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Sprezone plyty kanatowe - hiedy
produkcyjne, montazowe i eksploatacyjne

Prof. dr inz. Andrzej Ajdukiewicz, dr inz. Alina Kliszczewicz, dr inz. Marek Weglorz,

Politechnika Slaska, Gliwice

1. Wprowadzenie

Stropy z kanatowych ptyt struno-
betonowych nalezg do najbardziej
popularnych prefabrykowanych
stropobw o0 rozpietosci powyzej
6,0 m zarbwno w budownictwie
ogolnym, jak i przemystowym.
Ptyty sg produkowane i stosowane
masowo w wielu krajach od blisko
50 lat, a w Polsce od wczesnych
lat 70. ubiegtego wieku. Udziat
w produkcji i stosowaniu ma wiec
juz drugie pokolenie i tak dtuga tra-
dycja oraz doswiadczenia mogty-
by wskazywa¢ na ustabilizowane
poprawne metody projektowania,
produkcji, montazu i eksploata-
cji. Tymczasem, zdarza sie ciagle
wiele btedow i usterek wynikaja-
cych z wprowadzanych wadliwych
modyfikacji, nieznajomosci specy-
fiki zasad produkcji lub nieswia-
domosci stopnia wytezenia tych
elementéw. Typowe przyktady
takich btedéw z ostatnich kilku
lat przedstawiono i skomentowano
w artykule. Pierwsza grupa przy-
ktadéw dotyczy zaniedbania pro-
jektowego w odniesieniu do moz-
liwosci wiasciwego i bezpiecznego
transportu i montazu szczegdlnie
ciezkich elementéw oraz czestych
btedéw przy montazu. Drugi przy-
ktad to powszechne btedy doty-
czace niewfasciwego przebijania
otworow w ptytach. Wreszcie trzeci
przypadek jest przyktadem skut-
kéw pominiecia przez projektanta
specyfiki technologicznej produkciji
ptyt metodg ekstruzji.

Kanatowe ptyty sprezone byty
rozwinigciem zelbetowych ptyt
kanatowych stosowanych z powo-

dzeniem do rozpietosci 6 m, jed-
nak wnosity wiele dalszych zalet.
O popularnosci strunobetonowych
ptyt kanatowych od poczatku decy-
dowaty, poza samym pomystem
produkcji metodg ekstruzji i formo-
wania kanatow, ptaskie i gtadkie
powierzchnie sufitowe, relatywnie
wysoka sztywnos¢ przy ograniczo-
nym cigzarze wtasnym. Znaczacy
postep w technologii betonu, no-
woczesne maszyny formujgce i to-
ry naciggowe oraz skuteczniejsze
pity do ciecia pasma na elemen-
ty o pozadanej dtugosci sprawi-
ty, ze mozna byto przyspieszy¢
procesy produkcji i tym samym
wydatnie poprawi¢ efektywnos¢
ekonomiczna.

W poczatkowym okresie ptyty for-
mowano za pomoca agregatow
z obrotowymi rdzeniami i kana-
ty mialy tylko przekrdj kotowy.
Technologia jednak stale rozwija-
ta sie i stosownie do rosnacych
potrzeb zmieniat sie asortyment
ptyt. W przesziosci i obecnie rosng
rozpietosci, dopuszczalne obcig-
zenia uzytkowe, wprowadza sig
mozliwosci perforacji i wycie¢ oraz
zroznicowang odpornos¢ ogniowa,
a zatem zachodzi ciaggly proces
dostosowania do coraz szerszego
zakresu zastosowan.
Powszechno$¢ zastosowan i mig-
dzynarodowa wymiana handlowa
obejmujgca obecnie nie tylko linie
produkcyjne, ale tez i dostawy
samych elementow spowodowaty,
ze powstata — niezaleznie od ogol-
nej normy prefabrykacji betonowej
(EN 13369:2004, Common rules
for precast concrete products) -
specjalna norma europejska EN

1168:2005, Precast concrete pro-
ducts — Hollow core slabs. W 2008
roku opublikowano jej polski odpo-
wiednik PN-EN 1168:2005 [1].
Dostegpnos¢ takiej normy, choc¢
oczywidcie porzadkuje szereg
wymagan w kraju i w skali mie-
dzynarodowej, a przede wszystkim
stwarza formalng podstawe do ate-
stacji nowych elementéw, niesie
jednak pewne niebezpieczenstwa.
Rozgrzesza bowiem projektantow
i producentow z ostroznego pode;j-
Scia do tych mocno wytezonych
i wrazliwych na wszelkie usterki
elementéw. Trzeba sobie zdawac
sprawe, ze strunobetonowe plyty
kanatowe jako elementy pozbawio-
ne wszelkiego zbrojenia zwyktego,
sg w konsekwencji w duzym stop-
niu pozbawione dodatkowych mar-
gineséw niezawodnos$ci, z jakimi
mamy do czynienia w elementach
zelbetowych. Dotyczy to wszystkich
czterech aspektéw niezawodnosci,
czyli nosnosci, uzytkowalnosci,
trwatosci i odpornosci poawaryj-
nej. Wynika to ze wspomnianego
wysokiego stopnia wytezenia beto-
nu w zakresie zginania i $cinania,
a takze przyczepnosci w strefach
koncowych, z wrazliwosci na nie-
wielkie odstepstwa technologicz-
ne oraz z cienkosciennosci ele-
mentow przekroju formowanego
metodg ekstruzji, w tym zwtaszcza
zeberek migedzy otworami.

Ryzyko nieprawidtowosci jeszcze
wzrasta, gdy przepisy normy sg
wadliwe lub niepetne, a tak byto
niestety z normg EN 1168:2005
[1] i jej polskim odpowiednikiem.
Z jednej strony norma pomijata
weryfikacje badawcza zachowania
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sie elementéw przy zginaniu, kon-
trole wslizgéw splotéw i kontrole
zarysowania goérnej powierzchni,
a z drugiej strony zalecata ostre
wymagania, ktore nie sg spetniane
przez typowe i stosowane od wielu
lat elementy, np. w odniesieniu
do nosnosci na scinanie przy pod-
porach.

W polskich podrecznikach kon-
strukcji sprezonych, poczawszy
od roku 1976, az do najnowszego
[2], wskazywano dla elementow
strunobetonowych, ze ,ostatecz-
na weryfikacja stanow granicznych
i ewentualna korekta rozwigzania
przeprowadzana jest na podstawie
prébnych obcigzeh i badan ele-
mentow prototypowych”. Starano
sie w ten sposob wskazywac,
ze nowe lub modyfikowane typy
elementéw strunobetonowych wy-
magajg kontroli doswiadczalnej,
a projekt stanowi jedynie pierwsze
przyblizenie.

Wprawdzie norma [1] zosta-
ta w trybie pospiesznym znowe-
lizowana i ukazata sie jako EN
1168:2005+A2:2009 [3], to jed-
nak nadal pozostaje fragmentami
niepetna, a wprowadzone mody-
fikacje sa z jednej strony bardzo
szczegotowe, a z drugiej nadmier-
nie liberalne, czyli wykalibrowa-
ne pod najnizsze wyniki nielicz-
nych badan. Dotyczy to zwtaszcza
wptywu sprezenia na nosnosc ptyt
na scinanie.

Normy z oczywistych wzgledow
nie obejmujg wszystkich szczego-
towych kwestii, a projektanci obiek-

ku transportowym

Rys. 1. Prawidtowy chwyt elementu oraz oparcie na Srod-

tow ze stropami z kanatowych ptyt
strunobetonowych majg do dyspo-
zycji poradniki opublikowane przez
producentéw, np. [4], [5]. Dosy¢
powszechne sg jednak przypadki
»haginania” zawartych tam zalecenh
— takze nie zawsze bezpiecznych
— do potrzeb konkretnego rozwig-
zania. Zalecenia te nie nadajg sie
takze do ekstrapolacji na rozwigza-
nia wykraczajgce poza ich zakres.
Jeszcze mniej szacunku do oma-
wianych ptyt przejawiajg wykonaw-
cy obiektéw, zwykle z ignorancji
i przekonania, ze w sposob dowol-
ny mozna z tymi solidnymi elemen-
tami postepowac przy montazu,
pracach instalacyjnych i wykoncze-
niowych. Nieumiejetnie stosowane
elektronarzedzia przy tych ostatnich
robotach prowadzg do dewastac;ji
i zagrozen awaryjnych.

2. Nieprawidtowosci przy mon-
tazu

Wykonawcy ptyt i montazysci cze-
sto zapominajg o tym, ze stru-
nobetonowe ptyty kanatowe tylko
w wyjatkowych wypadkach posia-
dajg sploty gora. Zwykle, przy roz-
budowanej powierzchni potki gor-
nej, sam beton pozwala na prze-
niesienie niewielkich naprezenh
rozciggajacych od sprezenia bez
potrzeby wprowadzania dodatko-
wego zbrojenia. To uproszczenie
technologiczne musi jednak zna-
lez¢ odzwierciedlenie w wysokiej
kulturze wykonawstwa. W fazach
transportu i montazu szczegodlnie

-

wych

Rys. 2. Zawiesie systemowe do transportu pfyt kanafo-

trzy sytuacje sg kluczowe: pode-
rwania ptyty z toru naciggowego,
transport oraz wbudowanie w kon-
strukciji.

Jeszcze w zaktadzie prefabrykacii,
juz po przecieciu ptyt, zachodzi
konieczno$¢ podniesienia elemen-
tébw z toru naciggowego i prze-
transportowania suwnicg na skfa-
dowisko. Na tym etapie przekazujg
sie na bardzo ,mtody” element
dodatkowe, niekorzystne oddzia-
tywania zwigzane z koniecznoscig
pokonania sit przyczepnosci ele-
mentu do ptyty toru naciggowe-
go (czesciowo tylko ztagodzone
w toku przecinania ptyt i przekaza-
nia sprezenia) oraz z dynamicznym
oddziatywaniem suwnicy.

Na sktadowisku elementéw goto-
wych nalezy zadbac¢ o prawidto-
wy sposob podparcia ptyt, zgod-
ny z podanym w specyfikacjach
producenta. Ze sktadowiska ele-
menty sg podnoszone i skfado-
wane na $rodku transportowym,
réwniez z przektadkami utozony-
mi jak na sktadowisku (rys. 1).
Podczas transportu pojawiajg
sie dodatkowe efekty dynamicz-
ne i wtedy przekfadki petnig role
ttumigca. W trakcie montazu
(,z kot” badz ze sktadowiska) nale-
zy nadal zachowa¢ rygorystyczne
zasady podwieszenia elementu.
Najwygodniejszym rozwigzaniem
jest wykorzystanie specjalistycz-
nych, systemowych zawiesi typu
nozycowego, ktére zakleszczajg
sie z chwilg podnoszenia elemen-
tu (rys. 2). Czesto na budowach
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obserwuje sie praktyke zastepowa-
nia zawiesi kleszczowych innymi
rozwigzaniami, np. w postaci uni-
wersalnych pasow. Argumentem
za takim zawiesiem jest zminima-
lizowanie szczeliny podtuznej mig-
dzy sasiednimi ptytami w chwili
ukfadania na ostatecznych pod-
porach. Ma wtedy jednak miejsce
silna koncentracja naprezenh na nie-
wielkiej powierzchni przy dolnych
krawedziach (rys. 3). Pasy majg
bowiem zwykle znacznie mniejszg
szerokos¢ od uchwytu systemowe-
go (zwykle ponizej 10 cm). O ile
zwykte zawiesia pasowe moga
by¢ stosowane dla Izejszych ele-
mentéw (mniejszej wysokosci lub
krotsze), o tyle dla najcigzszych,
ktore wspoiczesnie siegajg masy
kilkunastu ton, zawiesia powin-
ny by¢ indywidualnie projektowa-
ne. Niemozliwe jest bazowanie
jedynie na wyczuciu montazy-
stow i przypadkowym dobieraniu
zawiesi.

Rys. 5. Otwory przebite na cafej szerokosci piyty w celu
umieszczenia poprzeczek montazowych

Rys. 3. Punktowe podparcie plyty pasami w trakcie prymi-
tywnego montazu

~ Rys. 4. Przykfad btednego chwytu elementu w pofowie
rozpietosci — niedopuszczalne nawet przy krotkiej plycie,

przy braku zbrojenia gorg

Wymienione przejSciowe sytuacje
zwigzane z transportem i mon-
tazem stanowig wazny element
zachowania bezpieczenstwa ptyt
kanatowych i z tego powodu
muszg by¢ objete Scistym nadzo-
rem budowlanym. Nie do przyjecia
sg sytuacje zastosowania pojedyn-
czego zawiesia i uchwycenia ele-
mentu, nawet stosunkowo krotkie-
go, w srodku rozpietosci (rys. 4).

3. Nieprzemys$lany montaz
nowych elementow

Do roku 2006 typowe ptyty w pro-
dukcji krajowych wytworcow nie
przekraczaly wysokos$ci przekroju
400 mm. Na jednej z nowych inwe-
stycji zaszta koniecznoS¢ zasto-
sowania stropéw o rozpietosci
18,0 m, dostosowanych do obcia-
zen zmiennych 5 kN/m? i dodatko-
wych obcigzen statych do 4 kN/m?2.
Wykonano projekt konstrukcyjny

Rys. 6.

ptyty, przyjmujac przekroj o wyso-

kosci 500 mm. Do produkcji tych
ptyt sprowadzono maszyne formu-
jaca z zagranicy, wraz z wytyczny-
mi technologicznymi.

Dla tych ciezkich elementow,
0 masie okoto 12 ton, nie znalazty
sie w podstawowym projekcie, ani
w zaleceniach technologicznych
odpowiednie wytyczne transportu
i montazu. Brak bylo wymagan
w odniesieniu do zawiesia oraz
sposobu podnoszenia przy mon-
tazu na budowie. Stosowane dla
Izejszych i krétszych elementéw
obejmy pasowe i dostosowane
do nich zawiesia nie mogty by¢
zastosowane bez odpowiednich
wycie¢ w bokach ptyty i bez odpo-
wiednio dtugich belek trawerso-
wych (co najmniej 16 m).
Skorzystano w tej sytuacji z zalece-
nia zagranicznego dostawcy tech-
nologii. Polegato ono na wykona-
niu w mtodym betonie ptyty dwoch
poprzecznych otworéw poziomych
w Sciankach miedzykanatowych,

s o

Zarysowanie pionowe nad otworem, z silnym osfa-

bieniem scianki wokdt otworow
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przy kazdym koncu pltyty (rys. 5).
Pozwalaty one na wprowadzenie
stalowych pretow @ 60 mm. Takie
poprzeczki montazowe chwytano
hakami zawiesi (po 4 haki przy
obydwu koncach ptyty), wykorzy-
stujac otwory w ptycie goérnej, nad
dwoma kanatami. Rozwigzanie by-
to pod wieloma wzgledami wadliwe,
nawet przy idealnym wykonaniu,
a przy nieuniknionych odchytkach —
stwarzato zagrozenie awaryjne.
Koncepcja takiego sposobu uchwy-
cenia ptyty — pozornie nowatorska
— $wiadczyta o ignorancji pomysto-
dawcy, a gtféwne wady rozwigzania
byty nastepujace:

(1) Otwory w sciankach, formowa-
ne w swiezym betonie piyt,
w znacznym stopniu ostabiaty
strefe przypodporowg na $cinanie.
Przy duzych sitach sprezajgcych
stosowanych w dolnych splotach
stwarzato to zagrozenie poziome-
go Sciecia betonu Scianek.

(2) Wykonanie otworéw w Swie-
zym betonie za pomocag pozio-
mego skretnego przeciskania rurki
powodowato, zamiast projektowa-
nych otworéw walcowych, wybi-

Rys. 8. Zniszczenie po upadku pfyty — koniec A

Rys. 7.
Zarysowanie
poziome scianki
— rozwarstwienie
od otworu

do Korica pfyty

cie stozkdbw na zewnatrz, a tym
samym dodatkowe ostabienie
wszystkich scianek (rys. 5). Skutki
tych ostabien wystgpity w niekto-
rych ptytach w postaci zarysowan
pionowych nad otworami (rys. 6)
lub poziomych (rys. 7).

(3) Docisk do betonu pretow wto-
zonych w otwory przebite w $cian-
kach byt przypadkowy — nie byfo
zadnej mozliwoéci kontroli kontak-
tu preta z betonem.

(4) Zatozenie uchwycenia po kaz-
dej stronie ptyty przez 4 haki zawie-
sia odbiega od realnych mozliwo-
sci — wprawdzie pewne wyrowna-
nie zabezpiecza sprezystosc linek
zawiesia, ale podchodzac ostroz-
nie nalezy sie liczyC raczej z prze-
kazaniem potowy ciezaru ptyty
tylko na dwa haki. To powoduje
lokalne spietrzenie dociskéw preta
do betonu. Obserwacje pokazaty
ponadto, ze 0§ otworow na prety
nie zawsze byfta pozioma, lecz
czasem nachylona, co dodatkowo
zaburzato réwnomiernos¢ przeka-
zania sit na haki.

Przy pierwszej prébie na budo-
wie podniesienia ptyty na pretach

doszto do awarii. Na szczescie
ptyta spadta z niewielkiej wysoko-
Sci, ulegajac catkowitemu znisz-
czeniu (rys. 8, 9).

Nie mozna jednoznacznie stwier-
dzi¢, ktére z wymienionych wad
sposobu podnoszenia skumulowa-
ty sie w zniszczonej przy podno-
szeniu ptycie. Niewatpliwie nato-
zyto sie dziatanie rozwarstwiajgce
sprezenia w ostfabionych otwo-
rami $ciankach, z odrywajgcym
dziataniem przy podnoszeniu
w wyniku podparcia w otworach
w Sciance. Wyjasni¢ nalezy, dla-
czego do awarii doszto dopiero
na budowie, przy probie monta-
zu — wszystkie wczesniejsze ope-
racje transportowe (wywiezienie
z hali na sktadowisko i zatadunek
na platforme transportowg) prowa-
dzono z zastosowaniem zawiesi
pasowych, ktore nie nadawaty sig
do montazu ptyt jedna obok dru-
giej bez wycie¢ w bocznych Scia-
nach ptyt.

Niepokoi, ze tak odpowiedzialne
elementy, pierwszy raz produko-
wane i stosowane w kraju, prébo-
wano transportowa¢ na miejsce
wbudowania i montowa¢ sposo-
bem catkowicie btednym, poda-
nym przez nieodpowiedzialnych
technologéw, bez odpowiedniego
sprawdzenia przez projektanta
elementéw. Ostatecznie, po kon-
sultacjach, powrdcono do zawiesi
pasowych lokowanych w nacie-
tych wgtebieniach. Oczywiscie,
poprawnym postepowaniem byto
skonstruowanie i zalegalizowanie
specjalnych zawiesi.

Rys. 9. Zniszczenie po upadku ptyty — koniec B
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4. Modyfikacje z pominigciem
ograniczen technologicznych

W praktyce projektowej wystepu-
ja rézne wymagania szczegotowe
w stosunku do stosowanych ele-
mentow, a z drugiej strony techno-
logia masowej produkcji, takiej jak
pasmowe formowanie kanatowych
ptyt stropowych, ma konkretne
ograniczenia. Projektanci wspof-
pracujgcy z producentami prefa-
brykatow prébujg dostosowac
elementy do wymagan, zachowu-
jac jednoczesnie narzucony przez
przejezdne formy ksztatt przekroju
betonowego.

Jedna z takich sytuacji dotyczy
zwiekszenia klasy ognioodporno-
Sci prefabrykatow. W miejsce ele-
mentéw z typowym usytuowaniem
splotéw sprezajgcych dokonuje sie
powigkszenia dolnej otuliny, rekom-
pensujac zmniejszenie ramienia
sit wewnetrznych zastosowaniem
wiekszej liczby splotéw (rys. 10).
Taki zabieg pozwala spetni¢ formal-
ne warunki nosnosci, jak rowniez
warunki podwyzszonej odpornosci
pozarowej, w tym np. wymagania
PN-EN 1992-1-2:2004. Pominigte
sg jednak technologiczne warun-
ki formowania, bowiem w wyniku
zageszczenia zbrojenia zwieksza
sie ryzyko lokalnego pogorsze-
nia jakosci betonu wokot splotow.

Jednoczesdnie zostaje zmniejszona
grubo$¢ otuliny dla wyzej umiesz-
czonych splotow, z czego dodat-
kowo wynikaja gorsze warunki

przyczepnosci. Wynikiem takiej
modyfikacji jest sytuacja zaobser-
wowana na jednej z linii produkcyj-
nych w postaci ucieczki niektorych
splotow stabiej zakotwionych (rys.
11 a,b).

Takie czy inne modyfikacje musza
by¢ dokonywane przez doswiad-
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Rys. 10. Przyklad modyfikacji przekroju piyty o porownywalnej nosnosci: a) roz-
wigzanie podstawowe — ptyty o zwykiej odpornosci ogniowej (R 60), b) rozwigzanie
zmodyfikowane — piyty o odpornosci podwyzszonej (R 120)

Rys. 11.

Przykfad ucieczki
gornego splotu

W grupie, Spowo-
dowanej lokalnym
brakiem przyczep-
nosci w chwili prze-
kazania sprezenia
na beton

czonych projektantow, dobrze
znajgcych technologie produkcii
i wyobrazajgcych sobie wszyst-
kie skutki wprowadzanych zmian.
Takze i w tych przypadkach istot-
na jest faza badawczej weryfikacji
elementéw z wprowadzong mody-
fikacja.

4. Destrukcyjne dziatania
wykonawcow

Niemal od poczatku masowego
stosowania konstrukcji sprezo-
nych sg one narazone na dziafa-
nia niszczgce na budowie ze stro-
ny roznych uczestnikédw procesu
wykonawczego. Wynika to z braku
elementarnej wiedzy na temat tego
typu konstrukcji. O ile 50 lat temu
mogto to by¢ uznane za sytu-
acje przejsciowg, o tyle obecnie
jest to dowodem niskiej kultury
technicznej wykonawcow, czegsto
w stopniu dyskwalifikujgcym ich
w wykonywanym zawodzie.

Prezentowany tu przykfad doty-
czy beztroskiego przekuwania
otworow w pfytach kanatowych
na przejscie instalacji. Poradniki
[4], [5] i inne wskazujg jakie otwo-
ry mozna formowac, ale nie pre-
cyzuja w jaki sposodb. Dotyczg
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Rys. 12. Przykfad wandalizmu wykonawcow otwordow
na instalacje w strunobetonowej piycie otworowej

one bowiem przede wszystkim
przygotowania perforacji ptyt juz
u producenta. Jednak zalecenia
nie wykluczajg wykonania otworow
na budowie i podajg tylko ograni-
czenia wymiarowe i dopuszczalne
potozenie otworéw. To powinno
by¢ jednoznacznie rozumiane jako
wykonanie otworéw za pomocg
wiertnicy, z precyzyjnym wytraso-
waniem ich pofozenia. Tylko w ten
sposOb mozna zapewni¢ zado-
walajgcg dokfadnos¢ wymiarowg
i ograniczone niszczenie betonu.
Tymczasem, powszechng praktyke
stanowi wandalizm, z wykonywa-
niem otwordw przy uzyciu narzedzi
udarowych. Skutki takich dziatan
prowadzg do:

» dowolnosci ksztattu i wymiarow
otwordw (rys. 12, 13),

* naruszenia $cianek miedzy
kanatami,

e odstoniecia splotéw sprezajg-
cych, a nawet przecigcia drutow
(rys. 14).

Niezaleznie od ostabienia elemen-
tow (zwlaszcza na Scinanie w stre-
fach przypodporowych) prowadzi

Rys. 13. Rozkucie duzego otworu, ze zniszczeniem
otuliny splotow i znaczgcym naruszeniem szerokosci zebe-

rek, w celu upchnigcia kilku przewoddw instalacji wodnej

i kanalizacyjnej

to do obnizenia odpornosci poza-
rowej w wyniku lokalnego braku
otuliny, jak rowniez obnizenia trwa-
tosci (kondensacja pary wodnej
na odstoniegtej stali sprezajacej).

5. Podsumowanie

Strunobetonowe ptyty kanatowe
stanowig powszechnie stosowane
rozwigzanie w stropach i stropo-
dachach. Rozwigzanie to bardzo
przyspiesza proces wznoszenia
i zarazem jest efektywne ekono-
micznie. Kilka wytwoérni w kraju
produkuje ptyty na nowocze-
snych liniach produkcyjnych.
Konkurencja producentow w spo-
sOb naturalny powinna wptywac
korzystnie na jakos¢ elementow,
a takze na dazenie do rozszerze-
nia zastosowan.

Niestety temu powszechnemu sto-
sowaniu towarzyszy szereg niepra-
widtowo$ci, kiore czesto wynikajg
z przyspieszania realizacji zamo-
wien i wymuszania tempa robot

~ Rys. 14.

- Rozkucie zeberka
R o | Z odsfonieciem

- splotu i przecieciem
dwdch drutéw

w obiektach, ale przede wszystkim
z braku wiedzy czesci uczestnikow
procesu budowlanego na temat
specyfiki prefabrykacji elementow
strunobetonowych. Wynikiem tego
Sg obserwowane zbyt czesto:

e brak szczegodlnej ostrozno-
Sci przy wprowadzaniu nowych
wariantow elementow,

* nieprawidtowosci we wprowa-
dzaniu nawet drobnych modyfika-
cji, bez dostatecznego sprawdze-
nia,

* wykorzystywanie niekompletno-
Sci zalecen normowych do prze-
sadnej oszczednosci w projekto-
waniu,

e btedy transportu i sktadowania
— zwtaszcza pod wzgledem stoso-
wanego sprzetu,

* brutalne obchodzenie sie z pre-
fabrykatami przy montazu i po ich
zabudowaniu,

* beztroskie dziatania innych wy-
konawcow i uzytkownikow (prze-
kucia, wstrzeliwania kotkéw, zmia-
ny warunkow wilgotnosciowych
w pomieszczeniach itp.).
Poruszone powyzej zagadnienia
wybrano z biezgcych doswiadczen
autorow z ostatniego okresu (lata
2006-2008). Dwa przyktady niepra-
widtowo$ci zaczerpnigto z duzych,
odpowiedzialnych inwestyciji, reali-
zowanych dla inwestorow zagra-
nicznych pod fachowym nadzo-
rem. Trudno sobie wyobrazi¢ jakie
usterki zdarzajg sie na mniejszych
obiektach, gdzie nadzor jest czesto
iluzoryczny. Zazwyczaj dokonuje
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sie bowiem ukrycia wad, montujgc
podwieszong podsufitke.

Wspomniane tu bezkrytyczne sto-
sowanie przez projektantéw zale-
cen normowych, w ktérych nie-
stety pominigto ograniczenia zary-
sowania gornej powierzchni, jest
powszechnym btedem we wszyst-
kich elementach strunobetonowych
swobodnie podpartych na kon-
cach, wytwarzanych bez zbrojenia
zwyktego. O ile w warunkach osta-
tecznego podparcia na koncach
widoczne rysy mogg sig nie poja-
wiac, o tyle w wyniku przesunigcia
ku Srodkowi podpdér przy trans-
porcie, sktadowaniu i montazu
powstajg znaczace zarysowania.
Niedawnym (2006 r.) przyktadem
takich wad byto trwate zarysowa-
nie wszystkich ptyt stropowych
(wysokosci 400 mm i rozpieto-
Sci okofo 15 m) zabudowanych
w nowym budynku uniwersyteckim.
Silne sprezenie dotem (16 splo-
téw @ 12,5 mm) wywotato rozcig-
gania gora, ktére przy niewielkim

dodatkowym momencie ujemnym,
wynikajgcym z przesuniecia tym-
czasowych podpor ku Srodkowi,
skutkowato silnym zarysowaniem
w odlegtosci ok. 1,0 m od koncow.
Juz dwa sploty w goérnej strefie
uodpornityby elementy na te przej-
sciowe sytuacje, a zatem oszczed-
noéci dokonane przez projektan-
tow w tym zakresie sg chybione.
Nalezy zwrdéci¢ uwage, ze znaczg-
ce zarysowania gornej powierzch-
ni sg szczegolnie niebezpieczne
w warunkach oczekiwania na mon-
taz lub na wykonczenie po mon-
tazu dopuszczajagcych mozliwosc
zawilgocenia i zamarzania.

Przedstawione tu wybrane bfedy
stanowig probe uswiadomienia,
ze strunobetonowe ptyty kanato-
we, stanowigce bardzo efektyw-
ne i docenione w catym $wiecie
elementy stropowe, sg wyrafino-
wanymi technicznie rozwigzania-
mi i wymagaja traktowania nie
naruszajgcego zasad ich wytwa-
rzania i stosowania. Wydaje sie,

ze na krajowych budowach, a takze
w polskich wytworniach — biorg-
cych czesto na siebie zaréwno
produkcije, jak tez transport i mon-
taz — wystepuje wiecej btedéw, niz
w krajach europejskich o podob-
nych tradycjach w prefabrykaciji.
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