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PODSTAWY PRAWNE | POSTANOWIENIA OGOLNE

Niniejsza Europejska aprobata techniczna udzielana jest przez Niemiecki Instytut
Techniki Budowlanej w zgodzie z:

- Dyrektywg 89/106/EWG Rady Europejskiej z dnia 21 grudnia 1988 roku w celu
dostosowania prawnych oraz administracyjnych przepisow panstw cztonkowskich
dot. materiatéw budowlanych’, zmieniong przez dyrektywe 93/68/EWG Rady
Europejskiej? oraz przez rozporzadzenie (WE) nr 1882/2003 Parlamentu
Europejskiego oraz Rady Europejskiej;

- Ustawg dot. wprowadzania na rynek oraz wolnego obrotu produktami
budowlanymi w celu realizacji dyrektywy 89/106/EWG Rady Europejskiej z dnia
21 grudnia 1988 roku w celu ujednolicenia przepiséw prawnych oraz
administracyjnych panstw czionkowskich dot. materiatdbw budowlanych oraz
innych aktéw prawnych Wspdélnot Europejskich (Ustawa o produktach
budowlanych) z 28 kwietnia 1998* roku, ostatnio zmieniona przez ustawe z
06.01.2004°;

- Wspdlnymi regutami postepowania dot. sktadania wnioskow, przygotowania oraz
udzielania Europejskiej aprobaty technicznej zgodnie z zataczong decyzjg komis;ji
94/23/WE?,

- Wytyczng dla Europejskiej aprobaty technicznej dot. "Metody sprezania przy
sprezaniu betonu konstrukcji nosnych", ETAG 013.

Niemiecki Instytut Techniki Budowlanej uprawniony jest do przeprowadzenia kontroli
w celu ustalenia, czy postanowienia Europejskiej aprobaty technicznej sg
dotrzymywane. Kontrola ta moze zostac¢ przeprowadzona w zaktadzie wytwérczym.
Posiadacz Europejskiej aprobaty technicznej pozostaje jednak odpowiedzialny za
zgodnos¢ produktow z Europejska aprobatg techniczng oraz za jego przydatnosc
dla przewidzianego przeznaczenia.

Niniejsza Europejska aprobata techniczna nie moze by¢ przenoszona na innych
producentow lub przedstawicieli producentéw, niz wymienieni na stronie pierwszej
ani na inne zaktady wytwaorcze niz wymienione na stronie pierwsze;.

Niemiecki Instytut Techniki Budowlanej moze odwotaé niniejszg Europejskg
aprobate techniczna, w szczegdlnosci po zawiadomieniu Komisji na podstawie art. 5
ust. 1 dyrektywy 89/106/EWG.

Niniejsza Europejska aprobata techniczna moze by¢ przekazywana — rowniez w
wersji elektronicznej — wylgcznie w petnej (nieskroconej) formie. Jednak za pisemng
zgodg Niemieckiego Instytutu Techniki Budowlanej moze by¢ przekazywana
informacja skrécona. Informacje skrécong nalezy odpowiednio opisa¢ jako taka.
Teksty i oznaczenia broszur reklamowych nie mogg by¢ sprzeczne z Europejskg
aprobatg techniczng, ani naduzywane.

Europejska aprobata techniczna jest wydawana przez organ dopuszczajacy w jego
jezyku urzedowym. Wersja ta odpowiada wersji rozpowszechnianej przez EOTA.
Przekfady na inne jezyki nalezy oznaczyc¢ jako takie.

' Dziennik Urzedowy Wspolnoty Europejskiej nr L 40 z dnia 11.2.1989, str. 12
2 Dziennik Urzedowy Wspdlnoty Europejskiej nr L 220 z dnia 30.8.1993, str. 1
% Dziennik Urzedowy Unii Europejskiej nr L 284 z dnia 31.10.2003, str. 25

4 Federalny Dziennik Ustaw |, str. 812

s Federalny Dziennik Ustaw |, str. 2, 15

® Dziennik Urzedowy Wspolnoty Europejskiej nr L 17 z dnia 20.1.1994, str. 34
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! SZCZEGOLNE USTALENIA EUROPEJSKIEJ APROBATY TECHNICZNEJ
1 Opis produktu i jego przeznaczenie

1.1 Opis produktu
Niniejsza Europejska Aprobata Techniczna dotyczy systemu:
DYWIDAG- System sprezania splotami z przyczepnoscia,

sktadajacego sie z 3 do 37 splotdow o znamionowej wytrzymatosci na rozcigganie wynoszacej
1770 MPa lub 1860 MPa (Y1770 S7 lub Y1860 S7), srednicy znamionowej wynoszacej 15,3
mm (0,6" - 140 mm?) i 15,7 mm (0,62" - 150 mm?) do stosowania do betonu zwyktego z
nastepujacymi zakotwieniami ( zakotwienie czynne i bierne oraz taczniki; patrz zatgcznik 1):

1 Zakotwienie czynne i bierne typ ED z ptytg oporowg i ptytg kotwigcg dla kabli
sprezajacych z 3 do 5 splotami ze stali sprezajacej,

2 Zakotwienie czynne i bierne typ MA z Zeliwng gtowicg kotwigcq i ptyta kotwigca dla

kabli sprezajacych z 5 do 37 splotami ze stali sprezajace;j,

tacznik R (staty) dla ciegien z 5 do 37 splotéw ze stali sprezajacej

tacznik D (ruchomy) dla ciegien z 3 do 37 splotami ze stali sprezajacej

Zakotwienie petlowe dla ciegien z 3 do 22 splotami ze stali sprezajgcej

Zbrojenie na rozrywanie (spirala i strzemiona zbrojeniowe)

Rura ostonowa

8 Ochrona przeciwkorozyjna

N O Ok~ W

Zakotwienie splotéw ze stali sprezajacej w ptytach kotwigcych oraz tgcznikach nastepuje za
pomoca szczek kotwigcych.

1.2 Przeznaczenie

Metoda sprezania przewidziana jest do sprezania z przyczepnoscig elementéw z betonu
normalnego. Opcjonalne zakresy zastosowania nie =zostaly przewidziane. Elementy
konstrukcji nalezy zaprojektowaé zgodnie z obowigzujacymi przepisami krajowymi.
tacznikow uzywaé mozna jedynie wtedy, kiedy obliczeniowa sita sprezajgca w miejscu
taczenia wynosi przynajmniej 0,7 Promax (Patrz punkt 2.2.2).

Ustalenia niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej opierajg sie na przyjetym okresie
stosowania, ktéry wynosi 100 lat. Danych dot. okresu stosowania metody sprezania nie
mozna interpretowaé jako gwarancji producenta czy urzedu dopuszczajgcego, nalezy je
traktowac jedynie jako $rodek pomocniczy przy wyborze wtasciwego produktu wzgledem
oczekiwanego, ekonomicznie odpowiedniego okresu uzytkowania budowli.

2 Cechy produktu oraz procedura dowodowa

21 Cechy produktu
2.1.1 Informacje ogdine

Czesci sktadowe odpowiadajg rysunkom oraz danym Europejskiej Aprobaty Technicznej
wraz z zatgcznikami. Parametry materiatéw, pomiary oraz tolerancje czesci sktadowych,
ktére nie zostaty przedstawione w zatgcznikach, muszg by¢é zgodne z odpowiednimi danymi
dokumentacji technicznej’ niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej. Rozmieszczenie
kabli sprezajacych, wymiarowanie obszaréw zakotwienia, czesci sktadowe zakotwieh oraz
srednica rury ostonowej muszg zgadzac sie z zatgczonymi opisami i rysunkami; wymiary i
materiaty musza odpowiada¢ wymienionym w opisach i rysunkach danym.

" Dokumentacja techniczna niniejszej Europejskiej aprobaty technicznej zostata ztozona w Niemieckim Instytucie Techniki
Budowlanej i bedzie przekazana placowkom dopuszczonym do uczestniczenia w procesie zaswiadczenia zgodnosci, o ile ma to
znaczenie dla informaciji tych placowek.

21440.06 Niemiecki Instytut Techniki Budowlanej 8.03.01-0001/03
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Pierwsza cyfra oznaczenia komponentow zakotwien oraz tacznikdw (6) oznacza srednice
znamionowg splotow ze stali sprezajgcej jako dziesieciokrotnos¢ wartosci w calach
(0,67/0,62"), druga cyfra jest wewnetrznym kodem, a ostatnie dwie cyfry odnoszg sie do ilosci
splotow ze stali sprezajacej (wielkos¢ kabla sprezajacego). Czesci sktadowe (poza spiralg i
strzemionami) przeznaczone sg dla sprezania obu typow kabli sprezajacych.

2.1.2  Sploty ze stali sprezajgcej

Mozna uzywaé jedynie 7-drutowych splotéw ze stali sprezajacej, zgodnych z krajowymi
przepisami regulujgcymi oraz posiadajgcych parametry podane w zatgczniku 18.

Aby unikngé pomylenia, nalezy na placu budowy uzywac splotéw ze stali sprezajacej tylko z
jedng s$rednig znamionowa. Jesli na placu budowy przewidziane sa sploty stalowe z
Rm=1860MPa, nalezy uzywac tylko i wytacznie takich.

Sploty uzywane w danym ciegnie powinny by¢ skrecone w tym samym kierunku.

21.3  Szczeki

Dozwolone sg szczeki z 30°-uzebieniem lub z 45°-uzebieniem (patrz zatacznik 2). Dtugosé
szczek dla splotow ze stali sprezajgcej o @ 15,3 mm wynosi 42 mm, a dla splotéow ze stali
sprezajacej o & 15,7 mm wynosi ona 45 mm.

Wszystkie szczeki uzywane na placu budowy powinny pochodzi¢ od jednego dostawcy.

2.1.4  Ptyty kotwigce i taczniki

Stozkowe otwory w ptytach kotwigcych oraz tacznikach muszag by¢ czyste, nierdzewne oraz
zabezpieczone ochrong przeciwkorozyjna.

21.5 Plyty oporowe

Dla 3 do 5 splotéw ze stali sprezajacej nalezy stosowac ptyty oporowe, okragte (typ ED)
(patrz zatgczniki 3 i 4).

2.1.6  Zeliwna glowica kotwigca

Dla 5 do 37 splotow ze stali sprezajgcej nalezy stosowac zeliwne gtowice kotwigce (typ MA)
(patrz zatgczniki 5 i 6).

2.1.7  Spirale i strzemiona zbrojeniowe

Klasa stali oraz wymiary zbrojenia (spiral oraz strzemion) muszg by¢ zgodne z danymi
zawartymi w zatgcznikach. Wycentrowang pozycje w elemencie konstrukcji nalezy
zabezpieczy¢ zgodnie z informacjami podanymi w punkcie 4.2.3.

Zewnetrzny koniec spirali nalezy przyspawac do ptyty kotwiacej ED lub do gtowicy kotwigcej
MA. Nie jest to konieczne jesli zakonczenia spirali zespawane sg w zamkniety krag.

2.1.8  Rury ostonowe, rury i trgbki

Rur ostonowych nalezy uzywac¢ zgodnie z EN 523:2003. Przy stosowaniu kabli sprezajacych
z 3 do 5 splotami ze stali sprezajacej, mozna uzywac réwniez owalnych rur ostonowych. Dla
tych rur ostonowych obowigzuje EN 523:2003 zgodnie z trescig. Wymiary rur ostonowych
muszg by¢ zgodne z wartosciami podanymi w zatgczniku 2.

W miejscu zmiany kierunku zakotwiehn petlowych mozna stosowaé takze rury stalowe o
gtadkich sciankach, przy czym grubos¢ scianek powinna wynosi¢ minimum 2 mm zgodnie z
EN 10216 lub EN 10217 (patrz zataczniki 13 i 14).

Trabki przy naprezajacych zakotwieniach czynnych, biernych i przy tacznikach (patrz
zalgczniki 2 do 6, 11 i 12a) zrobione sg z polietylenowego materiatu o grubosci 3,0 mm
(patrz zatgcznik 17).

2.1.9  Zaczyn do iniekcji

Zaczyn do iniekcji nalezy stosowaé zgodnie z EN 447:1996.

21440.06 Niemiecki Instytut Techniki Budowlanej 8.03.01-0001/03
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2.2 Metody weryfikacji
2.2.1 Informacje ogodine

Ocena przydatnosci system sprezania DYWIDAG splotami z przyczepnoscig dla
przewidzianego przeznaczenia w odniesieniu do wymagan wytrzymatosci mechanicznej i
stabilnosci zgodnie z istotnym wymaganiem nr 1 zostata przeprowadzona w zgodzie z
"Wytycznymi dla Europejskiej Aprobaty Technicznej, dla metody sprezania stosowanej przy
sprezaniu betonu konstrukcji nosnych, ETAG 013",

Wydzielanie niebezpiecznych substanciji (istothe wymaganie nr 3) regulowane jest zgodnie z
ETAG 013, punkt 5.3.1. Zgodnie z oswiadczeniem zaktadu wytwérczego produkt nie zawiera
zadnych niebezpiecznych substancji.

W uzupetnieniu specyficznych ustalen niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej,
odnoszacych sie do substancji niebezpiecznych, produkty moga podlegaé dalszym
wymaganiom w zakresie obowigzywania niniejszej Aprobaty (np. stosowanie
ustawodawstwa europejskiego oraz krajowych przepiséw prawnych i administracyjnych). Aby
spetni¢ ustalenia wytycznych dot. produktéw budowlanych nalezy w razie potrzeby
dotrzymywac rowniez tych wymagan.

Elementy konstrukcyjne (beton zwykty) sprezane za pomocg systemu sprezania splotami z
przyczepnos$cig DYWIDAG nalezy wymiarowaé zgodnie z regulacjami krajowymi.

2.2.2 Ciegna sprezajace

Sity sprezajace i przeciggajace podane zostaty w odpowiednich ustaleniach krajowych.
Zastosowane dla ciegien sprezania maksymalna sita Py nie moze przekracza¢ sit podanych
w tabeli 1 (140 mm2) lub tabeli 2 (150 mm2) Pomax = 0,9 A, fpo,1«. Wartos¢ sity sprezajacej Pro
bezposrednio po sprezaniu oraz zakotwieniu, nie moze przekracza¢ wartosci podanych w
tabeli 1 (140 mm?) lub w tabeli 2 (150 mMmM?) Promax = 0,85 A, foo 1k

Tabela 1: Maksymalna sita sprezajaca® dla ciegien sprezajacych z A, =140 mm?
Oznaczenie llosé Prz:kr()j f"a\;:;sgi%::: ?'*3?11%%%%?::?
ciegna splotéow [mr:Iz] POtk 7 PO
Pmo,max [KN] Po,max [kN] Pmo,max [kN] Po,max [kN]
6803 3 420 543 575 571 605
6804 4 560 724 766 762 806
6805 5 700 904 958 952 1008
6807 7 980 1266 1341 1333 1411
6809 9 1260 1628 1724 1714 1814
6812 12 1680 2171 2298 2285 2419
6815 15 2100 2713 2873 2856 3024
6819 19 2660 3437 3639 3618 3830
6822 22 3080 3979 4213 4189 4435
6827 27 3780 4884 5171 5141 5443
6831 31 4340 5607 5937 5902 6250
6837 37 5180 6693 7086 7045 7459

8 Podane sity przedstawiajg wartosci najwyzsze. Wartosci, ktore nalezy zastosowaé, znalezé mozna w obowigzujacych
krajowych przepisach regulujgcych. Przestrzeganie kryteriow stabilizowania oraz szerokosci peknie¢ zostato sprawdzone
podczas préby wprowadzenia obcigzenia przy stopniu obciazenia wynoszacym 0,80*F .

21440.06 Niemiecki Instytut Techniki Budowlanej 8.03.01-0001/03
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Tabela 2: Maksymalna sita sprezajaca® dla ciegien sprezajacych z A, =150 mm?
Oznaczenie llos¢ Prz:kréj Silazg;gisa_quc? Silazg;tgisa_l[jqc?
ciegna splotéw [mr;)lz] = fﬂfllk':]ﬁzo N|/=mm T S f,,_E:;]1600 N|/=mm T
m0,max 0,max mO0,max 0,max
6803 3 450 581 616 612 648
6804 4 600 775 821 816 864
6805 5 750 969 1026 1020 1080
6807 7 1050 1357 1436 1428 1512
6809 9 1350 1744 1847 1836 1944
6812 12 1800 2326 2462 2448 2592
6815 15 2250 2907 3078 3060 3240
6819 19 2850 3682 3899 3876 4104
6822 22 3300 4264 4514 4488 4752
6827 27 4050 5233 5540 5508 5832
6831 31 4650 6008 6361 6324 6696
6837 37 5550 7171 7592 7548 7992

llos¢ splotéw w ciegnach sprezajacych moze zostaé zmniejszona przez pominiecie splotéw
lezacych radialnie symetrycznie w zakotwieniu. Ustalenia dla ciegien sprezajgcych z w petni
wypetnionymi zakotwieniami (typy podstawowe) obowigzujg rowniez dla ciegien sprezania z
czesciowymi zakotwieniami. W celu zapewnienia wystarczajgcej sztywnos$ci zginania nalezy
do pustych otwordéw ptyty kotwigcej wprowadzié krétkie czesci splotéw ze szczekami. Sita
sprezajgca powinna by¢ zmniejszona dla kazdego pominietego splotu, jak przedstawiono w
tabeli 3.

Tabela 3: Zmniejszenie sity sprezajgcej przy pominietych splotach sprezania

A Y1770 S7 Y1860 S7
? AP,o[kN] AP[kN] AP ,o[kN] AP¢[kN]
140 mm* 181 192 190 202
150 mm* 194 205 204 216

223

Straty sily sprezajacej wskutek tarcia oraz niezamierzonej zmiany kierunku z reguty mozna
okresli¢ w drodze obliczen za pomocag podanych w tabeli 4 (wsp. Wobbla) wspoétczynnikow
tarcia p oraz wspotczynnikdw k w celu uwzglednienia niezamierzonej zmiany kierunku.
Wartosci dla y oraz k zalezne sg od danej Srednicy rury ostonowej oraz maksymalnej

Straty sity sprezajgcej wskutek tarcia oraz niezamierzonej zmiany kierunku

odlegtosci podpar¢ kabli sprezajacych.

Tabela 4: Tarcie i niechciana zmiana kierunku
Wewnetrzna ;
Wielkosé srednica rury | Wspélczynnik | Wsp. Wobbla %%Stgfé StratyAth’arcmwe
ciegna ostonowej tarcia p [rad™] k [rad/m] podp o oA
(mm) ciegien [m] (%)
6803 41 0,21 7*107 maks. 1,8 1
50 0,18 510
55/21" 0,15 14*10°
6804 45 0,24 5107
55 0,19 510
70/21” 0,15 14*10°
6805 50 0,20 5%10"°
60 0,20 510"
85/21%) 0,15 14*107°

21440.06
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Wewnetrzna .
Wielkos¢ srednica rury | Wspétczynnik | Wsp. Wobbla %%Stgfé StratyAt;lrcwwe
ciegna ostonowej tarcia p [rad'1] k [rad/m] podp e
(mm) ciegien [m] (%)
6806 55 0,22 5107 maks.1,8 0,5
65 0,19 5107
6807 60 0,22 510"
65 0,19 5107
6808 70 0,20 510
75 0,19 5107
6809 70 0,20 5107
75 0,19 510
6810 75 0,19 5107
80 0,19 5107
6812 75 0,19 510
80 0,19 5107
6815 85 0,20 510
90 0,19 5107
6819 90 0,21 5107
95 0,20 510
6822 95 0,20 5107
100 0,20 5107
6827 110 0,20 510
6831 120 0,20 5107
6837 130 0,20 5107
*) owalna rura ostonowa

Podane wartosci dla k obowigzujg tylko, jesli sploty ze stali sprezajgcej w czasie
betonowania znajdujg sie w rurze ostonowe;.

Jesli sploty ze stali sprezajacej zostang wbudowane dopiero po betonowaniu, to podane
wartosci dla k mogg by¢ stosowane tylko w odpowiednim usztywnieniu rury ostonowej
podczas betonowania, np. przez rury polietylenowe i/lub rury PVC, lub przy uzyciu
wzmocnionych rur ostonowych w potgczeniu z mniejszymi odstepami pomiedzy podporami
ciegien sprezania.

Przy ustalaniu trasy kabli sprezajgcych oraz sit sprezajgcych wystepujacych w ciegnach
sprezajgcych nalezy uwzgledniCc straty sity sprezajacej AP,a spowodowane tarciem w
obszarze zakotwienia czynnego zgodnie z tabelg 4, ostatnia kolumna.

224

Najmniejszy dopuszczalny promien krzywizny ciegien sprezania z okragtg rurg ostonowg
podany jest w zaleznosci od srednicy rury ostonowej w tabeli 5.

Promien krzywizny ciegien sprezajacych w elemencie konstrukcji

Tabela 5: Najmniejszy promien krzywizny (rura ostonowa kolista)

21440.06

Ciegno ’Prom_ieﬁ krzywizny [m]_
(wew. Srednica rury ostonowej [mm])
6803 3,0 (40) 2,8 (50)
6804 3,2 (45) 3,0 (55)
6805 3,8 (50) 3,6 (60)

Niemiecki Instytut Techniki Budowlanej
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Ciegno ’Prom_ieﬁ krzywizny [m]_

(wew. Srednica rury ostonowej [mm])
6807 4,5 (60) 4,3 (65)
6809 5,2 (70) 50 (75)
6812 6,5 (75) 6,2 (80)
6815 71 (85) 6,8 (90)
6819 8,5 (90) 8,2 (95)
6822 8,8 (95) 8,8 (100)
6827 -- -- 9,9 (110)
6831 -- -- 10,0 (120)
6837 -- -- 10,2 (130)

Najmniejszy dopuszczalny promien krzywizny kabli sprezajacych z owalng rurg ostonowg
podany jest w zaleznosci od osi, wokot ktorej jest zagieta, w tabeli 6.

Tabela 6: Najmniejszy promien krzywizny (rura ostonowa owalna)
Ciegna Wew. srednica Promien krzywizny[m]
rury ostonowej Os zginania
[mm x mm] sztywny staby
6803 55x21 5,80 2,50
6804 70x21 7,25 2,50
6805 85x21 9,00 2,50

2.2.5 Wytrzymatos¢ betonu

W czasie wprowadzania petnej sity sprezajacej Srednia wytrzymato$é betonu na Sciskanie
femi.cube IUD femicyi W Obszarze zakotwienia musi wynosi¢ przynajmniej tyle, ile wartosci podane
w tabeli 7. Srednia wytrzymato$¢é betonu na $ciskanie nalezy wykazaé¢ za pomoca
przynajmniej trzech probek (kostka o dtugosci krawedzi 150 mm lub cylinder o $rednicy 150
mm i wysoko$ci 300 mm); probki nalezy sktadowac w takich warunkach, w jakich sktadowany
jest beton; wartosci jednostkowe prébek nie moga rézni¢ sie od siebie o wiecej niz 5 %.

Tabela 7: Wymagana s$rednia wytrzymato$¢ betonu na Sciskanie f.o probek w czasie
sprezania dla zakotwien ED i MA
Zakotwienie fomi.cube [N/MM?] fomi.oyt IN/Mm?]

ED 25 20
ED 35 28
ED 45 36
MA 28 23
MA 40 33
MA 52 42

Przy sprezaniu czesciowym sitg o wartosci 30 % catkowitej sity sprezajacej, nalezy wykazaé
warto$¢ minimalng wytrzymatosci betonu na $ciskanie wynoszaca 0,5 fomicuve 1UD 0,5 fomicy;
wartosci posrednie mogg by¢ interpolowane liniowo.
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2.2.6  Odstep osi oraz krawedzi zakotwien ciegien sprezajacych, otulina betonu

Odlegtosci osi oraz krawedzi zakotwien kabli sprezajgcych nie moga przekraczaé¢ wartosci,
podanych w zatgcznikach, w zaleznosci od minimalnej wytrzymatosci betonu na Sciskanie.
Informacje zawarte w zatgcznikach dla odlegtosci osi oraz krawedzi zakotwien mogg w
jednym kierunku zosta¢ zredukowane do maksymalnie 15%, jednak nie mniej niz zewnetrzny
wymiar spirali zbrojeniowej + 2cm (patrz zataczniki 3, 4 i 7 do 10). Odlegtosci osi oraz
krawedzi w innych kierunkach nalezy w takim wypadu zwiekszy¢, aby zachowaé wielkosc
powierzchni betonowej w obszarze zakotwienia. Nalezy odpowiednio dopasowa¢ wymiary
dodatkowego zbrojenia.

Okreslenie wartosci dot. odlegtosci osi i krawedzi zostato ustalone w zaleznosci od sit
wprowadzanych w konstrukcje. Zalecana w krajowych przepisach regulujacych otulina
betonu musi zosta¢ uwzgledniona dodatkowo. Otulina betonu nie moze w zadnym razie by¢
mniejsza niz 20 mm ani mniejsza niz otulina betonu w takim samym przekroju
zabudowanego zbrojenia. Otulina betonu zakotwienia powinna mie¢ przynajmniej 20 mm.
Nalezy uwzgledni¢ miejscowo obowigzujgce normy i regulacje dot. otuliny betonu.

2.2.7  Zbrojenie w obszarze zakotwienia

Zdolnos¢ zakotwien (facznie ze zbrojeniem) do przenoszenia sit sprezajacych na beton
budowli jest weryfikowana za pomocg testow. Nalezy sprawdzi¢ zdolnosé do przenoszenia
sit pojawiajgcych sie z konstrukcji poza spiralg i dodatkowym zbrojeniem. Nalezy tutaj
zaplanowacC wystarczajgce zbrojenie poprzeczne, w szczegolnosci dla wystepujacych sit
poprzecznych (nie zostato przedstawione w zatacznikach).

Klasy stali oraz wymiary zbrojenia dodatkowego (strzemiona) znalezé mozna w
zalgcznikach. Od podanej ilosci zbrojenia dla zbrojenia dodatkowego mozna doliczy¢ 50 kg
stali zbrojeniowej/m® betonu do statycznego wymaganego zbrojenia. Istniejace zbrojenie w
odpowiednich obszarach, jesli jest wyzsze niz wymagane zbrojenie, moze zosta¢ doliczone
do zbrojenia dodatkowego. Zbrojenie dodatkowe sktada sie z zamknietych strzemion
(zamykanie strzemion za pomocg zakladéw badz hakoéw lub innej poréwnywalnej metody)
lub z ustawionych wzgledem siebie prostokatnie, wystarczajgco zakotwionych warstw
zbrojenia. Zamkniecia strzemion (zaktad lub hak) nalezy utozy¢ przemiennie.

W obszarze zakotwien nalezy zaplanowac pionowo biegnace przestrzenie, aby zapewni¢
poprawne zageszczenie betonu. Jesli w wyjatkowych przypadkach®- wskutek wysokiej
zawartosci zbrojenia — spirala lub beton nie mogtyby byé zabudowane wbudowane lub
zageszczone prawidtowo, spirale mozna zastgpi¢ réwnowaznym zbrojeniem.

2.2.8 Poslizg przy zakotwieniach

Poslizg przy zakotwieniach (patrz punkt 4.2.5) nalezy uwzgledni¢ w obliczeniach statycznych
oraz przy okresleniu wydtuzeh kabli.

2.2.9  Wytrzymatos¢ na zmeczenie zakotwien i fgcznikéw

Za pomocag préb zmeczeniowych, przeprowadzanych zgodnie z ETAG 013, wykazano
przenoszenie naprezen w zakotwieniach oraz tacznikach w zakresie 80 N/mm? przy
naprezeniu maksymalnym wynoszacym 0,65 fy, przy 2x10° cyklach obcigzen.

2.2.10 Zwiekszone straty sity sprezajacej w fgcznikach

Do stwierdzenia ograniczenia szerokosci peknie¢ oraz stwierdzenia zakresu wahah
naprezenia, nalezy uwzgledni¢ zwiekszone straty sit naprezania spowodowane petzaniem i
skurczem betonu. Straty sit sprezajgcych ustalone bez wptywu fgcznikéw, nalezy w obszarze
tacznikdw przemnozy¢ przez czynnik 1,5. Dla tacznikdw ruchomych nie jest konieczne
uwzglednianie zadnych zwiekszen.

° Wymaga to zgody w pojedynczych przypadkach, zgodnie z krajowymi przepisami regulujgcymi oraz administracyjnymi.
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2.2.11 Laczniki

taczniki mogg by¢ uzywane jedynie wtedy, gdy obliczeniowa sita sprezajgca wynosi co
najmniej 0,7 Pmomax (patrz punkt 2.2.2). tgczniki powinny by¢é montowane w strefie
prostolinijnego przebiegu ciegien przy zachowaniu minimalnego prostego odcinka
wynoszgcego 1,0 m z obu stron. Przy igcznikach ruchomych potozenie i dtugos¢ rury
ostonowej kabla musi gwarantowa¢ mozliwos¢ ruchu na dtugosci co najmniej 1,2Al lub co
najmniej Al + 120 mm, przy czym Al oznacza maksymalne wydtuzenie w momencie
sprezania.

2.2.12 Zakotwienia petlowe

Ciegna sprezajace z zakotwieniami petlowymi mozna stosowac¢ tylko w elementach
konstrukcji, ktére obcigzane sg przede wszystkim statycznie i przy ktoérych uwzglednione
beda sposoby wykonania przedstawione w zatgcznikach 13 i 14. Oba proste odcinki petli
powinny mie¢ te samg dtugos¢ i na obu koncach powinno by¢ zastosowane zakotwienia
czynne. Ogolnie muszg one byé sprezane synchronicznie na obu koncach.

Gtadkie rury stalowe badz rury ostonowe powinny dla obszaru zmiany kierunku zakotwienia
petlowego muszg by¢ wstepnie zagiete w zalecanym promieniu, przy zastosowaniu
specjalnych technik zginania (szablon zginania albo gietarka) (patrz zataczniki 13 i 14).
Sciana rury nie moze byé ztamana, ani posiada¢ jakichkolwiek nieszczelnych miejsc. Rury
ostonowe w obszarze zmiany kierunku muszg by¢ usztywnione, np. przez ustalone,
przekatne zbrojenie.

Minimalng grubosc¢ elementu konstrukcji i wymagany przekréj zbrojenia dodatkowego (pret w
ksztatcie U) podano w zatacznikach 13 i 14. Prety w ksztatcie U nalezy zabezpieczy¢ w ich
pozycji za pomocg pionowo w stosunku do nich biegngcego zbrojenia (montazowego).

Przez prety w ksztalcie U musi zostac przejeta przynajmniej jedna czwarta sity dziatajgcej w
ptaszczyznie, aby unikngé powstawania rys za rurg ostonowg. Przenoszona przez to
zbrojenie wypadkowa sita rozciggajgca musi znajdowac sie w osi symetrii ciegna sprezania.
Rozmieszczenie zbrojenia przedstawiono w zatgcznikach 13 i 14.

3 Ocena oraz potwierdzenie zgodnosci oznaczen CE

31 System potwierdzania zgodnosci

Zgodnie z decyzjq 98/456/WE Komisji Europejskiej'® nalezy stosowaé system potwierdzania
zgodnosci 1+.

System potwierdzania zgodno$ci opisano ponizej.

System 1+: Certyfikacja zgodnosci produktu przez zatwierdzony urzad certyfikujgcy na
podstawie:

(a) Zadan zaktadu wytworczego:
1) Zaktadowej kontroli produkcij;

(2) Dodatkowej kontroli prébek pobranych w zaktadzie, wykonywanej przez producenta
zgodnie z ustalonym planem kontroli;

(b) Zadan zatwierdzonego urzedu:

(3) Pierwszej kontroli produktu;

(4) Pierwszej rewizji zaktadu oraz zaktadowej kontroli produkciji;

(5) Biezacego nadzoru, oceny oraz uznania zaktadowej kontroli produkcj;
(6) Badan wyrywkowych prébek pobranych w zaktadzie.

'° Dziennik Urzedowy Wspdlnoty Europejskiej L 201/112 z dnia 3 lipca 1998
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3.2 Kompetencje
3.2.1 Zadania zaktadu wytwérczego
3.2.1.1 Zakfadowa kontrola produkc;ji

Zaktad wytwoérczy ma obowigzek przeprowadzaé witasny nadzor produkcji. Wszystkie
ustalone dane, wymagania i przepisy nalezy systematycznie przygotowywa¢ w formie
pisemnych instrukcji obstugi oraz postepowania, tacznie z zapisem dot. uzyskanych
wynikow. Zaktadowa kontrola produkcji ma za zadanie zabezpieczy¢ zgodnos¢ produktu z
Europejskg Aprobatg Techniczna.

Zakfad wytworczy moze uzywacC wytgcznie surowcdw przedstawionych w dokumentacji
technicznej niniejszej Europejskiej Aprobaty Techniczne;.

Zaktadowa kontrola produkcji musi by¢ zgodna z "Planem kontroli z 6 grudnia 2005 dla
Europejskiej Aprobaty Technicznej ETA 06/0022 wydanej 12 stycznia 2006", bedacym
czescig dokumentacji technicznej niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej. Plan kontroli
ustalony zostat w zwigzku z prowadzonym zaktadowym systemem kontroli produkcji zaktadu
wytworczego i ztozony w Niemieckim Instytucie Techniki Budowlanej."”

Elementy podstawowe planu kontroli sg zgodne z ETAG 013, zatacznik E1 (patrz zataczniki
19ai 19b).

Wyniki zaktadowej kontroli produkcji nalezy zachowac¢ i oceni¢ zgodnie z ustaleniami planu
kontroli.

Zapisy powinny zawiera¢ przynajmniej nastepujace informacje:

- Oznaczenia produktow lub surowcéw oraz czesci wyposazenia,

- Rodzaj kontroli lub badania,

-  Date produkcji oraz badania produktu lub czesci wyposazenia oraz surowcow,

- Wyniki kontroli oraz badan i, jesli zostato to ustalone, poréwnanie z wymaganiami,

- Nazwisko i podpis osoby odpowiedzialnej za przeprowadzenie zaktadowej kontroli
produkgciji.

Zapisy muszg by¢ przechowywane przynajmniej przez dziesie¢ lat i na Zzadanie
przedktadane w Niemieckim Instytucie Techniki Budowlanej.

Jesdli wynik badania nie jest zadowalajacy, zaktad wytwdorczy musi niezwtocznie wdrozy¢
srodki prowadzace do usuniecia brakéow. Nalezy w taki sposéb obchodzi¢ sie z produktami
budowlanymi i czesSciami wyposazenia niespetniajgcymi wymagan, aby nie byto mozliwe
pomylenie ich z produktami spetniajgcymi wymagania. Po usunieciu brakow nalezy od razu,
o ile jest to mozliwe technicznie i konieczne do wykazania usuniecia brakéw, ponownie
przeprowadzi¢ badanie.

3.2.1.2 Pozostate zadania zaktadu wytworczego

Zaktad wytworczy powinien, zgodnie z punktem 3.3, na podstawie umowy wigaczy¢ do
przeprowadzenia $rodkow placéwke, ktéra zostata zatwierdzona do zadan zgodnych z
punktem 3.1 dla obszaru systemow sprezania dla sprezania betonu w konstrukcjach
noénych. Do tego nalezy przedtozy¢ plan kontroli zgodnie z punktem 3.2.1.1 oraz 3.2.2
zaktadu wytwérczego zatwierdzonej placéwki.

Zakfad wytworczy powinien ztozy¢ deklaracje zgodnosci z poswiadczeniem, iz produkt
budowlany zgodny jest z udzielong 12 stycznia 2006 Europejskg aprobatg techniczng ETA
06/0022.

Przynajmniej raz do roku nalezy pobrac prébki realizowanej budowli i przeprowadzi¢ serie
badan ciegien zgodnie z ETAG 013, zatgcznik E3 (patrz zatacznik 20). Wyniki badan muszg
zosta¢ oddane do dyspozycji zatwierdzonej placowce.

" Plan kontroli jest poufng czescig niniejszej Europejskiej aprobaty technicznej i udostepniany bedzie jedynie zatwierdzonej
placowce wigczonej do procedury potwierdzania zgodnosci. Patrz punkt 3.2.2.
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Przynajmniej raz do roku nalezy skontrolowaé kazdego producenta czesci sktadowych (patrz
ETAG 013, 8.2.1.1).

3.2.2 Zadania zatwierdzonej placoéwki
3.2.2.1 Informacje ogdlne

Zatwierdzona placéwka powinna wykonywac¢ nastepujgce zadania w zgodzie z punktami
3.2.2.2 do 3.3.3.5 i ustaleniami planu kontrolnego z dnia 6 grudnia 2005 roku dla udzielonej
12 stycznia 2006 roku Europejskiej Aprobaty Technicznej ETA 06/0022.

Zatwierdzona placowka powinna zachowac istotne punkty wyzej wymienionych srodkéw i
dokumentowac¢ wyniki oraz wnioski w pisemnym raporcie.

Wiaczona przez zaktad wytworczy (DYWIDAG - Systems International GmbH) zatwierdzona
placéwka certyfikujgca powinna przyzna¢ certyfikat zgodnosci WE z poswiadczeniem, ze
produkt zgodny jest z ustaleniami Europejskiej Aprobaty Technicznej.

Jedli ustalenia Europejskiej Aprobaty Technicznej oraz przynaleznego planu kontroli nie sg
spetniane, placowka certyfikujgca powinna cofnaé certyfikat zgodnosci i niezwtocznie
powiadomi¢ Niemiecki Instytut Techniki Budowlane;j.

3.2.2.2 Pierwsze badanie produktu

Przy pierwszym badaniu produktu mozna powotaC sie na proby, ktére zostaty
przeprowadzone przy uzyskiwaniu Europejskiej Aprobaty Technicznej, chyba ze
wprowadzono zmiany na linii produkcyjnej lub zmiany w zakfadzie wytwérczym. W takim
wypadku Kkonieczne pierwsze badanie powinno zostaé ustalone pomiedzy Niemieckim
Instytutem Techniki Budowlanej a wigczong zatwierdzong placéwka.

3.2.2.3 Pierwsza inspekcja zaktadu oraz zaktadowej kontroli produkcji

Zatwierdzona placéwka musi upewni¢ sie, zgodnie z ustalonym planem kontroli, ze zaktad
wytwérczy, szczegodlnie personel oraz wyposazenie jak i zakladowa kontrola produkcji sg
odpowiednie do zapewnienia nieprzerwanej i zgodnej z przepisami produkcji systemu
sprezania, zaréwno zgodnie z punktem 2.1 jak i z informacjami zawartymi w zatgcznikach
Europejskiej Aprobaty Techniczne;.

3.2.2.4 Nadzodr biezacy, ocena i akceptacja zaktadowej kontroli produkcji

Zatwierdzona placéwka musi przeprowadzaé kontrole zaktadu wytwérczego przynajmniej raz
w roku. Kazdy zaktad w zatgczniku 20 wymienionych czesci skladowych metody sprezania
powinien by¢ kontrolowany przynajmniej raz w roku. Nalezy sprawdzi¢, czy system
zaktadowej kontroli produkcji oraz specjalny proces produkcji dotrzymywane sg zgodnie z
planem kontroli.

Nalezy przeprowadzacC nadzor biezacy oraz ocene zaktadowej kontroli produkcji zgodnie z
planem kontroli.

Zatwierdzona placéwka ma obowigzek przedktadaé na zadanie wynik certyfikacji produktu
oraz biezagcego nadzoru w Niemieckim Instytucie Techniki Budowlanej.

3.2.2.5 Kontrola audytowa probek pobranych w zaktadzie wytworczym

W ramach kontroli nadzoru zatwierdzona placéwka powinna pobieraé probki czesci
sktadowych systemu sprezania do przeprowadzenia niezaleznej kontroli. Dla
najwazniejszych czesci sktadowych w zatgczniku 20, wymieniono minimalne procedury, ktére
powinna przeprowadzi¢ zatwierdzona placéwka.

Podstawy kontroli audytowej sg zgodne z ETAG 013, zatgcznik E2 (patrz zatacznik 20).

3.3 Oznaczenia CE

Oznaczenie CE nalezy umiesci¢ na komercyjnych dokumentach towarzyszacych. Za literami
"CE" mozna ew. doda¢ numer zatwierdzonej placéwki certyfikujgcej oraz nastepujgce
informacje dodatkowe:

- Nazwa lub oznaczenie producenta oraz zaktadu wytworczego (odpowiedzialnej za
produkcje osoby prawnej),

- Ostatnie dwie cyfry roku, w ktérym oznaczenie CE zostato umieszczone,
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- Numer certyfikatu zgodnosci WE dla produktu,
- Numer Europejskiej Aprobaty Technicznej,
- ldentyfikacje produktu (oznaczenie handlowe).

4 Zatozenia, przy ktéorych przydatnosé produktu do przewidzianego
przeznaczenia zostala oceniona pozytywnie

4.1 Produkcja

Europejska Aprobata Techniczna zostata wydana dla produktu na podstawie ustalonych
danych i informacji ztozonych w Niemieckim Instytucie Techniki Budowlanej i stuzgcych
identyfikacji ocenianego produktu. Zmiany produktu badz procesoéw produkcji, ktére mogtyby
prowadzi¢ do tego, ze zlozone dane oraz informacje przestang by¢ poprawne, nalezy
zgtasza¢ w Niemieckim Instytucie Techniki Budowlanej. Niemiecki Instytut Techniki
Budowlanej zadecyduje, czy te zmiany mogg mie¢ wptyw na dopuszczenie, a nastepnie na
waznos¢ oznaczenia CE na podstawie zezwolenia i ew. stwierdzi, czy konieczna jest
dodatkowa ocena badz zmiana zezwolenia.

Wytwarzanie ciegien sprezania moze by¢ realizowana na placu budowy badz w zaktadzie
wytwérczym (prefabrykowane ciegna sprezajace).

4.2 Montaz
4.2.1 Informacje ogdine

Ztozenie i montaz ciegien sprezania przeprowadza¢ mogq tylko wyspecjalizowane firmy
posiadajgce wymagane umiejetnosci i doswiadczenie dot. systemu sprezania DYWIDAG.
Zatrudniony przez firme kierownik budowy powinien posiada¢ zaswiadczenia posiadacza
aprobaty ETA, poswiadczajace, ze zostat on przeszkolony przez posiadacza aprobaty ETA i
posiada konieczng wiedze fachowg i doswiadczenie z systemami sprezania. Na placu
budowy nalezy przestrzegac¢ krajowych norm i przepisdéw regulujgcych.

Posiadacz aprobaty ETA jest odpowiedzialny za to, aby udzieli¢ odpowiednich informacji na
temat stosowania systemu sprezania DYWIDAG wszystkim zainteresowanym. Posiadacz
aprobaty ETA powinien mie¢ przygotowane informacje uzupetniajace, jak te podane w ETAG
013, punkt 9.2, aby w razie potrzeby maoc je przekazac do dyspozycji.

Nalezy ostroznie obchodzi¢ sie z ciegnami sprezania oraz czes$ciami wyposazenia.

4.2.2 Spawanie (przy zakotwieniach)
Spawanie przy zakotwieniach dozwolone jest w nastepujacych miejscach:

a) Spawanie koncéwek spirali zbrojeniowej do zamknietego okregu,

b) Spirale zbrojeniowe przy plycie oporowej mozna przymocowaé przez spawanie
punktowe, dla zapewnienia wycentrowanej pozycji.

4.2.3 Montaz ciegna sprezajgcego

Wycentrowang pozycje spirali lub strzemienia zapewni¢ nalezy za pomocg spawania
punktowego do ptyty oporowej lub gtowicy kotwigcej lub przez inne, odpowiednie
mocowania. Zakotwienie lub gtowice oraz ptyte oporowg nalezy ustawi¢ prostopadle do osi
kabla sprezajgcego.

Ciegno sprezajagce nalezy w obrebie pierwszego metra za zakotwieniem utozyé
prostoliniowo. Za pomocg tasmy nalezy starannie zabezpieczy¢ potaczenie pomiedzy rurg
przejsciowg (tfrgbka) a rurg ostonowg, aby zapobiec wnikaniu betonu.

424  taczniki

Aby umozliwi¢ kontrole nad gtebokoscig wsuwania, nalezy na koncach splotéw drugiego
taktu budowlanego zaznaczy¢ kolorem odpowiednig gteboko$¢ wsuwania.
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4.2.5 Sita kotwienia, poslizg na zakotwieniach, zabezpieczenie szczek i zabezpieczenie

antykorozyjne

Jesli obliczeniowa sita sprezajgca jest mniejsza niz 0,7 Pnomax, Nalezy szczeki zakotwienia
statego wstepnie zakotwi¢ przy wartosci Po max (patrz punkt 2.2.2).

Poslizg w zakotwieniu, ktéry nalezy uwzgledni¢ do ustalenia wydluzenia oraz przenoszenia
sity z prasy na zakotwienie, mozna znalez¢ w tabeli 8.

Szczeki wszystkich zakotwien (zakotwienia bierne i taczniki), do ktérych nie ma dostepu
podczas sprezania, muszg zostaé zabezpieczone za pomocg tarcz zabezpieczajacych
szczeki oraz srub.

Tabela 8:  Wartosci poslizgu do ustalenia wartosci wydtuzenia [mm]
Poslizg na zakotwieniu Poélizg na Poélizg na Poélizg na
czynnym zak_otW|en|u taczniku taczniku
biernym R D
Poslizg do Poslizg przy
uwzgledniania | przenoszeniu Poslizg do uwzgledniania przy
przy ustalaniu | sity z prasy na ustalaniu wydtuzen
wydtuzen zakotwienie
Bez wstepnego
Iosadzenla s_zczek i 1 8 6 4 8
ub osadzania
mechnicznego
Z osadzeniem
mechanicznym
o 1 4 - - -
szczek przy wartosci
20 kN
Ze wstepnym
osadzeniem szczek
przy wartosci z Pg max - - 1 - .
na zakotwieniu
biernym

Przy montazu szczek we miejscach niedostepnych zakotwien biernych i drugiego taktu
budowlanego tacznika R, powierzchnie i wolne przestrzenie nalezy wypetnic masg
przeciwkorozyjng (np. Denso-Jet lub Petro-Plast). Specyfikacje srodkéw do zabezpieczenia
antykorozyjnego zostaty ztozone w Niemieckim Instytucie Techniki Budowlane;.

Przed betonowaniem miejsca niedostepne zakotwien biernych powinny mie¢ zamocowane
odpowietrzenia.

426
4.2.6.1 Sprezanie

Sprezanie i protokot sprezania

W czasie sprezania srednia minimalna wytrzymatos¢ betonu na sciskanie musi byé zgodna z
wartosciami wymienionymi w punkcie 2.2.5.

Dopuszczalne jest doprezanie ciegien sprezania, przy czym szczeki muszg zostac
poluzowane i ponownie uzyte. Po doprezeniu i zakotwieniu nalezy przesunaé na zewnatrz o
przynajmniej 15 mm zaciecia na splotach stalowych, ktére powstaty w rezultacie pierwszego
sprezania.

Najmniejsza wartos¢ wydtuzenia w wyniku sprezania (wystep splotow) zalezna jest od
uzywanej na budowie prasy. Wszystkie sploty nalezy naprezac¢ jednoczesnie. Mozna to robi¢
za pomocg sterowanej centralnie prasy pojedynczej lub zbiorcze;j.

Ciegna sprezajace utozone w petli muszg by¢ sprezone na obu koncach jednoczes$nie.
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4.2.6.2 Protokét sprezania

Wszelkie czynnosci przy procesie sprezania nalezy protokotowac¢ dla kazdego ciegna
sprezania. Z reguly konieczne jest osiggniecie wymaganej sity sprezajacej. Pomierzone
wydtuzenia nalezy poréwnac¢ z wyliczonymi wartosciami.

Jesli podczas sprezania roznica pomiedzy uzyskanym a wyliczonym wydtuzeniem bedzie
wieksza niz 15 % wartosci wyliczonego wydtuzenia, nalezy poinformowac¢ o tym inzyniera
zajmujgcego sie sprezaniem i znalez¢ przyczyne.

4.2.6.3 Prasy sprezajgce i odlegtosci, ktére nalezy zachowaé; bezpieczenstwo w miejscu
pracy

Do sprezania uzywane sg prasy hydrauliczne. Dane dot. urzadzeh sprezajgcych nalezy

ztozy¢ w Niemieckim Instytucie Techniki Budowlane;.

Przy sprezaniu ciegien sprezajgcych nalezy zaplanowaé bezposrednio za zakotwieniem

wolng przestrzeh o rozmiarach od 1,0 do 1,5 m.

Nalezy przestrzegaé przepiséw dot. bezpieczenstwa w miejscu pracy oraz zapobiegawczych

przepiséw dot. ochrony zdrowia.

4.2.7 Iniekcja

4.2.7.1 Zaprawa do iniekcji oraz proces iniekcji

Zaprawe do iniekcji nalezy stosowac¢ zgodnie z informacjami w punkcie 2.1.9. Proces
iniektowania nalezy przeprowadzac¢ zgodnie z EN 446:1996.

4.2.7.2 Przeptukiwanie wodg
Z reguty ciegien sprezajacych nie nalezy przeptukiwa¢ woda.

4.2.7.3 Predkosc iniekciji
Predkos¢ iniekcji powinna wynosi¢ od 3 m/min do 12 m/min.

4.2.7.4 Odcinki iniekcji i iniekcja wtérna

Dtugo$¢ odcinka iniekcji dla kabli sprezajacych posiadajacych od 3 do 22 splotow nie
powinna przekracza¢ 120 m, dla kabli sprezajacych posiadajgcych od 23 do 27 splotéow nie
powinna przekracza¢ 95 m a dla kabli sprezajacych posiadajacych od 28 do 37 splotéw nie
powinna przekracza¢ 50 m. Jesli te dlugosci kabli sprezajagcych zostang przekroczone,
nalezy zaplanowac¢ dodatkowe otwory do iniekcji. W przypadku kabli sprezajgcych z
widocznymi wysokimi punktami nalezy, w celu zmniejszenia ryzyka wystgpienia
niezainiektowanych przestrzeni, zastosowac iniekcje wtérng. Przy iniekcji wtérnej konieczne
jest podjecie srodkow, ktére nalezy uwzglednic juz podczas projektowania.

4.2.7.5 Nadzér
Nadzor nalezy przeprowadzaé zgodnie z EN 446:1996.

5 Opakowanie, transport i skladowanie

LuZzne czesci systemu sprezania oraz ciegna sprezajace nalezy chroni¢ przed wilgocig i
zabrudzeniem. Ciegna sprezajgce nalezy trzymac¢ z daleka od obszaréw, w ktérych
prowadzone sg prace spawalnicze. Podczas transportu najmniejsza dopuszczalna $rednica
krzywizny dla kabli sprezajacych posiadajgcych do 22 sprezonych stalowych splotéw z rurg
ostonowg wynosi 1,65 m a dla kabli sprezajgcych posiadajacych wiecej niz 22 sploty
stalowe, s$rednica krzywizny wynosi 2,0 m. Dla kabli sprezajgcych nieposiadajacych rury
ostonowej najmniejsza srednica krzywizny podczas transportu wynosi 1,65 m.

Dipl.-Ing. E. Jasch
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