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ΠΕΤΕΠ Προσθήκη οπλισµού µε ηλεκτροσυγκόλληση 
Επί υπάρχοντος οπλισµού, συγκολλήσιµου υπό 
προϋποθέσεις 

14-01-10-02

 

 

1. ΑΝΤΙΚΕΙΜΕΝΟ ΕΡΓΑΣΙΩΝ 
Η προδιαγραφή αυτή έχει ως αντικείµενο τον καθορισµό των απαιτήσεων για την προσθήκη 
ράβδων οπλισµού µε ηλεκτροσυγκόλληση επί υπάρχοντος συγκολλήσιµου υπό προϋποθέσεις 
οπλισµού σε έργα επεµβάσεων (επισκευών/ ενισχύσεων). 

Συγκολλήσιµοι υπό προϋποθέσεις είναι οι χάλυβες οπλισµού κατηγορίας S220 (St I), S400, S500 
και όσοι δεν ικανοποιούν το κριτήριο της συγκολλησιµότητας, όπως αυτό ορίζεται στον Κανονισµό 
Τεχνολογίας Χαλύβων. 

 

2. ΕΝΣΩΜΑΤΟΥΜΕΝΑ ΥΛΙΚΑ ΚΑΙ ΚΡΙΤΗΡΙΑ ΑΠΟ∆ΟΧΗΣ ΑΥΤΩΝ 
 

2.1. ΕΝΣΩΜΑΤΟΥΜΕΝΑ ΥΛΙΚΑ 
• Χάλυβες οπλισµού σκυροδέµατος, κατά το πρότυπο EN ISO 15630-1:2002: Steel for the 

reinforcement and prestressing of concrete - Test methods - Part 1: Reinforcing bars, wire rod 
and wire (ISO 15630-1:2002) -- Χάλυβας οπλισµένου και προεντετεµένου σκυροδέµατος. 
Μέθοδοι δοκιµής. Οπλισµός από ράβδους, χονδρόσυρµα και σύρµα.. 

• Συγκολλήσιµοι χάλυβες οπλισµού σκυροδέµατος, κατά το πρότυπο prENV 10081-3:2002: Steel 
for the reinforcement of concrete - Weldable reinforcing steel - Part 3: Technical delivery 
conditions for class B  -- Χάλυβες οπλισµού σκυροδέµατος. Συγκολλήσιµος χάλυβας οπλισµών. 
Μέρος 3: Τεχνικοί όροι παράδοσης για προϊόντα κατηγορίας Β.. 

• Επενδεδυµένα ηλεκτρόδια κατάλληλα για ηλεκτροσυγκόλληση µε το χέρι, κατά το πρότυπο EN 
1599:1997: Welding consumables - Covered electrodes for manual arc welding of creep-
resisting steels - Classification -- Αναλώσιµα συγκολλήσεων - Επενδεδυµένα ηλεκτρόδια για 
συγκόλληση   τόξου µε το χέρι, χαλύβων ανθεκτικών σε ερπυσµό - Ταξινόµηση. 

 

2.2. ΑΠΟ∆ΕΚΤΑ ΥΛΙΚΑ 
Τα υλικά που θα χρησιµοποιηθούν για την εκτέλεση της εργασίας, θα πληρούν τις απαιτήσεις των 
ανωτέρω προτύπων και επιπλέον: 

• Τα ηλεκτρόδια θα είναι επενδεδυµένα, είτε µε βασική επένδυση είτε µε όξινη επένδυση 
ρουτιλίου (TiO2) και τα µηχανικά τους χαρακτηριστικά θα είναι ανάλογα µε εκείνα του µετάλλου 
βάσης. Συνιστάται η χρήση επενδεδυµένων ηλεκτροδίων ρουτιλίου. 

• Η διάµετρος των ηλεκτροδίων θα επιλέγεται ανάλογα µε την διάµετρο της ράβδου οπλισµού, 
σύµφωνα µε τον πίνακα 3.5.2.1-1 του Κανονισµού Τεχνολογίας Χαλύβων. 
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3. ΜΕΘΟ∆ΟΣ ΕΚΤΕΛΕΣΗΣ - ΑΠΑΙΤΗΣΕΙΣ ΤΕΛΕΙΩΜΕΝΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ 
 

3.1. ΓΕΝΙΚΑ 
Πριν την έναρξη οποιασδήποτε εργασίας θα ελέγχεται, εάν ο χώρος εργασίας είναι ελεύθερος, και 
εάν έχουν ληφθεί όλα τα µέτρα ασφαλείας που αναφέρονται στο Κεφάλαιο 5 της παρούσας 
Τεχνικής Προδιαγραφής.  
 

3.2. ΠΡΟΣΩΠΙΚΟ - ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ 
α. Οι ηλεκτροσυγκολλητές θα διαθέτουν δίπλωµα από αντίστοιχες σχολές ή οργανισµούς καθώς 

και αποδεδειγµένη εµπειρία σε παρόµοιας φύσεως έργα (ηλεκτροσυγκολλήσεις σε έργα 
επεµβάσεων). Έκαστος θα πραγµατοποιεί τρεις δοκιµαστικές συγκολλήσεις µε τον εξοπλισµό 
που θα χρησιµοποιηθεί στο έργο για την διαπίστωση της ικανότητάς του. Τα επιτυχή δοκίµια 
συνιστάται να εξετάζονται στη συνέχεια εργαστηριακά για τη διαπίστωση της 
αποτελεσµατικότητας της συγκόλλησης και της συγκολλησιµότητας του υλικού (βλ. σχετικά § 
3.5.2.2. του Κανονισµού Τεχνολογίας Χαλύβων). 

β. Το συνεργείο εκτέλεσης των ηλεκτροσυγκολλήσεων θα διαθέτει τον απαιτούµενο εξοπλισµό, 
εργαλεία και µέτρα προστασίας, σε άριστη κατάσταση λειτουργίας (συσκευές 
ηλεκτροσυγκόλλησης, απορροφητήρες αναθυµιάσεων, φυσερά, κλίβανους προθέρµανσης 
ηλεκτροδίων κ.λπ.). 

γ. Η επίβλεψη των εργασιών θα γίνεται από διπλωµατούχο Μηχανικό πενταετούς τουλάχιστον 
εµπειρίας. Επί τόπου του έργου, καθ’ όλη τη διάρκεια των εργασιών, θα παρίσταται Τεχνολόγος 
Μηχανικός ή Εργοδηγός πενταετούς εµπειρίας σε παρόµοια έργα, η οποία θα αποδεικνύεται µε 
βεβαιώσεις εργοδοτών. 

 

3.3. ΕΦΑΡΜΟΓΗ 
3.3.1. Γενικά 

Θα εφαρµόζεται συγκόλληση τόξου χειρός µε χρήση επενδεδυµένων ηλεκτροδίων. 

Πριν την έναρξη της συγκόλλησης, θα καθαρίζονται οι προς συγκόλληση σιδηροπλισµοί από 
οξείδια µέχρι να αποκτήσουν καθαρή µεταλλική επιφάνεια.  

Οι επιφάνειες που συγκολλούνται πρέπει να είναι καθαρές και στεγνές και όταν σε αυτές 
παρατηρούνται συµπυκνώσεις υδρατµών, πρέπει να προηγείται ελαφρά θέρµανση για την 
αποµάκρυνση της συµπύκνωσης. Επίσης, πρέπει να είναι απαλλαγµένες από λάδια, γράσα, 
γρέζια, χρώµατα, ακαθαρσίες κ.λπ. Η έναρξη συγκόλλησης γίνεται αµέσως µετά τον καθαρισµό 
των προς συγκόλληση επιφανειών.  

Τα ηλεκτρόδια που χρησιµοποιούνται θα είναι καθαρά, απαλλαγµένα από υγρασία, λάδια και 
λοιπές ακαθαρσίες, κατάλληλα για τον τρόπο ηλεκτροσυγκολλήσεως που απαιτείται κατά 
περίπτωση (ανεβατό, κατεβατό, ουρανός ή πλάκα). Η επένδυσή τους δεν πρέπει να εµφανίζει 
εκτεταµένες φθορές. 

Η εφαρµοζόµενη ένταση ρεύµατος θα είναι εντός των ορίων που συνιστώνται για τον εκάστοτε 
τύπο ηλεκτροδίων (αναγράφεται στο πακέτο των ηλεκτροδίων) συνήθως δε µεταξύ 100 και 180 Α. 
Γενικά η ένταση του ρεύµατος θεωρείται ικανοποιητική, όταν η δηµιουργούµενη ραφή σχηµατίζει 
γωνία µεγαλύτερη των 90°. 
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Οι συγκολλήσεις θα εκτελούνται υπό προστασία έναντι των καιρικών συνθηκών και υπό 
θερµοκρασία περιβάλλοντος µεγαλύτερη από 0 °C.  

Μετά τη συγκόλληση το µέταλλο θα αφήνεται να ψηχθεί αργά. Απαγορεύεται η επιτάχυνση της 
απόψυξης µε χρήση νερού ή άλλων µέσων. 

Όταν χρησιµοποιούνται ηλεκτρόδια µε βασική επένδυση, θα ξηραίνονται αµέσως πριν την χρήση 
τους σε θερµοκρασία 300 °C.  

Οι τρόποι συγκόλλησης διακρίνονται ως προς τη θέση της συγκόλλησης ως εξής: 

• "Ανεβατό": Κατακόρυφη συγκόλληση µε φορά προς τα πάνω.  

• "Κατεβατό": Κατακόρυφη συγκόλληση µε φορά προς τα κάτω. Εφαρµόζεται µόνο για µη 
φέρουσες συγκολλήσεις (µικρή ικανότητα µεταφοράς φορτίων). 

• "Ουρανός": Συγκόλληση σε οριζόντιο επίπεδο στο κάτω µέρος (ράβδοι πλακών, δοκών, 
κ.λπ.). 

• "Πλάκα": Συγκόλληση σε οριζόντιο επίπεδο στο πάνω µέρος (ράβδοι πλακών, δοκών, 
κ.λπ.). 

3.3.2. ∆ιαδικασίες συγκόλλησης 

α. Σύνδεση κατά παράθεση 

Η ράβδος του υπό προϋποθέσεις συγκολλήσιµου χάλυβα θα προθερµαίνεται στη θερµοκρασία 
που αναφέρεται στη µελέτη. Ο έλεγχος της θερµοκρασίας θα γίνεται µε θερµοστοιχεία επαφής ή 
θερµοευαίσθητους χρωµατοδείκτες µορφής κιµωλίας.  

Όταν χρησιµοποιούνται θερµοευαίσθητοι χρωµατοδείκτες, η χάραξη θα γίνεται σε απόσταση 
10 - 50 cm από τη θέση συγκόλλησης και η φλόγα δεν πρέπει σε καµιά περίπτωση να 
κατευθύνεται απευθείας πάνω στα ίχνη.  

Η θερµοκρασία της προς συγκόλληση ράβδου πρέπει να διατηρείται στην προβλεπόµενη από 
τη µελέτη στάθµη καθ’ όλη τη διάρκεια της ηλεκτροσυγκόλλησης, χωρίς σηµαντικές αποκλίσεις.  

Όταν η συγκόλληση διακόπτεται και όταν η θερµοκρασία πέφτει χαµηλότερα από τα 
συνιστώµενα επίπεδα, η ένωση πρέπει να προθερµαίνεται εκ νέου πριν συνεχισθεί η διαδικασία 
της συγκόλλησης. 

Οι ράβδοι που πρόκειται να συγκολληθούν θα προσεγγίζουν όσο επιτρέπουν οι νευρώσεις 
(Σχ. 3.1). Η σύνδεση γίνεται από τη µία πλευρά µε δύο ραφές συγκόλλησης, µήκους σύµφωνα 
µε τη µελέτη (και κατ’ ελάχιστο σύµφωνα µε όσα αναφέρονται στον Κ.Τ.Χ.) µε ενδιάµεσο κενό 
20 mm (θέση 3).  

Οι ραφές θα γίνονται χωρίς διακοπή, µπορούν δε να ολοκληρωθούν µε ένα πέρασµα.  

Οι ραφές θα ξεκινούν από έξω (θέση 1), µε πρώτη επαφή στη ράβδο που περατώνεται εκεί, και 
θα προχωρούν προς τα µέσα (θέση 2) έτσι, ώστε οι σκουριές να καλύπτουν την επιφάνεια της 
κόλλησης, η ψύξη της κόλλησης να γίνεται οµαλότερα και η προς συγκόλληση επιφάνεια να 
παραµένει καθαρή. Με τον τρόπο αυτό εµποδίζεται η οξείδωση από το οξυγόνο του αέρα και η 
συγκόλληση προστατεύεται από την κρούστα που επιπλέει.  

Σε περίπτωση κατακόρυφων ράβδων η συγκόλληση γίνεται από κάτω προς τα πάνω (ανεβατό). 
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Σχήµα 3.1: ∆ιάταξη ραφών συγκόλλησης 

 

 

Σχήµα 3.2: Πορεία ηλεκτροδίου κατά τη συγκόλληση 
 

β. Ραφή κατά στρώσεις 

Όταν η ραφή γίνεται κατά στρώσεις, συνιστάται η χρήση ηλεκτροδίων µικρότερης διαµέτρου για 
την κάτω στρώση και µεγαλύτερης διαµέτρου για τις πάνω στρώσεις. Στην περίπτωση αυτή η 
κίνηση των ηλεκτροδίων για την πλήρωση της ραφής µε υλικό, γίνεται όπως φαίνεται στο Σχ. 
3.3. 

 

 

Σχήµα 3.3 
 

Πριν την τοποθέτηση νέας στρώσης κόλλησης θα αφαιρείται µε σφυρί και συρµατόβουρτσα η 
κρούστα που δηµιουργείται από την επένδυση του ηλεκτροδίου. Η αφαίρεση της κρούστας θα 
γίνεται µε ιδιαίτερη προσοχή και επιµέλεια στην επαφή του µετάλλου συγκόλλησης και των 
παρειών της λοξοτοµής του προς συγκόλληση µετάλλου. Στις ηλεκτροσυγκολλήσεις µε ραφή 
τύπου V να χρησιµοποιείται η σειρά στρώσεων του Σχ. 3.4. 

 

 

Σχήµα 3.4 
 

Η τελική στρώση θα καθαρίζεται επιµελώς από τη δηµιουργούµενη κρούστα. 
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3.4. ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ 
Οι συγκολλήσεις αφήνονται να ψυχθούν ήρεµα και αργά. Απαγορεύεται η επιτάχυνση της 
απόψυξης µε χρήση νερού ή άλλων µέσων.  

Η περιοχή της συγκόλλησης, αµέσως µετά την ολοκλήρωσή της, θα προστατεύεται µε ασφαλτικό 
γαλάκτωµα ή εποξειδική βαφή, αφού αφαιρεθεί η τελική κρούστα που έχει δηµιουργηθεί από την 
επένδυση του ηλεκτροδίου. 
 

3.5. ΑΠΑΙΤΗΣΕΙΣ ΤΕΛΕΙΩΜΕΝΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ 
Η εργασία θεωρείται τελειωµένη όταν έχουν ολοκληρωθεί οι εργασίες που περιλαµβάνονται στην 
παράγραφο 3.3 και 3.4 της παρούσας Π.Ε.ΤΕ.Π. στις θέσεις που περιγράφονται στην µελέτη του 
έργου, και τα πλεονάζοντα και άχρηστα υλικά έχουν αποµακρυνθεί και αποτεθεί σε περιοχές 
φόρτωσης. 

 

4. ΑΠΑΙΤΗΣΕΙΣ ΠΟΙΟΤΙΚΩΝ ΕΛΕΓΧΩΝ ΓΙΑ ΤΗΝ ΠΑΡΑΛΑΒΗ 
 

4.1. ΕΛΕΓΧΟΙ  
Οι θέσεις µε τυχόν ελαττώµατα επισηµαίνονται επί τόπου και θα αποτυπώνονται στα αντίστοιχα 
σχέδια.  

Οι έλεγχοι διακρίνονται σε καταστροφικούς και µη καταστροφικούς. 

4.1.1. Μη καταστροφικοί έλεγχοι 

α. Οπτικός έλεγχος  

Ο οπτικός έλεγχος αποσκοπεί στην διαπίστωση επαρκούς καθαρισµού των ράβδων, πριν από 
την συγκόλληση και µετά την εκτέλεσή της, στον εντοπισµό τυχόν επιφανειακών ρωγµών, 
πόρων, κενών και άλλων επιφανειακών ανωµαλιών και κυρίως στην διαπίστωση τήρησης των 
προβλεποµένων από την µελέτη γεωµετρικών στοιχείων των ραφών (µήκη, διάκενα κ.λπ.). 

Απαιτούµενος βοηθητικός εξοπλισµός: 

• Φορητός προβολέας. 

• Παχύµετρο και διασηµόµετρο για την µέτρηση του πάχους των συγκολλήσεων. 

• Μεγεθυντικός φακός για την εκτίµηση της κατάστασης της επιφάνειας. 

• Κάτοπτρα µε λαβίδες διαφόρων τύπων για τον έλεγχο εσωτερικών συγκολλήσεων 

β. Έλεγχος µε υπέρηχους 

Με την µέθοδο αυτή εντοπίζονται ελαττώµατα, τόσο εσωτερικά όσο και επιφανειακά. Η συσκευή 
θα συνοδεύεται από πρόσφατο πιστοποιητικό βαθµονόµησης αναγνωρισµένου εργαστηρίου.  

γ. Έλεγχος δια υγρών διεισδύσεως 

Με την µέθοδο αυτή εντοπίζονται µόνο επιφανειακά ελαττώµατα των συγκολλήσεων. 
Χρησιµοποιούνται υγρές χρωστικές ουσίες ή φθορίζοντα υγρά διεισδύσεως.  

Ο έλεγχος γίνεται είτε στο εργοτάξιο, είτε στο εργαστήριο. 
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δ. Κρουστικός έλεγχος 

Με µικρό σφυρί κρούονται διάφορα σηµεία της ραφής και ελέγχεται µέσω ακουστικού 
εφαπτοµένου στον σιδηροπλισµό ο ήχος που δηµιουργείται. Το είδος του ήχου χαρακτηρίζει την 
ποιότητα της ραφής. Ήχος, µη διαυγής και υπόκωφος αποτελεί ένδειξη ύπαρξης ελαττωµάτων 
π.χ. πόρων, ρωγµών, ξένων αντικείµενων.  

ε. Έλεγχος µε ακτίνες Χ (ραδιογραφικός έλεγχος) 

Με τον έλεγχο αυτό τυχόν εσωτερικά ελαττώµατα αποτυπώνονται σε φιλµ ακτινογραφίας. Ο 
προσδιορισµός του βάθους ή της θέσεως του ελαττώµατος µε ακρίβεια δεν µπορεί να γίνει µε 
µία λήψη και εφαρµόζεται διπλή ή τριπλή ακτινογράφηση υπό διαφορετική γωνία.  

Προϋπόθεση για την εφαρµογή της µεθόδου είναι η ύπαρξη προσβάσεως από την πίσω 
πλευρά της προς έλεγχο ραφής.  

Ο έλεγχος αυτός (αν προβλέπεται από τη µελέτη) θα γίνεται από ειδικευµένους τεχνικούς.  

4.1.2. Καταστροφικοί έλεγχοι 

α. Μικροσκοπικός έλεγχος 

Κατά τον έλεγχο αυτό εξετάζεται εργαστηριακά µε µικροσκόπιο η δοµή του µετάλλου σε 
κατάλληλα παρασκευασµένα δείγµατα προερχόµενα από την ραφή, τις θέσεις συνδέσεως της 
ραφής και του τεµαχίου, καθώς και από θέσεις του τεµαχίου κοντά στη ραφή. Εντοπίζονται 
ρωγµές, πόροι, κενά και άλλες εσωτερικές ανωµαλίες.  

β. Χηµική ανάλυση της συγκόλλησης 

Ο έλεγχος αυτός αναφέρεται στον χηµικό προσδιορισµό των στοιχείων της συγκολλήσεως επί 
λαµβανοµένων δειγµάτων.  

γ. Έλεγχος σκληρότητας 

Εφαρµόζονται οι συνήθεις µέθοδοι σκληροµετρήσεως κατά Brinell, Rockwell, Charpy-V. 

δ. Έλεγχος µηχανικών χαρακτηριστικών 

Περιλαµβάνονται: δοκιµή εφελκυσµού (όριο διαρροής και θραύσης, επιµήκυνση θραύσης, µέτρο 
ελαστικότητας), δοκιµή αναδίπλωσης, κάµψης – ανάκαµψης.   

Οι δοκιµές αυτές γίνονται επί αποκοπτόµενων δειγµάτων σύµφωνα µε το Ελληνικό Πρότυπο 
prENV 10081-3:2002, Steel for the reinforcement of concrete - Weldable reinforcing steel - Part 
3: Technical delivery conditions for class B  -- Χάλυβες οπλισµού σκυροδέµατος. 
Συγκολλήσιµος χάλυβας οπλισµών. Μέρος 3: Τεχνικοί όροι παράδοσης για προϊόντα 
κατηγορίας Β. 

 

4.2. ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ ∆ΙΕΞΑΓΩΓΗΣ ΕΛΕΓΧΩΝ 
α. Υποχρεωτικοί έλεγχοι 

Ο οπτικός έλεγχος, ο έλεγχος µε υγρά διεισδύσεως και ο κρουστικός έλεγχος είναι 
υποχρεωτικοί.    

Επίσης υποχρεωτικός είναι και ο εργαστηριακός έλεγχος των µηχανικών χαρακτηριστικών: 
δοκιµή εφελκυσµού (όριο διαρροής, θραύσης, επιµήκυνση, µέτρο ελαστικότητας), δοκιµή 
αναδίπλωσης, κάµψης – ανάκαµψης, επί δοκιµίων λαµβανοµένων από τις δοκιµαστικές 
συγκολλήσεις που αναφέρονται στην § 3.2.α της παρούσας.  
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β. Προαιρετικοί έλεγχοι 

Οι υπόλοιποι έλεγχοι θα διεξάγονται, εάν προβλέπονται από τη µελέτη (οπότε θα καθορίζεται 
και η συχνότητα αυτών). Τα δοκίµια θα προέρχονται από τις δοκιµαστικές συγκολλήσεις κατά 
την § 3.2.α ή θα αποκόπτονται από θέσεις της επιλογής της Υπηρεσίας. Στην περίπτωση της 
αποκοπής θα αποκαθίσταται πλήρως η θέση της δειγµατοληψίας. 

 
4.3. ΚΡΙΤΗΡΙΑ ΑΠΟ∆ΟΧΗΣ 

Στην περίπτωση που κατά την διενέργεια, όσων εκ των ανωτέρω ελέγχων προβλέπονται από τη 
µελέτη,διαπιστωθούν ρωγµές, πόροι, ελλιπής τήξη κ.λπ. ελαττώµατα ή κακοτεχνίες (επιφανειακά ή 
εσωτερικά), η συγκόλληση δεν θα γίνεται αποδεκτή και θα εκτελείται εκ νέου, σύµφωνα µε τα 
καθοριζόµενα στην παρούσα ΠΕΤΕΠ. 

 

5. ΟΡΟΙ ΚΑΙ ΑΠΑΙΤΗΣΕΙΣ ΥΓΙΕΙΝΗΣ - ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ 
 

5.1. ΠΙΘΑΝΟΙ ΚΙΝ∆ΥΝΟΙ ΚΑΤΑ ΤΗΝ ΕΡΓΑΣΙΑ ΚΑΤΑΣΚΕΥΗΣ 
Οι συνήθης κίνδυνοι των συγκολλήσεων: εκτυφλωτικές λάµψεις, υψηλή θερµότητα, αναθυµιάσεις. 
Επιπρόσθετα, κατά την εφαρµογή συγκόλλησης TIG, χρήση αερίων υπό υψηλή πίεση. 
 

5.2. ΑΝΤΙΜΕΤΩΠΙΣΗ ΕΡΓΑΣΙΑΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 
Σε κάθε περίπτωση θα εφαρµόζονται τα προβλεπόµενα στο Σχέδιο Ασφάλειας - Υγείας (ΣΑΥ) του 
έργου. 

Οι ηλεκτροσυγκολλητές θα χρησιµοποιούν υποχρεωτικά τα ακόλουθα µέσα ατοµικής προστασίας 
(ΜΑΠ): 

• Ασπίδα χειρός, µε κρύσταλλο σκοτεινού χρώµατος για την παρακολούθηση της φλόγας του 
τόξου (θα χρησιµοποιείται τόσο από τον ηλεκτροσυγκολλητή, όσο και από αυτούς που 
παρακολουθούν την ηλεκτροσυγκόλληση). 

• Μάσκα κεφαλής, µε κρύσταλλο σκοτεινού χρώµατος για την παρακολούθηση της φλόγας του 
τόξου (θα χρησιµοποιείται εναλλακτικά µε την ασπίδα χειρός τόσο από τον ηλεκτροσυγκολλητή, 
όσο και από αυτούς που παρακολουθούν την εργασία). 

• Γάντια πυρίµαχα από δέρµα ή άλλο υλικό. 

• Ποδιά κατασκευασµένη από δέρµα. 

• Προστατευτικό παραπέτασµα της θέσης ηλεκτροσυγκόλλησης για αποµόνωση της περιοχής 
εργασίας (προστασία των λοιπών εργαζόµενων στην περιοχή), από σκουρόχρωµο ύφασµα. Για 
τον αερισµό του χώρου συγκόλλησης το ύφασµα του παραπετάσµατος θα απέχει 20 - 25 cm 
από το δάπεδο. 

• Χοάνη µε ανεµιστήρα για αναρρόφηση και απαγωγή των αναθυµιάσεων που δηµιουργούνται 
κατά την ηλεκτροσυγκόλληση. 

Οι εργασίες θα εκτελούνται µόνον από έµπειρο προσωπικό, σύµφωνα µε την § 3.2.α της 
παρούσας. 
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6. ΤΡΟΠΟΣ ΕΠΙΜΕΤΡΗΣΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ 
Οι εργασίες θα επιµετρώνται σε τρέχοντα µέτρα συγκόλλησης, σύµφωνα µε τα σχέδια, εκτελούµενη 
όπως καθορίζεται στην παρούσα. 

Στην τιµή µονάδος, η οποία θα εφαρµόζεται ανεξαρτήτως της διατοµής της ραφής, 
περιλαµβάνονται: 

• Ο επιµελής καθαρισµός των σιδηροπλισµών στη θέση της συγκόλλησης από οξείδια, µέχρι να 
αποκαλυφθεί η µεταλλική επιφάνεια. 

• Η προµήθεια των πάσης φύσεως υλικών και αναλώσιµων και η µεταφορά τους επί τόπου του 
έργου. 

• Η αποθήκευση και φύλαξη των υλικών και του εξοπλισµού συγκολλήσεων στο εργοτάξιο. 

• Η εκτέλεση της εργασίας και η δαπάνη χρήσης και συντήρησης του εξοπλισµού. 

• Η δαπάνη των υποχρεωτικών, σύµφωνα µε την παρούσα ΠΕΤΕΠ, ελέγχων. 

Οι λοιποί έλεγχοι, εφόσον προβλέπονται από τη µελέτη (π.χ. έλεγχος µε υπερήχους, ραδιογραφίες 
κ.λπ.), δεν συµπεριλαµβάνονται στην τιµή µονάδος. 

Κατά τα λοιπά ο προστιθέµενος οπλισµός επιµετράται σε kg, σύµφωνα µε τα καθοριζόµενα στην 
ΠΕΤΕΠ 01-02-01-00 "Χαλύβδινοι οπλισµοί σκυροδέµατος". 

 


