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I PODSTAWY PRAWNE I POSTANOWIENIA OGÓLNE 

1 Niniejsza Europejska Aprobata Techniczna udzielana jest przez Austriacki Instytut Techniki Budowlanej 
(OIB) w zgodzie z: 

1. Dyrektywą 89/106/EWG Rady Europejskiej z 21 grudnia 1988 w celu dostosowania przepisów prawnych 
oraz administracyjnych państw członkowskich dot. materiałów budowlanych1, zmienioną przez dyrektywę 
93/68/EWG z 22 lipca 19932; 

2. Salzburską ustawą o materiałach budowlanych, LGBI. nr 11/1995, w wersji LGBI. nr 47/1995, LGBI. nr 
63/1995, LGBI. nr 123/1995, LGBI. nr 46/2001, LGBI. nr 73/2001 i LGBI. nr 99/2001; 

3. Wspólnymi regułami postępowania dot. składania wniosków, przygotowania oraz udzielania Europejskiej 
Aprobaty Technicznej zgodnie z załączoną decyzją komisji 94/23/EG3; 

4. Wytycznymi dla Europejskiej Aprobaty Technicznej dot. systemów sprężania konstrukcji nośnych, ETAG 
013, wydanie z czerwca 2002. 

2 Austriacki Instytut Techniki Budowlanej (OIB) jest uprawniony do skontrolowania, czy postanowienia 
Europejskiej Aprobaty Technicznej są dotrzymywane. Kontrola ta może zostać przeprowadzona w zakładzie 
wytwórczym. Posiadacz Europejskiej Aprobaty Technicznej pozostaje jednak odpowiedzialny za zgodność 
produktów z Europejską Aprobatą Techniczną oraz za ich przydatność dla przewidzianych celów użycia. 

3 Niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej nie wolno przenosić na innych producentów bądź 
przedstawicieli producentów, ani na inne zakłady wytwórcze niż te, które wymienione zostały na pierwszej 
stronie niniejszego dokumentu. 

4 Austriacki Instytut Techniki Budowlanej (OIB) ma prawo cofnąć Europejską Aprobatę Techniczną, 
szczególnie po otrzymaniu informacji od komisji na podstawie artykułu 5 ustęp 1 dyrektywy 89/106/EWG 
Rady Europejskiej. 

5 Niniejszą Europejską Aprobatę Techniczną można – także przy przekazywaniu elektronicznym – odtwarzać 
tylko w nieukróconej formie. Za pisemną zgodą Austriackiego Instytutu Techniki Budowlanej (OIB) możliwe 
jest jednak częściowe odtwarzanie. Częściowe odtwarzanie należy jako takie oznaczyć. Teksty oraz rysunki 
w broszurach reklamowych nie mogą być niezgodne z Europejską Aprobatą Techniczną ani stosowane 
niewłaściwie. 

6 Europejska Aprobata Techniczna udzielana jest przez urząd dopuszczający, w języku urzędowym tego 
urzędu. Niniejsza wersja zgadza się z wersją wydaną w EOTA. Tłumaczenia na inne języki należy oznaczyć 
jako takie. 

                                                      
1 Dziennik urzędowy Wspólnoty Europejskiej nr L 40 z dnia 11.02.1989, strona 12 
2 Dziennik urzędowy Wspólnoty Europejskiej nr L 220 z dnia 30.08.1993, strona 1 
3 Dziennik urzędowy Wspólnoty Europejskiej nr L 17 z dnia 20.01.1994, strona 34 
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II SZCZEGÓLNE POSTANOWIENIA EUROPEJSKIEJ APROBATY TECHNICZNEJ 

1 Opis produktu oraz celu użycia 

1.1 Opis produktu 

Niniejsze Europejska Aprobata Techniczna (ETA) dotyczy  systemu sprężania 

SUSPA - Drut EX, 

który składa się z następujących części składowych: 

- Cięgno sprężające,  

Zewnętrzny kabel sprężający z ilością od 36 do 66 cięgien. 

- Element rozciągany 

Okrągły, gładki sprężający drut stalowy o wytrzymałości na rozciąganie opisany w tabeli 1. 

Tabela 1: Cięgła 

Średnica 
znamionowa 

Oznaczenie 
zgodnie z prEN 

10138-24

Znamionowa 
wytrzymałość na 

rozciąganie
mm - N/mm2

7,0 Y1670C 1.670
7,0 Y1770C 1.770

Uwaga 1 N/mm2 = 1 MPa 

- Zakotwienie i łączniki 

Zakotwienie sprężających drutów stalowych następuje przez spęczane główki. 

Zakotwienie czynne C dla cięgien sprężających z ilością od 30 do 66 drutów stalowych. 

Zakotwienie bierne D dla cięgien sprężających z ilością od 30 do 66 drutów stalowych. 

Zakotwienie bierne C-K dla cięgien sprężających z ilością od 30 do 66 drutów stalowych. 

Ruchomy łącznik K-K dla cięgien sprężania z ilością od 30 do 66 drutów stalowych. 

- Splot i zbrojenie dodatkowe w obszarze zakotwienia. 

- Stała ochrona przeciwkorozyjna dla cięgien sprężających, zakotwień oraz łączników. 

 

1.2 Cel użycia 

System sprężania przeznaczony jest do zewnętrznego sprężania betonu konstrukcji nośnych. 

Kategoria użytkowania zgodna z typem cięgna sprężającego oraz materiałem budowlanym konstrukcji 
nośnej: 

- Zewnętrzne cięgno sprężające usytuowane poza przekrojem elementu konstrukcji nośnej, lecz 
wewnątrz konturu przekroju, dla betonu zwykłego w betonowej konstrukcji nośnej oraz zespolonej 
konstrukcji nośnej. 

Opcjonalna kategoria użytkowania: 

- Cięgno sprężające z możliwością późniejszego doprężenia oraz wymienne. 

Wymagania zawarte w niniejszej Europejskiej Aprobacie Technicznej opierają się na założeniu 
przewidzianego okresu użytkowania systemu sprężania wynoszącym 100 lat. Wskazań dot. okresu 
używania systemu sprężania nie można interpretować jako gwarancji producenta czy urzędu 
dopuszczającego, należy je traktować jedynie jako środek pomocniczy przy wyborze właściwego produktu 
względem oczekiwanego, ekonomicznie uzasadnionego okresu użytkowania konstrukcji nośnej. 

 

                                                      
4 Zestawienie norm i wytycznych, do których odsyła Europejska Aprobata Techniczna, znajduje się w załączniku 13. 
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2 Cechy produktu oraz proces udokumentowany 

System sprężania 

2.1 Zakres oraz oznaczenia zakotwień oraz łączników 

Typ lub jednostka zakotwień oraz łączników oznaczane są przez ich zadanie w konstrukcji nośnej oraz 
ilość sprężających drutów stalowych. Poprzedzający ilość sprężających drutów stalowych przedrostek „EX" 
wskazuje na zewnętrzne rozmieszczenie cięgien sprężania, tzn. rozmieszczenie poza przekrojem betonu. 

Typy cięgien sprężania „T", to EX-30T, EX-42T, EX-48T oraz EX-60T, wynikają geometrycznie z wielkości 
EX-36, EX-54 oraz EX-66, mają jednak zredukowaną ilość sprężających drutów stalowych i można ich 
używać alternatywnie. 

Różne zakotwienia i łączniki zostały pokazane w załączniku 1. 

 

2.1.1 Zakotwienia i łączniki 

2.1.1.1 Informacje ogólne 

Cięgna sprężające prefabrykowane są w zakładzie wytwórczym. 

Zakotwienie sprężających drutów stalowych przebiega przez spęczane główki (główki osadcze) oraz 
korpus z cylindrycznymi otworami na 30 do 66 sprężających drutów stalowych oraz jednym gwintem 
zewnętrznym. Spęczane główki oraz korpus są przy wszystkich zakotwieniach oraz łącznikach 
jednakowe, dzięki temu od najmniejszego do największego zakotwienia stosowane są takie same 
zasady kotwienia sprężających drutów stalowych. 

2.1.1.2 Zakotwienie czynne C 

Zakotwienie czynne C składa się z tulei naciągowej z gwintem zewnętrznym i wewnętrznym, nakrętki 
ustalającej C z gwintem wewnętrznym oraz płyty kotwiącej. Gwint wewnętrzny tulei naciągowej 
przykręcany jest do korpusu a nakrętka ustalająca C do gwintu zewnętrznego tulei naciągowej. 
Nakrętka ustalająca C wspiera się na płycie kotwiącej. Następnie do płyty kotwiącej wewnątrz 
konstrukcji nośnej montowana jest spirala zbrojeniowa oraz zbrojenie dodatkowe. Spirala ustawiona jest 
w osi kabla na płycie kotwiącej. Szczegóły dot. zakotwienia czynnego C znaleźć można w załącznikach 
od 3 do 5. 

Prefabrykowany kabel sprężający przeprowadzany jest przez rurę wydrążoną oraz płytę kotwiącą. 

Podczas procesu sprężania do tulei naciągowej przykręcany jest pręt naciągowy, przez który siła 
naprężająca z prasy sprężającej przenoszona jest na kabel sprężający. Następnie nakrętka ustalająca 
C dokręcana jest w stronę płyty kotwiącej. Po przeprowadzeniu procesu sprężania następuje 
przeniesienie siły z cięgna przez korpus, tuleję naciagową, nakrętkę ustalającą C oraz płytę kotwiącą na 
konstrukcję nośną. 

2.1.1.3 Zakotwienie bierne D 

Zakotwienie bierne D składa się z nakrętki ustalającej D z gwintem wewnętrznym i płyty kotwiącej. 
Nakrętka ustalająca D, która przykręcona jest do korpusu, wspiera się na płycie kotwiącej. Następnie do 
płyty kotwiącej – tak samo jak w przypadku zakotwienia czynnego C - wewnątrz konstrukcji nośnej 
montowana jest spirala zbrojeniowa oraz zbrojenie dodatkowe. Spirala ustawiona jest w osi kabla na 
płycie kotwiącej. Szczegóły dot. zakotwienia biernego  D znaleźć można w załącznikach od 3 do 5. 

Prefabrykowany kabel sprężający przeprowadzany jest przez rurę wydrążoną oraz płytę kotwiącą. 

Przeniesienie siły następuje z cięgna przez korpus, nakrętkę ustalającą D oraz płytę kotwiącą na 
konstrukcję nośną. 

2.1.1.4 Łącznik stały C-K 

Łącznik stały C-K składa się z tulei łącznikowej oraz trzpienia łącznikowego. Łącznik stały C-K łączy 
drugi kabel sprężający, drugi segment budowlany, ze sprężonym już przy zakotwieniu czynnym C 
pierwszym kablem sprężającym pierwszego segmentu budowlanego. 

Połączenie następuje przez trzpień łącznikowy, który przykręcony jest do tulei naciagowej sprężonego 
już kabla sprężającego. Korpus drugiego kabla sprężającego łączony jest poprzez tuleję łącznikową z 
trzpieniem łącznikowym. Szczegóły dot. łącznika stałego C-K znaleźć można w załącznikach 3, 4, 6 
oraz 7. 
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2.1.1.5 Łącznik ruchomy K-K 

Dla ruchomych łączników K-K używane są dwie tuleje łącznikowe oraz jeden trzpień łącznikowy. 
Łącznik ruchomy K-K łączy dwa kable przed sprężaniem. 

Na korpusy obu kabli sprężających, które mają zostać połączone, nakręcane są każdorazowo tuleje 
łącznikowe. Połączenie następuje przez trzpień łącznikowy, który przykręcony jest do obu tulei 
łącznikowych. Szczegóły dot. łącznika ruchomego K-K znaleźć można w załącznikach 6 i 7. 

 

2.2 Kabel sprężający 

2.2.1 Sprężający drut stalowy 

Można używać tylko okrągłego, gładkiego stalowego drutu naprężającego o średnicy znamionowej 
wynoszącej 7,0 mm oraz znamionowej wytrzymałości na rozciąganie wynoszącej 1.670 lub 1.770 N/mm2. 
Pomiary i specyfikacje dot. stalowego drutu sprężającego znaleźć można w ustępie 2.10, tabela 4. 

2.2.2 Maksymalna siła sprężająca 

Siły sprężania oraz siły przeciągające podane są zgodnie z obowiązującymi normami i przepisami w 
miejscu użycia. W tabeli 2 podane zostały maksymalne siły sprężania oraz przeciągania cięgien 
sprężających. Przeciągnięcie jest dozwolone tylko wtedy, gdy siłę w prasie sprężającej można zmierzyć z 
dokładnością do ± 5 % ostatecznej siły sprężającej. 

 

Tabela 2: Maksymalne siły sprężające oraz maksymalne siły przeciągające 

Ilość 
drutów 

Masa 
drutów 

Powierzch. 
przekroju 
drutów Ap 

fpk= 1.670 N/mm2 fpk= 1.770 N/mm2 

Maks.  
siła sprężania 

 
Ap • 0,90 • fp 0,1k 

Maks. 
siła 

przeciągająca 
Ap • 0,95 • fp0,1k 

Maks.  
siła sprężania 

 
Ap • 0,90 • fp 0,1k 

Maks. 
siła 

przeciągająca 
Ap • 0,95 • fp0,1k 

- kg/m mm2 kN kN kN kN 

30 9,0 1.155 1.528 1.613 1.617 1.707 

36 10,8 1.385 1.834 1.936 1.941 2.049 

42 12,6 1.616 2.139 2.258 2.264 2.390 

48 14,4 1.847 2.445 2.581 2.588 2.731 

54 16,2 2.078 2.751 2.904 2.911 3.073 

60 18,0 2.309 3.056 3.226 3.235 3.414 

66 19,8 2.540 3.362 3.549 3.558 3.756 

Uwagi: 
Ap • 0,90 • fp0,1k = 0,90 • Fp0,1k ............. maksymalna siła sprężająca 
Ap • 0,95 • fp0,1k = 0,95 • Fp0,1k ……………….maksymalna siła przeciągająca 
Fp0,1k = Ap • fp0,1k patrz tabela 4. 

 
Wielkości pośrednie sił dla cięgien sprężających można wyliczyć przez redukcję ilości stalowych drutów 
sprężających z rodzajów podstawowych. Stalowe druty sprężające należy przy tym, na ile jest to możliwe, 
rozmieścić dwustronnie symetrycznie. Maksymalna siła sprężająca redukowana jest odpowiednio do 
ilości stalowych drutów sprężających. 

Zgodność z kryteriami stabilizacji oraz kryteriami rozwarcia rys w kontroli przenoszenia obciążenia 
wykazano przy poziomie obciążenia wynoszącym 0,80 • Fpk. 

Wytrzymałość zmęczeniowa zakotwień oraz łączników została sprawdzona dla maksymalnej siły 
wynoszącej 0,65 • Fpk przy amplitudzie naprężeń zmiennych od 80 N/mm2 do 2 • 106 . 

Fpk = Ap • fpk patrz tabela 4. 
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2.3 Straty na tarcie 

Przy obliczeniu strat siły sprężającej na skutek tarcia obowiązuje prawo tarcia Coulomb’a. Straty na tarcie 
wyliczane są przy pomocy równania: 

 

Px = P0 • e
-µ • α 

 

Przy czym: 

Px kN siła sprężająca, z zakotwienia czynnego w odległości x wzdłuż cięgna sprężającego 

P0 kN siła sprężająca w odległości x = 0 m 

µ rad-1 współczynnik tarcia, patrz tabela 3 

α rad suma  zmian kąta na długości x, niezależnie od kierunku czy znaku liczby 

x m odległość wzdłuż cięgna sprężającego od punktu, na który działa siła sprężająca P0 
Uwaga 1 1 rad = 1 m/m = 1 
Uwaga 2 Przy zewnętrznych cięgnach sprężających można pominąć wpływ niezamierzonych zmian kąta. 

 

Tabela 3: Współczynnik tarcia µ 

Rura osłonowa PE

µ rad-1 0,06
 

 

2.4 Stabilizacja położenia cięgien sprężających w strefie zmian kierunku oraz rury osłonowych 

Zmiany kierunków należy wykonać zgodnie z załącznikami 8 i 9. Dla wszystkich wielkości cięgien 
sprężających obowiązuje wspólny najmniejszy promień Rmin = 5.000 mm. 

Półskorupy służące do zmiany kierunku w obszarze końcowym tworzone są z rozszerzeniem w kształcie 
trąbki. Rozszerzenie umożliwia wyrównanie różnic kątowych. 

Powierzchnię styku pomiędzy rurą PE osłonowa a półskorupą należy pokryć smarem ślizgowym. 

Jeśli cięgna sprężające prowadzone są przez elementy konstrukcji, to otwory przeprowadzania muszą 
mieć odpowiednie wymiary, aby uniknąć niezamierzonego przylegania cięgien sprężających przy 
konstrukcji nośnej. Przy rozplanowaniu należy uwzględnić tolerancje wykonania. 

 
2.5 Poślizg przy zakotwieniu oraz łączniku 

Należy uwzględnić wpływ poślizgu na zakotwienie i łącznik przy wymiarowaniu oraz przy ustalaniu trasy 
kabli sprężających. Poślizg wynosić może najwyżej 1 mm na końcówkę cięgna sprężającego. 

 
2.6 Rozstaw osi oraz krawędzi, otulina betonu 

W zależności od rzeczywistej średniej wytrzymałości na ściskanie betonu w czasie sprężania, fcm,0, należy 
przestrzegać podanych w załącznikach 3 i 4 rozstawów osi oraz krawędzi zakotwień cięgien 
sprężających. Jednak możliwe jest zmniejszenie do 15% rozstawów osi oraz krawędzi zakotwień w 
jednym kierunku, ale nie mogą one przy tym być mniejsze niż średnica zewnętrzna spirali, ani też 
mniejsze niż wymiary płyty kotwiącej, a montaż dodatkowego zbrojenia musi być zapewniony. Jeśli 
rozstawy w jednym kierunku zostaną zredukowane, to rozstawy osi oraz krawędzi będące w kierunku 
prostopadłym do nich, muszą zostać powiększone procentowo o taką samą wielkość. 

Należy przestrzegać norm i przepisów dot. otuliny betonu obowiązujących w miejscu stosowania. 

 
2.7 Promień krzywizny 

Najmniejszy promień krzywizny wynosi jednakowo dla wszystkich wielkości cięgien sprężania Rmin = 
5.000 mm. 

Dowód przenoszenia naprężeń krawędziowych stali sprężającej w obszarze krzywizny nie jest konieczny 
przy zachowaniu tego promienia. 
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2.8 Wytrzymałość betonu 

Należy używać betonu zwykłego zgodnie z EN 206-1. Rzeczywista średnia wytrzymałość  betonu na 
ściskanie badana na kostkach sześciennych w czasie sprężania, fcm.0, powinna odpowiadać przynajmniej 
wartościom wymienionym w załącznikach 3 i 4, tzn. fcm.0 = 33 N/mm2 lub 40 N/mm2. Próbki betonu do 
badań wytrzymałości muszą być składowana w takich samych warunkach jak konstrukcja nośna. 

 
2.9 Zbrojenie w obszarze zakotwienia 

Dowód wprowadzenia sił sprężających w beton konstrukcji nośnej nie jest konieczne, jeśli dotrzymywane 
są rozstawy osi i krawędzi cięgien sprężających oraz jakość i wymiary spirali oraz zbrojenia 
dodatkowego, patrz załączniki 3 i 4 oraz ustęp 2.6. Przeniesienie sił poza spiralą i zbrojeniem 
dodatkowym musi zostać wykazane i zostać, jeśli jest to konieczne, zapewnione przez odpowiednie 
zbrojenie. Zbrojenia konstrukcji nośnej nie można ogólnie stosować jako zbrojenia dodatkowego. 
Zbrojenie ilościowo wykraczające poza wymagane zbrojenie konstrukcji nośnej, może być używane  jako 
zbrojenie dodatkowe tylko wtedy jeśli możliwe jest jego odpowiednie ułożenie. 

Jeśli jest to konieczne przy wymiarowaniu danego projektu, można, zgodnie z obowiązującymi w miejscu 
użycia przepisami oraz odpowiednimi zezwoleniami miejscowego urzędu oraz posiadacza zezwolenia, 
zmienić podane w załącznikach 3 i 4 zbrojenie, aby osiągnąć uzyskać równoważne wyniki. 

 

Komponenty 

2.10 Sprężający drut stalowy 

Sprężający drut stalowy musi być odpowiedni do spęczania główki osadczej 

 

Tabela 4: Sprężające druty stalowe 

Cecha Y1670C 1) Y1770C1) 

Charakterystyczna wytrzymałość na 
rozciąganie 

Rm , fpk N/mm2 1.670 1.770 

Średnica znamionowa sprężającego 
drutu stalowego 

d mm 7,0 

Masa znamionowa na mb m kg/m 0,300.7 

Znamionowa powierzchnia przekroju AP mm2 38,5 

Charakterystyczna wartość siły 
maksymalnej 

Fpk kN 64,3 68,1 

Maksymalna wartość siły 
maksymalnej 

Fp, max kN 73,9 78,3 

Wartość charakterystyczna siły przy 
wydłużeniu 0,1 % 

Fp0,1 kN 56,6 59,9 

Minimalna wartość wydłużenia przy 
obciążeniu niszczącym, L0 ≥ 100 mm 

Agt % 3,5 

Moduł sprężystości podłużnej E N/mm2 205.000 2) 

Uwaga 
1) okrągły, gładki sprężający drut stalowy; oznaczenie zgodne z prEN 10138-2 
2) Wartość normowana 
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2.11 Zakotwienie i łącznik 

2.11.1 Informacje ogólne 

Części składowe zakotwień oraz łączników muszą zgadzać się z danymi w załącznikach oraz w 
dokumentacji technicznej5 niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej. W dokumentacji technicznej5 
podane są wymiary, materiały, dane do identyfikacji materiałów części składowych z tolerancją oraz 
materiały stosowane w systemie ochrony przeciwkorozyjnej. 

2.11.2 Korpus 

Korpus służy przy wszystkich zakotwieniach i łącznikach do przenoszenia siły sprężającej ze stalowych 
drutów sprężających na zakotwienia lub łączniki, patrz załącznik 1. 

2.11.3 Tuleja naciągowa 

Tuleja naciągowa posiada zarówno gwint zewnętrzny jak i wewnętrzny. Stosowana jest w zakotwieniu 
czynnym C, patrz załączniki 1 i 3 do 5, do przenoszenia siły sprężającej z korpusu na nakładkę ustalającą 
C. Dalej służy ona do zamocowania pręta naciągowego podczas procesu sprężania. Przy łączniku 
stałym, patrz załączniki 1, 6 i 7, trzpień łącznikowy przykręcany jest do głowicy kotwiącej, z którą łączone 
są cięgna sprężające. 

2.11.4 Nakrętki ustalające C i D 

Zasadniczo budowa obu nakrętek ustalających jest identyczna. 

Nakrętka ustalająca C używana jest dla zakotwienia czynnego. Gwint wewnętrzny nakrętki ustalającej C 
przykręcany jest do zewnętrznego gwintu tulei naciągowej. Podczas procesu sprężania nakrętka 
ustalająca C przykręcana jest na głowicy kotwiącej aż do płyty kotwiącej. 

Nakrętka ustalająca D, przykręcona do korpusu zakotwienia biernego, przenosi siłę sprężającą 
bezpośrednio z korpusu na płytę kotwiącą. 

2.11.5 Tuleja łącznikowa 

Tuleja łącznikowa stosowana jest przy łącznikach stałych i ruchomych do łączenia korpusu z prętem 
łącznikowym, patrz załączniki 1, 6 oraz 7. W przeciwieństwie do tulei kotwiącej, nie ma ona dodatkowego 
gwintu zewnętrznego. 

2.11.6 Trzpień łącznikowy 

Trzpień łącznikowy służy przy łączniku stałym C-K do łączenia drugiego cięgna sprężającego do już 
sprężonego pierwszego cięgna sprężającego oraz przy łączniku ruchomym K-K do łączenia obu cięgien 
sprężających. Trzpień łącznikowy po obu stronach ma gwint, który przy łączniku stałym C-K przykręcany 
jest do tulei kotwiącej oraz tulei łącznikowej a przy łącznikach ruchomych K-K do obu tulei łącznikowych, 
patrz załączniki 1, 6 oraz 7. 

2.11.7 Płyta kotwiąca 

Płyta kotwiąca jest okrągła. Posiada ona usytuowany centralnie otwór do przepuszczenia kabla 
sprężającego. 

Płyty kotwiące używane są razem z zakotwieniem czynnym C, zakotwieniem biernym D po stronie 
pierwszego cięgna sprężającego, na pierwszym odcinku budowlanym stałego łącznika C-K, patrz 
załączniki 3 do 7. 

2.11.8 Główki osadcze stalowych drutów sprężających 

Przenoszenie siły ze stalowego drutu sprężającego na korpus następuje poprzez główkę osadczą. Główki 
osadcze mogą być spęczane tylko na zimno na odpowiednich stalowych drutach sprężających tylko przy 
użyciu specjalnych urządzeń. Należy zachować średnice i wysokości główek osadczych zgodnie z 
dokumentacją techniczną5. 

2.11.9 Płytka wspierająca główkę 

Płytka wspierająca główkę jest umieszczona na każdym korpusie zakotwień czynnych oraz zakotwień 
biernych jak i łączników. 

 

 

 

                                                      
5 Dokumentacja techniczna niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej (OIB) przechowywana jest w Austriackim Instytucie Techniki 
Budowlanej (OIB) i zostanie przekazana zatwierdzonemu urzędowi, jeśli jest to istotne dla zadań włączonej do procesu zaświadczenia 
zgodności zatwierdzonego urzędu. 
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2.12 Spirala i zbrojenie dodatkowe 

Cechy materiału, patrz tabela 5, oraz geometria i parametry, patrz załączniki 3 i 4, spirala oraz zbrojenie 
dodatkowe muszą zostać zachowane. Ostatni zwój spirali musi zostać zespawany do zamkniętego 
pierścienia. Spawanie ostatniego zwoju można pominąć, jeśli spirala zostanie przedłużona o dodatkowe 
1,5 zwoju. 

2.13 Rura osłonowa PE 

Schemat orurowania cięgien sprężających przedstawiony jest w załączniku 2. Pomiary przeznaczonej do 
użycia rury PE podano w zależności od wielkości cięgien sprężających w załącznikach 3 i 4. 

Połączenie rury PE następuje z kształtką rurową redukcyjną z PE przez zgrzewanie doczołowe elementu 
grzejnego lub przez spawanie skrętką grzejną. 

 

2.14 Ochrona przeciwkorozyjna 

2.14.1 Substancja ochrony przeciwkorozyjnej 

Stalowe druty sprężające pokrywane są w zakładzie substancją przeciwkorozyjną i następnie rura 
łączona jest z taką samą substancją przeciwkorozyjną. 

Cechy techniczne substancji przeciwkorozyjnej, która ma zostać zastosowana, przechowywane są w 
Austriackim Instytucie Techniki Budowlanej (OIB). 

2.14.2 Ochrona przeciwkorozyjna dla zakotwień i łączników 

Ochronę przeciwkorozyjną należy planować zgodnie z załącznikami 10 i 12. Przy stosowaniu w obszarze 
chronionym przed UV można użyć zakotwienia czynnego C oraz zakotwienia biernego D także przy 
czapkach ochronnych PE zgodnie z załącznikiem 11. Przy zastosowaniu w obszarze niechronionym 
przed UV należy użyć stalowych czapek ochronnych. 

Jeśli zakotwienia czynne nie będą rozmieszczone w zamkniętych belkach skrzynkowych ani chronione 
innymi środkami przed promieniowaniem UV, wtedy należy nałożyć na pierwszy wąż termokurczliwy 
łącznika drugi wąż termokurczliwy jako ochronę przed promieniowaniem UV. 

2.14.3 Ochrona przeciwkorozyjna wolno leżących części stalowych 

Powierzchnie wszystkich części stalowych, które nie są chronione przez beton lub substancje ochrony 
przeciwkorozyjnej, o ile nie składają się z nierdzewnej stali, należy chronić przy pomocy jednego z 
następujących systemów ochrony zgodnie z EN ISO 12944-5. 

System ochrony bez metalowej powłoki  

EN ISO 12944-5/S5.12, S5.13, S5.15 i S8.08 

System ochrony z ocynkowaniem 

EN ISO 12944-5/S9.10, S9.11, S9.12 i S9.13 

Przygotowanie powierzchni przeprowadzane jest zgodnie z EN ISO 12944-4. Przy wykonywaniu prac 
ochrony przeciwkorozyjnej należy przestrzegać EN ISO 12944-7. Jeśli zostaną zastosowane inne 
systemy przeciwkorozyjne, muszą one być równie skuteczne jak te podane powyżej. 

 

2.15 Spawanie przy zakotwieniach 

Spawanie przy zakotwieniach dozwolone jest tylko przy następujących częściach: 

- Zespawanie zwoju końcowego spirali do zamkniętego pierścienia; 

- Przymocowanie punktowe spirali do płyty kotwiącej. 

Spawanie zwoju końcowego spirali nie jest konieczne, jeśli spirala zostanie przedłużona o 1,5 
dodatkowego zwoju. 

Po montażu cięgien sprężających nie wolno przeprowadzać żadnych prac spawalniczych. Jeśli w pobliżu 
cięgien sprężających przeprowadzane są prace spawalnicze, konieczne jest zastosowanie środków 
ostrożności w celu uniknięcia wszelkich uszkodzeń. 

Tworzywa sztuczne mogą być spawane po wbudowaniu cięgien sprężajacych. 

 

 



Strona 10 Europejskiej Aprobaty Technicznej ETA-07/0186 OIB-250-004/05-040 

33384.doc/ws-pe-cr 

2.16 Parametry materiałów części składowych 

Tabela 5: Materiały 

Oznaczenie Norma Materiał 1)

Korpus EN 10083-1+A1 Stal

Nakrętki ustalające C i D EN 10083-1+A1 Stal

Tuleja kotwiąca EN 10083-1+A1 Stal

Tuleja łącznikowa EN 10083-1+A1 Stal

Trzpień łącznikowy EN 10083-1+A1 Stal

Płyta kotwiąca EN 10025-2+AC Stal

Spirala EN 10025-2+AC Stal

Zbrojenie dodatkowe - Żebrowana stal zbrojeniowa, 
Re≥500 N/mm2

Rura osłonowa PE EN ISO 1872-1 PE-HD

Rura wydrążona PE EN ISO 1872-1 PE-HD

Czapka ochronna PE EN ISO 1872-1 PE-HD

Końcówka rury osłonowej PE EN ISO 1872-1 PE-HD

Czapka ochronna, stalowa EN 10025-2+AC Stal

Płytka wspierająca główkę EN 10025-2+AC Stal

Powłoka osłonowa EN 10025-2+AC Stal

Płytka uszczelniająca - Perbunan

Uwaga 
1) Szczegółowe dane dot. materiałów przedłożono w Austriackim Instytucie Techniki 

Budowlanej (OIB). 
 

 

2.17 Substancje niebezpieczne 

Wydzielanie niebezpiecznych substancji ustalane jest zgodnie z ETAG 013, ustęp 5.3.1. Metoda sprężania 
spełnia ustalenia dokumentów przewodnich H6 dot. substancji niebezpiecznych. 

Producent złożył wyjaśnienie w tej sprawie. 

Jako uzupełnienie do poszczególnych ustępów niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej dot. substancji 
niebezpiecznych, mogą istnieć inne wymagania, które mogą znaleźć zastosowanie dla produktu, jeśli 
wchodzi to do ich zakresu zastosowania (np. przejęte prawo europejskie oraz narodowe, narodowe 
rozporządzenia oraz przepisy urzędowe). Aby spełniać przepisy wytycznych dot. produktów budowlanych, 
należy dotrzymywać także tych wymagań, jeśli powstają i tam gdzie powstają. 

2.18 Proces udokumentowany 

Ocena przydatności metody sprężania zewnętrznego „SUSPA - Drut EX", dla przewidzianych celów użycia 
odnośnie wymagań dot. wytrzymałości mechanicznej oraz stateczności w znaczeniu istotnych wymagań 1 
dyrektywy 89/106/EWG Rady Europejskiej, następuje w zgodności z wytyczną Europejskiej Aprobaty 
Technicznej dla „Systemu sprężania zewnętrznego przy użyciu od 30 do 66 drutów stalowych", ETAG 013, 
wydanie z czerwca 2002, na podstawie ustaleń dla metody sprężania zewnętrznego. 

2.19 Identyfikacja 

Europejska Aprobata Techniczna dla systemu sprężania zewnętrznego „SUSPA - Drut EX" została wydane 
na podstawie uzgodnionych dokumentów, które złożone zostały w Austriackim Instytucie Techniki 
Budowlanej (OIB) i które identyfikują system sprężania zewnętrznego „SUSPA - Drut EX", która została 
oszacowana i oceniona. Zmiany metody wytwarzania systemu sprężania zewnętrznego „SUSPA - Drut 
EX", które mogłyby doprowadzić do tego, że złożone dokumenty przestałyby go dotyczyć, powinny być 
przekazane Austriackiemu Instytutowi Techniki Budowlanej (OIB) przed wejściem w życie zmian. Austriacki 
Instytut Techniki Budowlanej (OIB) decyduje, czy te zmiany wpływają na Europejską Aprobatę Techniczną, 
a więc na ważność oznaczenia CE na podstawie Europejskiej Aprobaty Technicznej i jeśli tak, czy 
konieczna jest dalsza ocena lub zmiana Europejskiej Aprobaty Technicznej. 

                                                      
6 Dokument przewodni H: zharmonizowane założenia dot. substancji niebezpiecznych zgodne z dyrektywą dot. produktów budowlanych, rewizja 
wrzesień 2003. 
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3 Ocena zgodności oraz oznaczenia CE 

3.1 System potwierdzania zgodności 

System potwierdzania zgodności przyporządkowany przez Komisję Europejską do tego produktu, 
oznaczany jako system 1+, przewiduje zgodnie z dyrektywą 89/106/EWG Rady Europejskiej z dnia 21 
grudnia 1988, załącznik III ustęp 2 punkt i): 

Certyfikację zgodności produktu przez zatwierdzony urząd certyfikujący na podstawie: 

a) Zadań producenta: 

1. Zakładowa kontrola produkcji; 

2. Dodatkowa kontrola w zakładzie pobranych próbek wykonywana przez producenta zgodnie z 
ustalonym planem kontroli7; 

b) Zadań zatwierdzonego urzędu: 

3. Pierwsza kontrola produktu; 

4. Pierwsza rewizja zakładu oraz zakładowej kontroli produkcji; 

5. Bieżący nadzór, ocena oraz akceptacja zakładowej kontroli produkcji; 

6. Badanie wyrywkowe pobranych próbek w zakładzie. 

 

3.2 Kompetencje 

3.2.1 Zadania producenta – zakładowa kontrola produkcji 

Producent ma za zadanie przygotować w zakładzie wytwórczym i na bieżąco utrzymywać system 
zakładowej kontroli produkcji. Wszystkie, przewidziane przez producenta elementy, wymagania i przepisy 
muszą być systematycznie zapisywane w formie pisemnych instrukcji obsługi oraz instrukcji 
procesowych. System zakładowej kontroli produkcji ma za zadanie zapewnić, że produkt odpowiada 
Europejskiej Aprobacie Technicznej. 

Producent ma za zadania w ramach zakładowej kontroli produkcji przeprowadzać próby oraz kontrole. 
Szczegóły dot. zakresu, rodzaju oraz częstotliwości prób i kontroli, które mają być przeprowadzane w 
ramach zakładowej kontroli produkcji, muszą odpowiadać ustalonemu planowi kontroli7, który został 
opracowany i ustalony razem z niniejszą Europejską Aprobatą Techniczną.  

Ustalony plan kontroli7 jest częścią dokumentacji technicznej5 niniejszej Europejskiej Aprobaty 
Technicznej. 

Wyniki zakładowej kontroli produkcji muszą być zapisywane i oceniane. Zapis powinien zawierać 
przynajmniej poniższe dane: 

- Oznaczenia produktów i materiały wyjściowe; 

- Rodzaj kontroli lub próby; 

- Data produkcji produktu oraz data kontroli produktu lub materiału lub detali; 

- Wynik kontroli lub próby i, jeśli dotyczy, porównanie z wymaganiami; 

- Nazwisko oraz podpis osoby odpowiedzialnej za zakładową kontrolę produkcji. 

Zapisy należy przedłożyć na żądanie w Austriackim Instytucie Techniki Budowlanej (OIB). 

Jeśli wyniki kontroli nie będą zadowalające, producent musi podjąć niezwłocznie środki mające na celu 
usunięcie braków. Produkty budowlane lub części, które nie spełniają wymagań, muszą zostać usunięte. 
Po usunięciu braków należy niezwłocznie powtórzyć kontrolę, jeśli potwierdzenie techniczne jest 
konieczne. 

Elementy zasadnicze ustalonego planu kontroli7 zgodne są z ETAG 013, załącznik E.1 i zostały opisane 
w zarządzaniu jakością metody zewnętrznego sprężania „SUSPA - Drut EX". 

 

 

 

                                                      
7 Ustalony plan kontroli złożono w Austriackim Instytucie Techniki Budowlanej (OIB) i zostanie wręczony tylko placówce włączonej do procesu 
potwierdzania zgodności. 
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Tabela 6: Zawartość ustalonego planu kontroli7 

Część składowa Element 
Próba/ 
Kontrola 

Identyfikowalność
Minimalna 

częstotliwość1) 
Dokumenta

cja 

Korpus, 
Nakrętka 
ustalająca C, 
Nakrętka 
ustalająca D, 
Tuleja kotwiąca, 
Tuleja 
łącznikowa, 
Trzpień 
łącznikowy 

Materiał Kontrola 

Kompletna 2) 

100% „3.1"3) 

Dokładne pomiary
4) 

Próba 
5% 

≥ 2 Próby 
Tak 

Kontrola 
wzrokowa 5) 6) 

Kontrola 100% Nie 

Główka osadcza 

Pomiary Próba 

Kompletna 2) 

5% 
≥ 2 Próby 

Tak 

Kontrola 
wzrokowa 5) 

Kontrola 100% Nie 

Nośność 
7) 

Próba 2 dla wytopu Tak 

Płyta kotwiąca 

Materiał Kontrola 

Ograniczona8) 

100% 2.2 9) 

Dokładne pomiary 
4) 

Próba 3% ≥ 2 Próby Tak 

Kontrola 
wzrokowa 5) 

Kontrola 100% Nie 

Sprężający drut 
stalowy 

Materiał Kontrola 

„CE" 

100% „CE"10) 

Średnica Próba Każdy krąg Nie 

Kontrola 
wzrokowa 5) 

Kontrola Każdy krąg Nie 

Rura PE 
osłonowa 

Materiał Kontrola 
Kompletna 2) 100% „3.1"3) Kontrola 

wzrokowa 5) 
Kontrola 

Smar 
przeciwkorozyjny 

Materiał Kontrola 
Kompletna 2) 100% „3.1"3) Kontrola 

wzrokowa 5) 
Kontrola 

 
1) Wszystkie próbki losowe należy pobierać zgodnie z zasadą przypadkowości i czytelnie oznaczać. 
2) Kompletna: kompletna identyfikowalność każdej części składowej do materiału wyjściowego. 
3) „3.1": Świadectwo odbioru towaru „3.1" zgodnie z EN 10204 
4) Dokładne pomiary: pomiar wszystkich istotnych geometrycznych cech, szczególnie pomiar gwintów. 
5) Kontrola wzrokowa: np. wymiary główne, kontrola z wzorcem, prawidłowe oznaczenia lub opisy, 

kontrola dokumentów dot. wystarczającej wydajności, powierzchnie, miejsca wyboczone, gładkość, 
ochrona przeciwkorozyjna, karby, powleczenie itd., zgodnie z ustalonym planem kontroli7. 

6) Kontrola wzrokowa: odległość otworów, średnica 
7) Nośność poszczególnych główek osadczych musi wykazywać przynajmniej 98 % rzeczywistej 

nośności stalowych drutów naprężających. 
8) Ograniczona: identyfikowalność każdej części składowej aż do ustalonego punktu. 
9) „2.2": świadectwo zakładowe „2.2" zgodnie z EN 10204 
10) Dopóki podstawa oznakowania CE stali sprężającej nie jest do dyspozycji, do każdej dostawy musi 

być dołączone zezwolenie lub certyfikat zgodny z ważnymi ustaleniami w miejscu używania. 
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3.2.2 Zadania zatwierdzonej placówki 

3.2.2.1 Pierwsza kontrola produktu 

Kontrole przeprowadzone w celu oceny dla Europejskiej Aprobaty Technicznej, mogą zostać użyte jako 
pierwsze kontrole, dopóki nic nie zostanie zmienione przy wytwarzaniu ani w zakładzie wytwórczym. 
Przy pojawieniu się zmian konieczne jest ustalenie pierwszej kontroli pomiędzy Austriackim Instytutem 
Techniki Budowlanej (OIB)  i zatwierdzonymi placówkami. 

3.2.2.2 Pierwsza rewizja zakładu oraz zakładowej kontroli produkcji 

Zatwierdzona placówka musi upewnić się zgodnie z ustalonym planem kontroli7, że zakład wytwórczy, 
szczególnie personel i wyposażenie oraz zakładowa kontrola produkcji są odpowiednie, do zapewnienia 
nieprzerwanego oraz zgodnego z przepisami wytwarzania metody sprężania, zgodnie z ustępem II oraz 
ustaleniami wymienionymi w załącznikach niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej. 

3.2.2.3 Nadzór bieżący 

Przynajmniej raz w roku powinna być przeprowadzana inspekcja u producenta. Każdy producent, 
części składowych metody sprężania wymienionych w tabeli 7, powinien być poddany kontroli 
przynajmniej raz na pięć lat. Należy wykazać, ze system zakładowej kontroli produkcji i ustalone metody 
wytwarzania utrzymywane są z uwzględnieniem ustalonego planu kontroli7. 

Zatwierdzona placówka musi na żądanie przedłożyć wyniki certyfikacji produktu oraz bieżącego 
nadzoru w Austriackim Instytucie Techniki Budowlanej (OIB). Wyniki certyfikacji produktu oraz 
bieżącego nadzoru należy przechowywać przynajmniej przez dziesięć lat. Jeśli wymagania niniejszej 
Europejskiej Aprobaty Technicznej oraz ustalonego planu kontroli7 nie są spełniane, należy odebrać 
certyfikat zgodności i powiadomić niezwłocznie Austriacki Instytut Techniki Budowlanej (OIB). 

3.2.2.4 Badanie losowe pobranych próbek w zakładzie 

Podczas bieżącego nadzoru zatwierdzona placówka pobiera, w celu przeprowadzenia niezależnej 
kontroli, próby losowe części składowych systemu sprężania w zakładzie wytwórczym lub pojedyncze 
części składowe, dla których wydana została Europejska Aprobata Techniczna. Dla najważniejszych 
części składowych przedstawiono w poniższej tabeli 7 procedury, które przeprowadzić powinna 
zatwierdzona placówka. 

 

Tabela 7: Badanie losowe 

Cześć składowa Element Próba/ 
kontrola 1) 

Nazwa próbki, ilość 
części składowych na 

wizytę 
Korpus, nakrętka 
ustalająca C, 
nakrętka ustalająca 
D, tuleja kotwiąca, 
tuleja łącznikowa, 
trzpień łącznikowy 

Materiał zgodny ze 
specyfikacją 

Próba / 
kontrola

2 

Geometria Kontrola 1

Kontrola wzrokowa 2) Kontrola 5 

Główka osadcza Kontrola wzrokowa 2) Kontrola 2

Kontrola przy 
poszczególnych 
cięgnach 

Zgodnie z ETAG 013, 
załącznik E.3 Próba 1 seria 

Uwagi 
1) Wszystkie próby losowe należy pobierać zgodnie z zasadą przypadkowości i 

wyraźnie oznaczać. 
2) Kontrola wzrokowa: np. wymiary główne, kontrola z wzorcem, prawidłowe 

oznaczenia lub opisy, kontrola dokumentów dot. wystarczającej wydajności, 
powierzchnie, naroża, miejsca wyboczone, gładkość, ochrona 
przeciwkorozyjna, korozja, karby, powłoki itd., zgodnie z ustalonym planem 
kontroli7 
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3.3 Oznaczenie CE 

Pokwitowanie dostawy części składowych metody sprężania musi wykazać oznaczenie CE. Do symbolu 
„CE" dołączany jest numer oznaczenia placówki certyfikującej oraz następujące dane: 

- Nazwa oraz oznaczenie i adres producenta, 

- Ostatnie dwie cyfry roku, w którym umieszczone zostało oznaczenie CE, 

- Numer Europejskiej Aprobaty Technicznej, 

- Numer certyfikatu zgodności, 

- Dane do identyfikacji produktu (oznaczenie handlowe). 

 

Założenia 
4 Założenia, przy których podana jest przydatność produktu dla przewidzianego celu użycia 

4.1 Produkcja 

System zewnętrznego sprężania „SUSPA - Drut EX" wytwarzana jest zgodnie z wytycznymi niniejszej 
Europejskiej Aprobaty Technicznej. Składanie oraz proces wytwarzania przedłożono w Austriackim 
Instytucie Techniki Budowlanej (OIB). 

 

4.2 Wymiarowanie 

4.2.1 Informacje ogólne 

Projekt konstrukcji nośnej musi pozwalać na zgodny z przepisami montaż oraz zgodny z przepisami 
naciąg cięgien sprężających. Zbrojenie w obszarze zakotwień musi umożliwiać poprawny montaż oraz 
prawidłowe sprężenie betonu. 

Początkowa siła sprężająca, która wprowadzona została przy zakotwieniu czynnym, zmniejsza się, 
przede wszystkim przez tarcie oraz przez elastyczne skrócenie konstrukcji nośnej, wzdłuż cięgna 
sprężającego, i z upływem czasu w wyniku pełzania i skurczu betonu oraz relaksacji stali sprężającej. 
Należy przestrzegać przygotowanych przez posiadacza Aprobaty instrukcji sprężania. 

Planowanie konstrukcji nośnej powinno uwzględniać ochronę zewnętrznych cięgien sprężających przed 
uszkodzeniami przez np. uderzenie pojazdu, drgania itd. 

4.2.2 Spirala i zbrojenie dodatkowe 

Centryczne położenie spirali zabezpieczane jest przez przyspawanie zwoju końcowego do płyty kotwiącej 
lub mocowanie przy zbrojeniu. 

4.2.3 Łączniki stałe 

We wszystkich możliwych kombinacjach obciążeń siła sprężająca po stronie drugiego taktu budowlanego 
nie może w żadnej chwili, ani w stanie budowy ani w stanie końcowym, być większa niż po stronie 
pierwszego taktu budowlanego. 

 

4.3 Montaż 

4.3.1 Informacje ogólne 

Złożenie i montaż cięgien sprężających przeprowadzać mogą tylko firmy specjalnie wykwalifikowane do 
sprężania betonu, które dysponują odpowiednimi zasobami oraz doświadczenie z użyciem systemu 
zewnętrznego sprężania „SUSPA - Drut EX", patrz ETAG 013, załącznik D.1. Należy przestrzegać norm i 
przepisów obowiązujących w miejscu użycia. Odpowiedzialny za montaż na miejscu przedstawiciel 
przedsiębiorstwa musi posiadać zaświadczenie posiadacza Aprobaty, z którego wynika, że został on/ona 
przeszkolony przez posiadacza Aprobaty i posiada wymagane kwalifikacje oraz doświadczenie z 
systemem zewnętrznego sprężania „SUSPA- Drut EX". 

Spawanie części z tworzywa sztucznego przeprowadzać może tylko wykształcony i doświadczony 
personel. 

Ochrona przeciwkorozyjna cięgien sprężających, zakotwień oraz łączników musi być planowana zgodnie 
z załącznikami 10 i 12. 



Strona 15 Europejskiej Aprobaty Technicznej ETA-07/0186 OIB-250-004/05-040 

33384.doc/ws-pe-cr 

4.3.2 Zakotwienia 

4.3.2.1 Zakotwienie czynne C 

Montaż na miejscu obejmuje następujące czynności: 

- Wsuwanie w otwór cięgna sprężającego przez przepust lub rurę wydrążoną oraz płytę kotwiącą, 

- Przykręcanie tulei kotwiącej do korpusu, 

- Nakręcenie nakrętki ustalającej C na tuleję kotwiącą, 

- Naprężanie cięgna sprężającego przy pomocy pręta naciągowego przykręconego do tulei kotwiącej, 

- Wprowadzenie siły sprężającej i przykręcenie nakrętki mocującej C na płycie kotwiącej, 

- Planowanie ochrony przeciwkorozyjnej części stalowych zakotwienia, patrz załącznik 10. 

Należy przestrzegać minimalnych głębokości wkręcania części gwintowych zgodnie z załącznikami 3 i 
4. 

4.3.2.2 Zakotwienie bierne D 

Montaż na miejscu obejmuje następujące czynności: 

- Wsuwanie w otwór cięgna sprężającego przez przepust lub rurę wydrążoną oraz płytę kotwiącą. 

- Nakręcenie nakrętki ustalającej D na korpus. 

- Planowanie ochrony przeciwkorozyjnej części stalowych zakotwienia po sprężaniu, patrz załącznik 
10. 

Należy przestrzegać minimalnych głębokości wkręcania części gwintowych zgodnie z załącznikami 3 i 
4. 

4.3.3 Łączniki 

4.3.3.1 Łącznik stały C-K 

Łącznik stały łączy drugie cięgno sprężające z już sprężonym pierwszym cięgnem sprężającym. Przy 
łączniku stałym położenie osi cięgna sprężającego pierwszego taktu budowlanego musi zbiegać się z 
osią cięgna sprężającego drugiego taktu budowlanego. 

Montaż na miejscu obejmuje następujące czynności: 

- Wkręcanie trzpienia łącznikowego do tulei kotwiącej już sprężonego pierwszego cięgna 
sprężającego 

- Nakręcenie tulei łącznikowej na korpus cięgna sprężającego, które ma być przyłączone oraz na 
trzpień łącznikowy. 

- Planowanie ochrony przeciwkorozyjnej części stalowych łącznika stałego zgodnie z załącznikiem 12 
po zakończeniu prac sprężających drugiego odcinka budowlanego. 

Należy przestrzegać minimalnych głębokości wkręcania części gwintowych zgodnie z załącznikami 3, 4, 
6 i 7. 

4.3.3.2 Łącznik ruchomy K-K 

Łącznik ruchomy łączy dwa cięgna sprężające przed naciągiem.  

Montaż na miejscu obejmuje następujące czynności: 

- Nakręcenie tulei łącznikowej na korpusy cięgien sprężających, które mają być połączone.  

- Wkręcanie trzpienia łącznikowego do tulei łącznikowej nakręconej na pierwszy korpus. 

- Nakręcenie tulei łącznikowej drugiego cięgna sprężającego na trzpień łącznikowy. 

- Planowanie ochrony przeciwkorozyjnej części stalowych łącznika ruchomego zgodnie z załącznikiem 
12 po zakończeniu prac sprężania. 

Należy przestrzegać minimalnych głębokości wkręcania części gwintowych zgodnie z załącznikami 3, 4, 
6 i 7. 

4.3.4 Kontrola cięgien sprężających 

Podczas montażu należy zapewnić staranne obchodzenie się z cięgnami sprężającymi. Przed 
sprężaniem osoba odpowiedzialna powinna przeprowadzić końcową kontrolę wbudowanych cięgien 
sprężających. 
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4.3.5 Sprężanie i protokół sprężania 

4.3.5.1 Sprężanie 

Przy średniej wytrzymałości betonu na ściskanie w obszarze zakotwień, zgodnie z danymi w 
załącznikach 3 i 4 można wprowadzić pełne sprężanie betonu. 

Siły sprężające wprowadzane są zgodnie z ustalonym programem sprężania. Program sprężania 
zawiera wymaganą średnią wytrzymałość betonu na ściskanie, czas oraz kolejność sprężania 
poszczególnych cięgien sprężających, poszczególne etapy sprężania i obliczone wydłużenia cięgien 
sprężania a także czas oraz sposób opuszczania i usuwania szalunku. Należy uwzględnić wszystkie 
możliwe siły wynikające ze sprężynowania rusztowania. 

4.3.5.2 Doprężanie konstrukcji 

Doprężanie lub odpuszczanie siły sprężającej możliwe jest w każdej chwili. Należy przestrzegać 
minimalnych głębokości wkręcania części gwintowych. 

4.3.5.3 Protokół sprężania 

Wszystkie ważne spostrzeżenia podczas sprężania, a szczególnie wprowadzane siły sprężające oraz 
mierzone drogi rozciągania, należy umieścić w protokole sprężania. 

4.3.5.4 Sprzęt do sprężania, zapotrzebowanie na miejsce oraz ochrona pracy 

Do naciągu cięgien sprężających używane są prasy hydrauliczne. Informacje na temat sprzętu do 
sprężania przekazano Austriackiemu Instytutowi Techniki Budowlanej (OIB). 

Do naciągu cięgien sprężających należy bezpośrednio za zakotwieniami pozostawić wolną swobodną 
przestrzeń. Posiadacz Aprobaty musi mieć przygotowane dokładne informacje na temat używanych 
pras sprężających oraz zapewnić niezbędną do obsługi sprzętu i sprężania miejsce. 

Należy przestrzegać przepisów ochrony pracy oraz ochrony zdrowia. 

 

5 Zalecenia dla producenta 

5.1 Zalecenia dot. opakowania, transportu oraz składowania 

Cięgna sprężające produkowane są w zakładach wytwórczych i dostarczane na budowy jako gotowe 
cięgna sprężające. 

Przy dostawie nie wolno przekroczyć w dół średnicy krzywizny dla wszystkich typów cięgien sprężania 
wynoszącej D = 1,80 m. 

Posiadacz Aprobaty musi dysponować instrukcjami odnośnie: 

- Transportu, składowania oraz obchodzenia się z cięgnami sprężającymi oraz części składowych w celu 
uniknięcia wszelkich mechanicznych, chemicznych bądź elektrochemicznych zmian; 

- Ochrony cięgien sprężających oraz części składowych przed wilgocią; 

- Trzymania cięgien z dala od obszarów, w których przeprowadzane są prace spawalnicze. 

 

5.2 Zalecenia dot. montażu 

Należy przestrzegać wytycznych dot. montażu posiadacza Aprobaty, patrz ETAG 013, załącznik D.3. 
Należy przestrzegać obowiązujących w miejscu użycia norm oraz przepisów. 
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5.3 Informacje towarzyszące 

Posiadacz Aprobaty ma za zadanie troszczyć się o to, aby wszystkie potrzebne dane dot. pomiarów oraz 
montażu przekazywane były tym, którzy odpowiedzialni są za konstrukcję oraz wykonanie budowli, 
budowanych przy użyciu systemu sprężania zewnętrznego „SUSPA - Drut Ex". 

 

 

Za Austriacki Instytutu Techniki Budowlanej (OIB) 

Dyrektor Naczelny 
 

 

Dipl. Ing. Dr. Rainer Mikulits 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 






























