1 TB 8 Roboty zbrojarskie i betoniarskie 01.04.2020

Ponizej przygotowana zostala notatka dotyczqca tqczenia pretow zbrojeniowych.
Bardzo prosze o zapoznanie sie z jej tresciq oraz wykonanie zadan zwiqzanych
Z tym tematem.

Temat: Laczenie pretéw zbrojeniowych

1. Montaz zbrojenia obejmuje nastepujgace czynnosci:

= l3czenie pretéw,
* umieszczanie zbrojenia w deskowaniu lub formie.

2. Laczenie pretéw zbrojenia wykonuje sie przez wigzanie drutem wigzatkowym,
spawanie lub zgrzewanie.

3. Prety zbrojenia mozna tgczy¢ w szkielet zbrojeniowy w warsztacie zbrojarskim lub
bezposrednio w deskowaniu.

Laczenie pretow w warsztacie zbrojarskim jest korzystniejsze, gdyz umozliwia tatwiejszy
dostep do zbrojenia oraz stosowanie spawania i zgrzewania pretéw. Zmontowane
w warsztacie szKielety zbrojenia nalezy przetransportowaé¢ do miejsca ich utozenia.
Wszystkie rodzaje taczenia pretéw powinny by¢ tak mocne aby uniemozliwi¢ wzajemne
przesuwanie sie pretdw zbrojenia podczas transportu, ustawiania w deskowaniu
i w czasie betonowania

4. Do wigzania zbrojenia w miejscach skrzyzowania i styku uzywa sie drutu wigzatkowego
Rodzaje weztéw pokazano na rys.4.33 w podreczniku.

Do wigzania zbrojenia stosuje sie cegi, ktorymi po odpowiednim przewleczeniu drutu
skreca sie kilkakrotnie i obcina konce. Prety po skreceniu powinny by¢ dostatecznie
mocno dociSniete. Wigzanie pretéw zbrojenia w taki sposéb jest bardzo pracochtonne.

Spawanie i zgrzewanie pretow zbrojenia

Wiasciwe wykonanie zlgczen zbrojenia betonu ma decydujacy wptyw na trwatos¢
i wytrzymato$¢ na obcigzenia dynamiczne i statyczne elementéow konstrukcyjnych
budynkéw. Podczas wykonywania prac spawalniczych powinno sie SciSle przestrzegac
dotyczacych ich norm, korzystajac z technologii odpowiedniej do danego rodzaju taczen

Spawalnos$¢ stalowych pretéw zebrowanych zalezy przede wszystkim od ich Srednicy,
sktadu chemicznego stali oraz obecnosci wodoru dyfundujgcego. Sktad chemiczny jest
wyrazany przez warto$¢ rOwnowaznika wegla Ce. Im wieksza Srednica, tym wieksze jest
ryzyko wystgpienia podhartowan w strefie wptywu ciepta (SWC). W potaczeniu z
naprezeniami od obcigzen zewnetrznych i naprezen spawalniczych moga one
powodowac¢ pekniecia zimne. Nowoczesne prety wykluczajg natomiast mozliwos¢
pekania goracego lub nagtego. ROwniez pekniecia kruche nie powinny wystapi¢ przez
wzglad na strukture wykorzystanej do produkgcji stali

Zasadniczo zlacza te mozna podzieli¢c na dwie grupy — ztacza spawane nosne
(doczotowe) i nienoSne. Te pierwsze sg przeznaczone do stosowane do przenoszenia
glownych obcigzen przez prety oraz elementy stalowe konstrukcji z nimi potaczone.




Zadaniem tych drugich jest za$ utrzymanie wzajemnego potozenia elementéw zbrojenia
podczas betonowania, produkgji i transportu.

Metody spawania

Zalecenia dotyczace metod iaczenia i Srednicy pretdw dla poszczeg6lnych rodzajow
spojen zawarte sg3 w normie EN ISO 17660:2008 - Spawanie/zgrzewanie stali
zbrojeniowej. Metody interesujgcego nas tutaj spawania tukowego przedstawiajg sie
nastepujgco:

o elektrodg otulong (nr 111 wg PN-EN ISO 4063),

e drutem proszkowym samoostonowy (114),

e metodg MAG (135),

e drutem proszkowym w atmosferze gazu aktywnego (136).

Mozna w ten spos6b wykonywac¢ ztgcza nos$ne naktadkowe, zaktadkowe, krzyzowe oraz
doczotowe z inng stalg z uzyciem pretéw o Srednicy 6-50 mm. Doczotowo z podktadka
mozna taczy¢ te o przekroju 212 mm, bez podktadki zas takie o $rednicy 216 mm.

ZYacza nienosne z wykorzystaniem tych metod wykonuje sie tylko w sposob zaktadkowy,
krzyzowy lub doczotowy z inng stalg na pretach o $rednicy 6-50 mm.

Teoretycznie mamy wiec do dyspozycji przynajmniej cztery metody tgczenia ze sobg
elementéw. W praktyce jednak najczeSciej wykorzystuje sie metode nr 111, czyli
recznego spawania elektroda otulong. Ma ona bowiem szereg zalet, zaréwno na placach
budowy, jak i w warunkach warsztatowych. Przede wszystkim za$ jest mato awaryjna,
wykorzystywane w niej narzedzia sg latwe w transporcie i proces 1aczenia jest
niewrazliwy na nagte ruchy powietrza.

WarunKi, jakie nalezy spelni¢ podczas spawania pretow ze stali zbrojeniowej

Przede wszystkim powinny by¢ one suche, nieskorodowane i czyste. Nie mozna tgczy¢ ta
metodg elementdéw w trakcie deszczu ani bezposrednio po nim. Wilgotnos¢ taczonych
materiatdw wplywa bowiem bardzo negatywnie na jako$¢ spoin. Powstajg w nich wtedy
pory znacznie ostabiajace wytrzymato$¢ ztagcza. Rdza oraz zanieczyszczenia (np. ziemig,
smarami lub olejami) réwniez oddzialuja negatywnie na spoiwa. Obecno$¢ tych
substancji prowadzi bowiem do powstawania ostabiajgcych wytrzymatos$¢ tzw. wtracen
spoiny.

Podczas taczenia ze sobg elementdéw zbrojenia musza one by¢ zamocowane nieruchomo.
W ustaleniu ich pozycji i odpowiednim mocowaniu bez watpienia pomoga spawalnicze
szczypce zaciskowe. Zwtaszcza zapewniajgce pewny i mocny chwyt modele z okragtym
profilem szczek.

Stal 18G2 lub 18G2A, z ktdrej wykonuje sie zbrojenia betonu, wymaga stosowania przy jej
taczeniu elektrod otulonych EA 146, EB 150 lub ER 346. Elektrody te sg tworzone z mys$la
o tworzeniu zigczen nosnych, wykorzystywanych do m.in. elementéw konstrukcyjnych
budynkéw. Nie powinno sie natomiast uzywac elektrod ER 146. S3 one bowiem
przeznaczone wytgcznie do wykonywania ztgczen o matej odpowiedzialnosci, np. przy
mocowaniach ogrodzen, z wykorzystaniem stali niskoweglowych (o wartosci
réwnowaznika Ce do 0,20%). Powstate z ich uzyciem spoiwa, cho¢ s3 wytrzymate na
udary, maja niska elastycznos¢, co eliminuje je z wykorzystania przy taczeniach no$nych.



Spoina wykonana w prawidtowy sposéb powinna tworzy¢ tak zwany monolit i by¢
wtopiona w materiat. Jesli jej wyglad w jakikolwiek odbiega od tego zatozenia, bedzie ona
wadliwa.

Laczenia przy uzyciu metody w osnowie gazowej zaleca sie nie wykonywac¢ na wolnym
powietrzu, szczeg6lnie przy wiejagcym wietrze. Moze bowiem dojs¢ do zdmuchiwania
gazu ostonowego i tym samym powstania nieprawidtowej spoiny taczacej dane elementy.
Wykonywanie ztaczy metoda osnowy gazowej powinno wiec odbywac sie przynajmniej
pod wiatg z parawanami ostonowymi ustawionymi od strony wiejgcego wiatru. Poleca sie
jednak przeprowadzanie catego procesu w zamknietych pomieszczeniach. Dzieki temu
mozna bowiem wyeliminowaé¢ catkowicie ryzyko wystgpienia zawirowan powietrza
prowadzacych do zjawiska zdmuchiwania gazu ostonowego.

Ponizsze linki zawierajg filmiki przedstawiajgce wigzanie zbrojenia za pomocg drutu
wigzatkowego badz zgrzewania

https://www.youtube.com/watch?v=40y0KgO1Dms

https://www.youtube.com/watch?v=RU5 4DyswRk

https://www.youtube.com/watch?v=Ikb6wktW17M

https://www.youtube.com/watch?v=8ItLQ5TUtwA

Zadanie do samodzielnego opracowania

Korzystajac z podrecznika (str. 143 - 146) badZ innych dostepnych materiatlow
w Internecie, odpowiedz na nastepujace pytania:

1. Na czym polega zgrzewanie pretéw stalowych?

2. Jaki sprzet jest wykorzystywany do zgrzewania? Czym powinien sie charakteryzowac taki
sprzet? Omow warunki bezpiecznego zgrzewania pretow.

3. Na czym polega spawanie i jakie rodzaje sq wykorzystywane w przypadku zbrojenia,
krotka omow.

Wykonane zadanie w postaci pliku odt. , pdf, skanu lub zdjecia pracy np. w zeszycie
przedmiotowym prosze podesta¢ do mnie na adres mailowy: projektowanie@interia.eu
do dnia 08.04.2020. W razie jakichkolwiek pytan, probleméw z wykonaniem zadania
prosze o kontakt mailowy badZ za pomoca Messengera.
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