastycznosci: min. 500 MPa,
- obliczeniowa granica plastycznos$ci: min. 420 MPa,
- charakterystyczna wytrzymato$¢ na rozcigganie: 550 MPa,
- wydhuzalno$¢: 5%,
- wytrzymato$¢ zmgczeniowa: 2x106cykli (wg DIN488)
- spajalnos¢: spajalna

2.1.5.Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki 1 pretow powinna by¢ bez peknigé, pecherzy i naderwan. Na
powierzchni czotowe] pretow niedopuszczalne s3a pozostatosci jamy usadowej,
rozwarstwienia i peknigcia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe takie jak
rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne, wzery, wypuktosci, wgniecenia,
zgorzeliny 1 chropowatosci sg dopuszczalne:

jesli mieszczg si¢ w granicach dopuszczalnych odchytek $rednicy dla walcowki i1 pretow
gladkich lub nie przekraczaja 0,5 mm dla walcéwki 1 pretéw zebrowanych o $rednicy
nominalnej do 25 mm, za$ 0,7 mm dla pretow o wiekszych $rednicach.
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2.1.6. Magazynowanie stali zbrojeniowej
Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem lub przykryciem w
przegrodach lub stojakach z podziatlem wg wymiarow i gatunkéw.

2.2. Drut montazowy
Do montazu pretdow zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw.
wigzatkowego, jezeli nie stosuje si¢ potaczen spawanych lub zgrzewanych.

2.3. Podkladki dystansowe
Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowych wylacznie z betonu.
Podktadki dystansowe muszg by¢ przymocowane do pretow.

3. Sprzet

Sprzet uzywany do wykonania i montazu zbrojenia musi by¢ zaakceptowany przez Inzyniera.
Roboty moga by¢ wykonane r¢cznie lub mechanicznie.

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach
mostowych powinien spelnia¢ wymagania obowigzujace w budownictwie ogoélnym. W
szczeg6lnos$ci wszystkie rodzaje sprzetu jak: gictarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki
powinny by¢ sprawne oraz posiada¢ fabryczng gwarancje i instrukcje obshlugi. Sprzet
powinien spetnia¢ wymagania BHP jak przyktadowo ostony zebatych i pasowych urzadzen
mechanicznych. Miejsca lub elementy szczegolnie niebezpieczne dla obstugi, powinny by¢
specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP
na budowie. Osoby obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4, Transport

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie materiatbw do wykonania zbrojenia powinny
odbywac si¢ tak aby zachowac ich dobry stan techniczny, zapewni¢ nie odksztalcalno$¢ stali 1
przestrzega¢ przepisow BHP.

5. Wykonanie robot

5.1. Przygotowanie zbrojenia

5.1.1.Czyszczenie pretow

W przypadku skorodowania zbrojenia lub ich zanieczyszczenia w stopniu przekraczajagcym
wymagania punktu 5.2.1 nalezy przeprowadzi¢ ich czyszczenie. Rozumie si¢, ze
zanieczyszczenia powstaly w okresie od przyjecia stali na budowie do jej wbudowania.

Prety zattuszczone lub zabrudzone farbami mozna opala¢ lampami benzynowymi lub czyscic¢
preparatami rozpuszczajacymi thuszcz.

Stal narazong na cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ czysta woda.

Stal pokryta tuszczaca sie rdza i zablocong oczyszcza si¢ szczotkami drucianymi recznie lub
mechanicznie lub tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary
przekroju poprzecznego pretow. Stal tylko zabtocong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety
oblodzone odmraza si¢ strumieniem cieplej wody. Mozliwe sg rowniez inne sposoby
czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

5.1.2. Prostowanie pretow
Prety zbrojeniowe powinny by¢ proste.
Dopuszcza si¢ prostowanie pretow za pomoca kluczy, mtotkow, prostowarek 1 wciggarek.



5.1.3.Cigcie pretow zbrojeniowych

Cigcie pretow nalezy wykonywaé w oparciu o plan cigcia. Cigcia przeprowadza si¢ przy
uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza si¢ réwniez cigcie palnikiem acetylenowym.
Wymiary pretow zbrojeniowych pokazanych na rysunkach sg wymiarami zewngtrznymi
(gabarytowe). Dlugo$¢ pretow oblicza sie jako sume wymiardéw gabarytowych
pomniejszonych o skréty wynikajace z zagigcia pretow.

5.1.4.0dgiecia pretow, haki
Minimalne $rednice watkow uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podaje ponizsza
tabela (PN - 91/S - 10042)

srednica preta stal gtadka Stal zebrowana
zaginanego mm | mi¢kka Rak =
240 MPa
Rak<400 MPa | 400<Rak<500 | Rak >500 Mpa
Mpa
d<10 do=3d do=3d Do =4d do=4d
10<d<20 do =4d do=4d Do =5d do=5d
20<d<28 do =5d do=6d Do=7d do=28d

d>28 - do=8d - -

d - oznacza $rednice preta

Punkty spawania powinny by¢ umiejscowione poza zagigciem.

Minimalna odleglo$¢ od krzywizny preta do miejsca gdzie mozna na nim potozy¢ spoing
wynosi 10 d.

Na zimno, na budowie mozna wykonywac¢ odgiecia pretow srednicy d < 12 mm. Prety 0
$rednicy d>12 mm

powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Wewngtrzna $rednica odgigcia pretdw zbrojenia gldwnego, poza odgigciem w obrebie haka,
powinna by¢ nie mniejsza niz:

— bd dlastaliklasy A-0iA-1

- 10d dla stali klasy A -1l

— 15d dlastali klasy A-1I1Ti A-1II'N

W miejscach zagie¢ 1 zalaman elementéw konstrukcji, w ktorych zagiecia ulegaja
jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego nalezy stosowac Srednice zagigcia
rowna co najmniej 20d. Wewnetrzna Srednica odgiecia strzemion i pretow montazowych
powinna spetnia¢ warunki podane dla hakow. Nalezy zwrdci¢ uwage przy odbiorze hakow
(odgie¢) pretdow na ich zewnetrzng strong. Niedopuszczalne sg tam peknigcia powstate
podczas wyginania.

5.2. Montaz zbrojenia

5.2.1.Wymagania ogolne

Rozstaw pretow zbrojenia powinien by¢ zgodny z dokumentacjg projektowg i PN-9 I/S-
10042. Uklad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez
jednorodny beton. Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem
siebie 1 wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie. W konstrukcje mozna wbudowac stal
pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej si¢ rdzy.

4
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Nie mozna wbudowywac¢ stali zatluszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi,
zabrudzone] farbami, zabloconej i oblodzonej, stali, ktora byla wystawiona na dziatanie
stonej wody.

Minimalna grubos$¢ otuliny zewnetrznej w §wietle pretow 1 powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna wynosi¢ co najmniej:

0,07m - dla zbrojenia glownego fundamentoéw i podpdr masywnych,
0,055m - dla strzemion fundamentéw i podpor masywnych,

0,05m - dla pretow gtownych lekkich podpor i pali,

0,03m - dla zbrojenia gléwnego dzwigarow,

0,025m - dla strzemion dzwigarow gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostow.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu 1 podnoszenie na odpowiednig
wysoko$¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest chodzenie transportowanie materiatow po wykonanym szkielecie
zbrojeniowym.

5.2.2. Montowanie zbrojenia

a) Laczenie pretow za pomocg spawania

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

— czotowe, elektryczne, oporowe,

— naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

— naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

— zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

— zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

— czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg potkolista,

— czotowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

— czolowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

— zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

— czolowe wzmocnione dwustronng spoing z mniejszym bokiem ptaskownika.

b) Laczenie pojedynczych pretow na zaklad bez spawania

Dopuszcza si¢ taczenie na zaktad bez spawania (Wigzanie drutem) pretow prostych, pretow z
hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutow w postaci petlic.

¢)Skrzyzowania pretow

Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewac lub taczy¢é tzw.
stupkami dystansowymi.

Drut wigzatkowy, wyzarzony 0 $rednicy 1 mm uzywa si¢ do taczenia pretéw o Srednicy do 12
mm. Przy $rednicach wigkszych nalezy stosowa¢ drut o $rednicy 1,5 mm.

W szkieletach zbrojenia belek i stupéw nalezy taczy¢ wszystkie Skrzyzowania pretow
naroznych ze strzemionami.

6. Kontrola jakosci robot

6.1. Dopuszczalne tolerancje

Dopuszczalne tolerancje wymiarOw w zakresie cigcia, giecia 1 rozmieszczenia zbrojenia
podaje tabela nr 1.

Niezaleznie od tolerancji podanych w tabeli obowiazuja nastepujace:



dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadiej do zbrojenia gléwnego nie

powinno przekraczaé 3%

— roznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ = 10 mm

— dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dtugosci nie powinna przekracza¢ + 25
mm

— liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowg siatkach nie powinna

przekracza¢ 20 % w stosunku do wszystkich skrzyzowan w siatce. Liczba uszkodzonych

skrzyzowan na jednym precie nie moze przekraczaé 25 % ogdlnej ich liczby na tym

precie,

réznice w rozstawie miedzy pretami glownymi nie powinny przekraczaé £ 1.0 cm

roéznice w rozstawie strzemion nie powinny przekraczaé + 2 cm.

Tabela 1
Parametr Zakresy tolerancji Dopuszczalna
odchytka
Cigcia pretow DlaL<6,0m 20 mm
(L — dtugos¢ preta wg projektu) DlaL>6,0m 30 mm
Odgi¢cia  (odchylenia w stosunku do|DlaL <0,5m 10 mm
polozenia okreslonego w projekcie) dla05m<L<15m 15 mm
dlaL>15m 20 mm
Usytuowanie pretow <5mm
a) otulenie  (zmniejszenie  wymiaru W
stosunku do wymagan projektu)
b) odchylenie plusowe (h - jest catkowitag|Dlah<0,5m 10 mm
gruboscig elementu) dla0s5m<h<15m 15 mm
dlah>15m 20 mm
C) odstepy pomiedzy sgsiednimi [a < 0,05 m 5mm
rownoleglymi pretami (kablami) (a - jest{a < 0,20 m 10 mm
odlegloscia  projektowana  pomiedzy [a < 0,40 m 20 mm
powierzchniami przylegtych pretow) a>0,40m 30 mm
d) odchylenia w relacji do grubosci lub|b<0,25m 10 mm
szerokosci w kazdym punkcie zbrojenia|b < 0,50 m 15 mm
lub otworu kablowego (b - oznaczajb<15m 20 mm
catkowitg grubo$¢ lub szeroko$¢ elementu) (b >1,5m 30 mm

6.2. Badania stali

Badaniu stali na budowie nalezy podda¢ kazda osobng parti¢ stali nie wigksza od 60 ton.
Partie wigksze nalezy podzieli¢ na czgsci nie wigksze niz 60 t.

Z kazdej partii nalezy pobiera¢ po 6 probek do badania na zginanie i 6 probek do okreslenia
granicy plastycznosci. Stal moze by¢ przeznaczona do zbrojenia tylko wowczas, jesli na
probkach zginanych nie nastgpuje peknigcie lub rozwarstwienie.

Jezeli rzeczywista granica plastycznosci jest nizsza od stwierdzonej na zaswiadczeniu lub
zadanej - stal badana moze by¢ uzyta tylko za zezwoleniem Inzyniera.

Badania stali nalezy przeprowadzi¢ w niezaleznym laboratorium zatwierdzonym przez
InZyniera.

Badania wykonywane sg na koszt Wykonawcy.
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Protokoét z badan stali zbrojeniowej powinien zawierac:
- date wykonania badan,
- zakres badan,
- wyniki badan,
- stwierdzenie wad i odchylek przekraczajacych granice dopuszczalne,
- ocen¢ komisji przeprowadzajacej badania.
Protokoly z badan powinny stanowi¢ integralng cze¢$¢ Dziennika Budowy.

6.3. Badania w czasie budowy

Sprawdzenie materiatOw polega na stwierdzeniu, czy gatunki ich odpowiadajg przewidzianym
w Dokumentacji Projektowej 1 czy sg zgodne ze $wiadectwami jakosci i protokotami
odbiorczymi.

Sprawdzenie utozenia zbrojenia wykonuje si¢ przez bezposredni pomiar taSma, poziomnicg i
tasma, suwmiarkg i poréwnanie z Dokumentacjg Projektowg oraz PN-63/B-06251.

Kontrola jako$ci materiatow dostarczonych na budowg:
Do kazdej partii walcowki lub pretow wytworca jest obowigzany dotaczyé zaswiadczenie o
jakosci, stwierdzajace zgodno$¢ wyrobu z wymaganiami normy. Na zadanie Zamawiajgcego
podane w zamodwieniu, do kazdej partii nalezy dotaczy¢ atest, w ktorym nalezy podac:

- nhazw¢ wytworcy,

- oznaczenie wyrobu zgodnie z PN-82/H-93215,

- numer wytopu lub numer partii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy

wytopowej,

mas¢ partii.
Przy dostawach prefabrykatow zbrojarskich Wykonawca przedstawi Inzynierowi Swiadectwo
Jakos$ci Producenta Zbrojen z zatacznikami jw. Prefabrykaty winny by¢ pakowane w wiazki z
opisem, nr nazwa elementu, nr rysunku, schemat figury, gat, ilo§¢. Dostawca zbrojef zostanie
zaakceptowany przez Inzyniera i podlega¢ bedzie nadzorowi w procesie produkcji.

1. Odbior Robot

Badania wg punktu 6 nalezy przeprowadza¢ w czasie odbiorow robot.

Na podstawie wynikoéw badan nalezy sporzadzi¢ protokoty odbioru robdt koncowych.

Jezeli wszystkie badania daly wyniki dodatnie, wykonane roboty nalezy uzna¢ za zgodne
Z wymaganiami.

Odbior koncowy odbywa si¢ po pisemnym Stwierdzeniu przez Inzyniera w Dzienniku
Budowy zakonczenia Robdt zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inzyniera na rozpoczgcie
betonowania elementow, ktorych zbrojenie podlega odbiorowi.

Generalnie odbior powinien polega¢ na sprawdzeniu:

— zgodnosci wykonania zbrojenia z Dokumentacjg Projektows,

— zgodno$ci z Dokumentacja Projektowg liczby pretow w poszczegolnych przekrojach,

— rozstawu strzemion,

— prawidlowos$ci wykonania hakow, ztacz 1 dlugosci zakotwien pretow,

— zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.



Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z
wymaganiami norm i kontraktu. W takiej sytuacji Wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢
roboty do zgodnosci z normg i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

8. Obmiar robot

Jednostka obmiarowg robot jest 1kg (kilogram) zamontowanego i odebranego zbrojenia. Do
obliczania nalezno$ci przyjmuje si¢ teoretyczng ilo§¢ zmontowanego zbrojenia tj. lgczng
dlugo$¢ pretow poszczegdlnych srednic pomnozong odpowiednio przez ich cigzar
jednostkowy kg/m. Cigzar jednostkowy zbrojenia bg¢dzie oparty na gestosci stali rownej
7850kg/m®. Ciezar drutu wigzatkowego miesci sie w tak okreslonej masie zbrojenia.
Nie dolicza si¢ stali uzytej jako przektadek montazowych, ,.kobytek®, ,spinek®.

Nie uwzglednia si¢ tez zwigkszonej ilosci materialu w wyniku stosowania przez Wykonawce
pretow o Srednicach wickszych od wymaganych w Dokumentacji Projektowe;.

9. Podstawa platnosci

Cena wykonania robdt obejmuje:

- opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Robot oraz Programu Zapewnienia
Jakosci,

—  wykonanie wszystkich elementow wynikajacych z opracowan Wykonawcy,

—  zakup i dostarczenie na miejsce wbudowania materiatu,

- oczyszczenie 1 wyprostowanie materiatu,

—  wygiecie, przycinanie, faczenie spawane "na styk" lub "zaktad",

— montaz zbrojenia, wigzanie przy uzyciu drutu wigzatkowego, spawanie oraz montaz
zbrojenia w deskowaniu zgodnie z Dokumentacja Projektowa i niniejsza Specyfikacja,

—  zastosowanie materiatdow pomocniczych koniecznych do prawidlowego wykonania
robdt lub wynikajacych z przyjetej technologii robot,

—  wykonanie niezbgdnych badan, pomiaréw i sprawdzen

—  wykonania niezbe¢dnych rusztowan i pomostdow do montazu zbrojenia wraz z ich
rozbiorka.

- ceny uwzgledniaja rowniez odpady i ubytki materialowe

—  uporzadkowanie miejsca pracy

- inne roboty sktadajace si¢ na kompletne wykonanie robdt przewidzianych w niniejszej
Specyfikacji.

Cena jednostkowa uwzglednia réwniez wszystkie ,,zaktady*, przektadki montazowe, ,,spinki‘

(elementy mocujace zbrojenie pionowe), ,.kobylki® (elementy podtrzymujace gorne zbrojenie

w ptytach) oraz drut wigzatkowy oraz podkladki dystansowe.

10. Przepisy zwiazane

PN-EN 1992-1-1:2008 Eurokod 2 - Projektowanie konstrukcji z betonu - Czes¢ 1-1:
Reguly ogolne i reguty dla budynkéw.

PN-EN 1992-2:2010 Eurokod 2: Projektowanie konstrukcji z betonu - Cze$¢ 2:
Mosty z betonu - Obliczanie i reguty konstrukcyjne.

PN-H-93220:2018-02 Stal do zbrojenia betonu - Spajalna stal zbrojeniowa B500SP

- Prety 1 walcowka zebrowana.



M.12.00.00 Zbrojenie

PN-EN 10080:2007 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa.
Postanowienia ogdlne.

PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli.

PN-EN 10168:2006 Wyroby stalowe. Dokumenty kontroli. Wykaz informacji

wraz z opisem.

PN-EN ISO 6892-1:2010P Proba rozciggania. Czg$¢ 1:Metoda badania w temperaturze
pokojowe;.

PN-EN ISO 15630-1:2019-04 Stal do zbrojenia i spr¢zania betonu - Metody badan -
Czes¢ 1: Prety, walcowka i drut do zbrojenia betonu

PN-EN ISO 15630-2:2019-04 Stal do zbrojenia i sprezania betonu - Metody badan —
Czes¢ 2: Zgrzewane siatki i dzwigary kratowe.
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