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Nazwa handlowa wyrobu budowlanego

Rodzina produktoéw, do ktérych nalezy
wyréb budowlany

Producent

Zaktad produkcyjny

Niniejsza Europejska Ocena
Techniczna zawiera

Niniejsza Europejska Ocena Techniczna
zostata wydana zgodnie z Rozporzadzeniem
(UE) nr 305/2011, na podstawie

WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S,
WCF-PESF-E

Kotwa wklejana cynkowana lub ze stali
nierdzewnej

Kod obszaru wyrobu: 33
System iniekcyjny kotwiacy do stosowania w
betonie niezarysowanym

KLIMAS sp. z 0.0.

Ul.Wincentego Witosa 135/137 Kuznica
Kiedrzynska

42-233 Mykanow, POLSKA

KLIMAS sp. z 0.0.
Zaktad produkcyjny nr. 3

14 stron, w tym 10 Zatgcznikow, ktore
tworzg integralng czes¢ niniejszej Oceny

Wytycznych ETAG 001-czes$¢ 1 oraz czesc
5, wydanie z roku 2013, zastosowanych
jako Europejski Dokument Oceny (EAD)

Ttumaczenie niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej na inne jezyki musi w pelni odpowiada¢ oryginalnie
wydanemu dokumentowi i powinno by¢ wyraznie oznaczone jako takie.

Udostepnianie niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej, wigcznie z jej przesylaniem za pomocg metod
elektronicznych, jest dopuszczalne jedynie w catosci (za wyjatkiem Zatgcznikdw poufnych, o ktérych mowa
powyzej). Kopiowanie czesci dokumentu jest dopuszczalne, jednakze wylgcznie za pisemng zgodg wydajacej go
Jednostki Oceny Technicznej - Instytutu Techniki i Badan Budowlanych w Pradze. Jakiekolwiek czesciowe

kopiowanie musi by¢ wyraznie oznaczone jako takie.
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3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

Opis techniczny produktu

WCF-PESF, WCF-PESF-C (krotszy czas utwardzania), WCF-PESF-S i WCF-PESF-E
(wydtuzony czas utwardzania) z elementami stalowymi to kotwa wklejana (typu
iniekcyjnego).

Elementy stalowe moga by¢ cynkowane bgdz wykonane ze stali nierdzewne;.

Element stalowy umieszczany jest w otworze wierconym, wypetnionym zaprawg
iniekcyjng. Element stalowy jest kotwiony na bazie wigzania pomiedzy czescig
metalowg, zaprawg iniekcyjng i betonem. Kotwa jest przeznaczona do gtebokosci
osadzania od 8 srednic do 12 srednic.

Rysunki oraz opis produktu podano w Zatgczniku A.

Wyszczegoblnienie zamierzonego stosowania wyrobu zgodnie ze stosownym
Europejskim Dokumentem Oceny [ EAD ]

Wiasciwosci uzytkowe podane w Rozdziale 3 sg wazne jedynie wtedy, gdy kotwa jest
uzywana zgodnie ze specyfikacjg i warunkami opisanymi w Zatgczniku B.

Warunki okreslone w niniejszej Europejskiej Ocenie Technicznej sg oparte na
zatozeniu, ze okres uzytkowania kotwy wynosi 50 lat. Wskazania dotyczgce okresu
uzytkowania nie mogg by¢ interpretowane jako gwarancja producenta, lecz nalezy je
traktowac jedynie jako pomoc w wyborze produktu w odniesieniu do zaktadanego
ekonomicznie rozsgdnego okresu uzytkowania obiektu.

Wiasciwosci uzytkowe produktu oraz informacje na temat metod
uzytych do ich oceny

Wytrzymatosé mechaniczna i statecznosé (BWR 1)

Podstawowa charakterystyka Wiasciwosci

Charakterystyczna nosnos¢ na obcigzenia rozciggajgce Zob. Zatgcznik C 1

Charakterystyczna nosnos¢ na obcigzenia scinajgce Zob. Zatgcznik C 2

Przemieszczenia Zob. Zalgcznik C 3

Bezpieczenstwo pozarowe (BWR 2)

Podstawowa charakterystyka Wiasciwosci

Reakcja na dziatanie ognia Kotwienie spetnia wymogi
dla Klasy Al

Odpornos¢ ogniowa Nie okreslono wiasciwosci

Higiena, zdrowie i Srodowisko (BWR 3)

W odniesieniu do substancji niebezpiecznych zawartych w niniejszej Europejskiej
Ocenie Technicznej, mogg istnie¢ wymagania obowigzujgce produkty objete jej
zakresem (np. transponowane prawo europejskie i prawo krajowe, przepisy i
postanowienia administracyjne). W celu spetnienia postanowien Rozporzgdzenia
(UE) nr 305/2011, wymagania te takze powinny by¢ spemione zawsze, gdy majg
zastosowanie.

Bezpieczenstwo uzytkowania (BWR 4)

W odniesieniu do podstawowego wymogu bezpieczenstwa, nalezy stosowac te same
kryteria, jak w przypadku wymogu podstawowej wytrzymatosci mechanicznej i
statecznosci.

Zrownowazone korzystanie z zasobdw naturalnych (BWR 7)

W zakresie zréwnowazonego korzystania z zasobOw naturalnych nie okreslono
zadnych wiasciwosci uzytkowych dla tego produktu.
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3.6

5.1

Ogadlne aspekty dotyczace przydatnosci do uzycia

Trwatosc¢ i uzytkowalnos¢ sg zapewnione jedynie wtedy, gdy przestrzegane sa
specyfikacje dotyczgce zamierzonego uzycia, zgodnie z Zatgcznikiem B 1.

Zastosowany system oceny i weryfikacji statosci wkasciwosci uzytkowych
(AVCP) oraz informacje na temat podstawy prawnej

Zgodnie z Decyzjg Komisji Europejskiej 96/582/EC1 zastosowanie ma system oceny
i weryfikacji statosci wiasciwosci uzytkowych (zob. Zatgcznik V do Rozporzgdzenia
(UE) nr 305/2011) wymieniony w ponizszej tabeli.

Produkt Zamierzone stosowanie Poziom lub klasa | System
Kotwy metalowe do Do mocowania i/lub podpierania
uzycia w betonie w betonie elementéw 1

konstrukcyjnych, (ktére wptywaja
na statecznosé konstrukcji)

lub ciezkich elementow

Szczegoty techniczne konieczne do wdrozenia systemu oceny AVCP,
zgodnie z opisem zawartym w odpowiednim Europejskim Dokumencie
Oceny EAD

Zadania producenta

Producent ma obowigzek sprawowac statg kontrole wewnetrzng produkcji. Wszystkie
elementy, wymagania i postanowienia przyjete przez producenta muszg by¢
systematycznie dokumentowane w postaci pisemnych procedur i wytycznych, tgcznie
z zarejestrowaniem uzyskanych wynikow. Taki system kontroli produkcji ma
zapewni¢, ze wyrob jest zgodny z niniejszg Europejskg Oceng Techniczna.

Producent moze stosowa¢ jedynie takie surowce, ktére zostaty okreslone w
dokumentacji technicznej niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej.

Zakfadowa kontrola produkcji musi by¢ zgodna z planem kontroli, stanowigcym czesc¢
dokumentacji technicznej niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej. Zakladowa
kontrola produkcji musi by¢ zgodna z planem kontroli, stanowigcym czes¢ dokumentacji
technicznej niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej. Plan kontroli jest ustanowiony w
kontekscie systemu zaktadowej kontroli produkcji, stosowanego przez producenta, i
przechowywany w Technicky a zkuSebni UGstav stavebni Praha, s.p.? Wyniki
zaktadowej kontroli produkcji nalezy rejestrowa¢ i poddawac ocenie zgodnie z
postanowieniami harmonogramu kontroli.

Producent ma obowigzek zawarcia umowy z organem notyfikowanym do
wykonywania zadan opisanych w rozdziale 4 w zakresie kotew, aby zrealizowac
dziatania przedstawione w rozdziale 5.2. W tym celu, producent ztozy do organu
notyfikowanego plan kontroli, o ktbrym mowa w niniejszym rozdziale oraz rozdziale
5.2.

Producent ma obowigzek sporzadzenia deklaracji wiasciwosci uzytkowych,
poswiadczajgcej zgodnos¢ wyrobu budowlanego z postanowieniami niniejszej
Europejskiej Oceny Techniczne,j.

Dziennik Urzedowy WspdInoty Europejskiej L 254 z dnia 08.10.1996

2

Plan kontroli jest poufng czescig dokumentacji ETA, nie jest jednak publikowany razem z ETA, a

przekazywany jedynie do organu notyfikowanego, uczestniczgcego w procedurze AVCP.
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5.2 Zadania organu notyfikowanego

Organ notyfikowany przechowuje istotne punkty swoich dziatan, opisanych powyzej,
a uzyskane wyniki oraz wnioski umieszcza w pisemnym raporcie.

Notyfikowany organ certyfikujgcy, zaangazowany przez producenta, wystawi Certyfikat
statosci wiasciwosci uzytkowych dla wyrobu, potwierdzajgcy zgodnos¢ z
postanowieniami niniejszej Europejskiej Oceny Techniczne.

W przypadkach, gdy postanowienia Europejskiej Oceny Technicznej i planu kontroli
nie sg przestrzegane, organ notyfikowany ma obowigzek anulowa¢ waznosc¢
certyfikatu i niezwtocznie poinformowac o tym Technicky a zkuSebni Gstav stavebni
Praha, s.p.

Wystawiono w Pradze dnia
30.10.2015

Przez

Inz. Maria Schaan

Dyrektor Organu Ocen Technicznych
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Pret gwintowany kotwy
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WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E

Opis produktu
Warunki montazu

Zalkacznik A 1
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Kartusz koncentryczny
WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E 150 ml

410 ml

380 ml '
400 ml Ri=l "

Kartusz typu , Side by side”
WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E 350 ml
825 ml

Dwuczesciowy patron foliowy w kartuszu jednottokowym

WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E 170 ml
300 ml
850 ml

Kartusz do wyciskania manualnego z dozownikiem
WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E 280 ml

=1

Oznaczenie kartuszéw z zaprawa

przechowywania, czas obrobki i utwardzania

Dysze mieszajace
NN

[T

=i

L

HI T TN

Znak identyfikacyjny producenta, nazwa handlowa, numer kodu partii, okres

KN dla 850 ml [[ ‘

WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E

Opis produktu
System iniekgcji

Zatacznik A 2
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Pret gwintowany M8, M10, M12, M16, M20, M24

U

Standardowy, ogoIinodostepny pret gwintowany z oznaczong gtebokoscig osadzenia

Nr | Opis | Materiat

stal, cynkowana galwanicznie 25 ym zg. z EN ISO 4042 lub

stal, cynkowana ogniowo 2 40 pm zg. z EN ISO 1461 i EN ISO 10684 lub
stal, powtoka cynkowa dyfuzyjna 2 15 um zgodnie z EN 13811

Stal, EN 10087 lub EN 10263
Klasa 5.8, 8.8, 10.9* EN ISO 898-1

1 Pret kotwy

Nakretka szesciokatna EN

2 1SO 4032 Jak dla preta gwintowanego, EN 20898-2
Podkfadka
3 EN ISO 887, EN ISO 7089, EN Jak dla preta gwintowanego

ISO 7093 lub EN ISO 7094
Stal nierdzewna

1 Pret kotwy Materiat: A2-70, A4-70, A4-80, EN ISO 3506

Nakretka szesciokgtna EN ISO
4032

Podkfadka
3 EN ISO 887, EN ISO 7089, EN Jak dla preta gwintowanego
ISO 7093 lub EN ISO 7094

Stal o wysokiej odpornosci na korozje

2 Jak dla preta gwintowanego

1 Pret kotwy Materiat: 1.4529, 1.4565, EN 10088-1
Nakretka szesciokatna EN :

2 ISO 4032 Jak dla preta gwintowanego
Podkfadka

3 EN ISO 887, EN ISO 7089, EN ISO | Jak dla preta gwintowanego
7093 lub EN ISO 7094

*Prety cynkowane galwanicznie o wysokiej wytrzymatosci sg wrazliwe na pekanie kruche, wywotane
wodorem

WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E

Opis produktu Zalacznik A 3

Pret gwintowany i materiaty
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Specyfikacja zamierzonego uzycia

Kotwy narazone na:
e o0bcigzenia statyczne i quasi-statyczne.

Materiat podtoza
e Beton niezarysowany.

e Beton zbrojony lub niezbrojony o normalnej masie i klasie wytrzymatosci minimum C20/25 do
maksymalnie C50/60 zgodnie z EN 206-1:2000-12.

Zakres temperatury:
e -40°C do +80°C (maks. temperatura krétkotrwata +80°C i maks. temperatura dtugotrwata +50°C)

Warunki uzycia (Warunki srodowiska)

e Konstrukcje narazone na suche warunki wewnetrzne (stal powlekana cynkiem, stal nierdzewna,
stal o wysokiej odpornosci na korozje).

e Konstrukcje narazone na zewnetrzne warunki atmosferyczne, m.in. w Srodowiskach
przemystowych i morskich, w przypadku braku wystepowania szczegdlnie agresywnych warunkéw
(stal nierdzewna A4, stal o wysokiej odpornosci na korozje).

o Konstrukcje narazone na dziatanie stale wilgotnego srodowiska, w przypadku braku wystepowania
szczegolnie agresywnych warunkéw (stal nierdzewna A4, stal o wysokiej odpornosci na korozje).

o Konstrukcje narazone na dziatanie stale wilgotnego srodowiska, w przypadku wystepowania
szczegolnie agresywnych warunkéw (stal o wysokiej odpornosci na korozje).

Uwaga: SzczegOlnie agresywne warunki to m.in. state zanurzenie w wodzie morskiej lub
umiejscowienie w strefie zalewania wodg morska, srodowisko chlorowane basenow wewnetrznych
lub Srodowisko o wysokim zanieczyszczeniu chemicznym (np. zakfady odsiarczajgce lub tunele
drogowe, gdzie uzywa sie substancji rozmrazajgcych).

Kategorie uzycia:
o Kategoria 2 — montaz w betonie suchym, mokrym lub w otworach zalanych.

Projektowanie:

o Kotwy zaprojektowane zgodnie z Raportem Technicznym EOTA TR 029 “Projektowanie kotew
wklejanych” pod nadzorem inzyniera posiadajgcego doswiadczenie w zakresie kotew i konstrukcji
betonowych.

¢ Nalezy wykona¢ mozliwe do weryfikacji obliczenia i rysunki z uwzglednieniem obcigzen, ktére maja
by¢ przenoszone przez kotwy. Pozycja kotwy musi by¢é wskazana na rysunkach projektowych.

Montaz:
e Beton mokry lub suchy lub otwor zalany.
¢ Wiercenie otworéw w trybie udarowym.

e Montaz kotwy musi by¢ przeprowadzony przez odpowiednio wykwalifikowany personel i pod
nadzorem osoby odpowiedzialnej za zagadnienia techniczne budowy.

WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E

Zamierzone uzycie Zatacznik B 1
Specyfikacje
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Dozownik - pistolet reczny

Dozownik = G
koncentryczny | Typu Side by |Kapsuta foliowa | Kapsuta foliowa koncentryczny | Typu Side by| Kapsuta foliowa
380ml side 170mi 170ml 150mi side 850ml
Kartusz 200ml 350ml 300ml 300ml 825ml
Kartusz do wyciskania
410ml recznego 280ml

Szczotka do czyszczenia

| 1,11
e s e T R L

WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E

Zamierzone uzycie
Dozowniki — pistolety reczne
Szczotka do czyszczenia

Zatacznik B 2

Strona 9 z 14 ETA 15/0745 wydana 30/10/2015




Procedura montazu

1. Nalezy wywierci¢ otwor o
wiasciwej srednicy i gtghokosci.
Mozna to wykona¢ albo
wiertarka udarowa, albo
miotowiertarka, w zaleznosci

od podtoza.

! & +

2. Doktadnie oczysci¢ otwor wedtug kolejnosci podanej
ponizej, stosujac szczotke z odpowiednimi nasadkami i pompe
do przedmuchania.

Przedmuchac¢ do czysta x2.
Wyszczotkowaé do czysta x2.
Przedmuchac¢ do czysta x2.
Wyszczotkowaé do czysta x2.
Przedmuchac¢ do czysta x2.

Jezeli po poczatkowym czyszczeniu w otworze zebrala sie
woda, nalezy ja usunaé przed procesem wstrzykiwania
Zywicy.

3. Do montazu nalezy wybra¢ odpowiednia dysze mieszalnika
statycznego, otworzy¢ kartusz/ patron foliowy i wkreci¢ dysze
na otwor wylotowy Kkartusza. Wiozy¢ kartusz do wiasciwego
dozownika (pistoletu).

4. Odrzuci¢ pierwsza parti¢ zaprawy z kartusza, az
wyptywajaca zaprawa bedzie miata jednolity kolor, bez
widocznych smug.

5. Jezeli to konieczne, nalezy docig¢ rurke przedtuzajaca
do gtebokosci otworu i natozy¢ na koncowke dyszy
mieszalnika, a nastepnie (dla preta gwintowanego o
srednicy 16mm lub wigkszej) dopasowaé koncdwke
dozujaca do drugiego konca przedtuzki. Zamontowaé rurki
przedtuzajace oraz koncowke.

6. Wiozy¢ dysze
mieszalnika (koncowka /
rurka przedtuzajaca, o ile
jest konieczna) az do dna
otworu. Rozpoczaé
wtryskiwanie zywicy i
powoli wysuwa¢é dysze
mieszalnika z otworu,
upewniajac sie, ze W czasie
wysuwania dyszy
mieszalnika nie powstaja
pustki powietrzne.
Wypeni¢ otwor od okoto %2 do ¥ wysokosci i catkowicie
wyja¢ dyszg.

7. Wiozy¢ czysty pret
gwintowany, wolny od
olejow lub innych
czynnikdw, az do dna
otworu, ruchem skregtnym
Wsuwajgco-wysuwajgcym,
upewniajac sig, ze gwint
zostat catkowicie pokryty.
Wyregulowac¢ do
odpowiedniej pozycji w
okreslonym czasie obrobki.
8. Nadmiar zywicy bedzie rGwnomiernie wyptywat z
otworu wokot elementu stalowego wskazujac, ze otwor jest
peten.

Nadmiar zywicy znajdujacy si¢ wokot wylotu otworu
nalezy usuna¢, zanim sie¢ utwardzi.

9. Pozostawi¢ kotwe na
czas utwardzania.

Nie nalezy porusza¢ kotwy
przed uptywem
odpowiedniego czasu
utwardzania, ktory zalezy
od warunkéw podtoza oraz
temperatury otoczenia.

10 Zamontowa¢ element
mocowany i dokrecic¢
nakretke z uzyciem
zalecanego

momentu obrotowego. Nie
dokrecaé zbyt mocno.

WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E

Zamierzone uzycie
Procedura montazu

Zalacznik B 3
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Table B1:Parametry montazu

Rozmiar M8 M10 M12 M16 M20 M24
Nominalna srednica otworu @do| [mm] 10 12 14 18 22 26
Srednica szczotki do czyszczenia dp| [mm] 14 14 20 20 29 29
Moment dokrecajacy Tinst| [Nm] 10 20 40 80 150 200
hef,min = 8d

Gtebokos¢ otworu ho| [mm] 64 80 96 128 160 192
Minimalna odlegtos¢ od krawedzi Cmin | [mm] 35 40 50 65 80 96
Minimalny rozstaw kotew Smin | [mm] 35 40 50 65 80 96
Min.grubo$é podtoza Nmin | [mm] hef +30 mm 2 100 mm hef + 2do
hef,max = 12d

Gtebokos$¢ otworu ho [mm] 96 120 144 192 240 288
Minimalna odlegtos¢ od krawedzi Cmin [mm] 50 60 70 95 120 145
Minimalny rozstaw kotew Smin [mm] 50 60 70 95 120 145
Min.grubos$¢ podtoza Nmin [mm] hef + 30 mm 2 100 mm hef +2do

Tabela B2: Oczyszczanie
Wszystkie srednice

- 2 X przedmuchanie

- 2 x szczotkowanie

- 2 x przedmuchanie

- 2 x szczotkowanie

- 2 x przedmuchanie

Tabela B3.1: Minimalny czas utwardzania WCF-PESF

Temperatura kartusza z zywicg [°C]

T obrébki [min]

Temperatura materialu podtoza [°C]

T utwardzanie [min]

min +5

18

min +5

145

+5 do +10 10 +5 do +10
+10 do +20 6 +10 do +20 85
+20 do +25 5 +20 do +25 50
+25 do +30 4 +25 do +30 40
+30 +30 35

abela B3.2: Minimalny czas utwardzal

nia WCF-PESF-C

Temperatura kartusza z zywicg [°C]

T obrébki [min]

Temperatura materialu podtoza [°C]

T utwardzanie [min]

min +5 5 -10 do -5 4 godziny
-5do +5 125
+5 do +10 3,5 +5 do +10 60
+10 do +20 2 +10 do +20 40
+20 do +25 1,5 +20 do +25 20
+25 do +30 1 +25 do +30 15
+30 +30 10

Tabela B3.3: Minimalny czas utwardza

nia WCF-PESF-S

Temperatura kartusza z zywicg [°C]

T obrébki [min]

Temperatura materialu podtoza [°C]

T utwardzanie [min]

min +5 10 -5t0+5 180
+5 to +10 5 +5 to +10 60
+10to +20 3 +10to +20 40
+20to +25 2,5 +20to +25 20
+2510 +30 > +2510 +30 15
+30 +30 10

Tabela B3.4: Minimalny czas utwardzania WCF-PESF-E

Temperatura kartusza z zywicg [°C]

T obrébki [min]

Temperatura materiatu podtoza [°C]

T utwardzanie [min]

min +10 30 min +10 5 godzin
+10 do +20 15 +10 do +20
+20 do +25 10 +20 do +25 145
+25 do +30 7,5 +25 do +30 85
+30 do +35 5 +30 do +35 50
+35 do +40 3,5 +35 do +40 40
+40 do +45 25 +40 do +45 35
+45 +45 12

T obrébki to typowy czas zelowania w najwyzszej temperaturze

T utwardzania jest ustawiona do najnizszej temperatury

WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E

Zamierzone uzycie
Parametry montazu
Czasy utwardzania

Zatacznik B 4
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Tabela C1: Metoda projektowania TR 029
Charakterystyczne wartosci nosnosci na obcigzenie rozciggajgce

Zniszczenie stali — Charakterystyczna nosnosé

Rozmiar M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24
Klasa stali 5.8 Nris|  [kN] 18 | 29 | 42 | 79 [ 123 ] 177
Czesciowy wspGtczynnik bezp. Yus [ 1,5
Klasa stali 8.8 Nris|  [KN] 29 | 46 | 67 | 126 | 196 | 282
Czesciowy wspotczynnik bezp. Yus [ 1,5
Klasa stali 10.9 Nris|  [KN] 37 | 58 | 84 | 157 | 245 | 353
Czesciowy wspotczynnik bezp. Yns [ 1,4
Klasa stali nierdzewnej A2-70, A4-70 NRkS [kN] 26 | 41 | 59 | 110 | 172 | 247
Czesciowy wspotczynnik bezp. Yns [-] 19
Klasa stali nierdzewnej A4-80 NRkS [kN] 29 | 46 | 67 | 126 | 196 | 282
Czesciowy wspotczynnik bezp. Yus [] 1,6
Klasa stali nierdzewnej 1.4529 NRkS [kN] 26 | 41 | 59 | 110 | 172 | 247
Czesciowy wspotczynnik bezp. Yuis [] 15
Klasa stali nierdzewnej 1.4565 Nris|  [KN] 26 | 41 | 59 | 110 | 172 | 247
Czesciowy wspotczynnik bezp. Yuis [ 1,9

Zniszczenie przez kombinacje wyciagniecia kotwy i wytamania stozka betonu w betonie niezarysowanym C20/25

Rozmiar

| M8 [M10 [M12 [M16 |M20 |[M24

Charakterystyczna no$nosé wigzania w betonie niezarysowanym

Charakterystyczna no$nosé wigzania
Suchy/moiryybeton i otwor zaI:ny TR [N/mmz] 8,5 8 9 9 8 7.5
Czesciowy wspoiczynnik bezp. Yue? [] 1,87

C30/37 1,12
Wspotczynnik dla betonu  C40/45 We [] 1,19

C50/60 1,30
Zniszczenie przez roztupanie
Rozmiar M8 | M10 [M12 [ M16 [ M20 [M24
Odlegtos¢ od krawedzi Cersp|  [mm] 2,0het 1,5he
Rozstaw Scrsp|  [mm] 4 0Ohes 3,0het
Czesciowy wspéiczynnik bezp. yuspl| ] 1,8

“ w przypadku braku krajowych przepiséw
2 Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa y,=1,2 jest ujety

WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E

Wiasciwosci uzytkowe

Charakterystyczna nosnosc¢ na obcigzenia rozciggajgce

Zatacznik C 1
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Tabela C2: Metoda projektowania TR 029

Charakterystyczne wartosci nosnosci na obcigzenie scinajgce

Zniszczenie stali bez ramienia momentu

Rozmiar M8 |M10 |M12 | M16 | M20 | M24
Klasa stali 5.8 Vrks| [KN] 9 15 | 21 | 39 | 61 | 88
Czesciowy wspoétczynnik bezp. Yus [-] 1,25

Klasa stali 8.8 Vres| [KN] | 15 | 23 | 34 | 63 | 98 | 141
Czesciowy wspoétczynnik bezp. Yus " [-] 1,25

Klasa stali 10.9 Vres| [KN] | 18 | 29 | 42 | 79 | 123 | 177
Czesciowy wspotczynnik bezp. Yus " [-] 1,5

Klasa stali nierdzewnej A2-70,A4-70 Vees| [KN] | 13 | 20 | 30 | 55 | 86 | 124
Czesciowy wspotczynnik bezp. Yus [-] 1,56

Klasa stali nierdzewnej A4-8C Vees| [KN] | 15 | 23 | 34 | 63 | 98 | 141
Czesciowy wspotczynnik bezp. Yus " [-] 1,33

Klasa stali nierdzewnej 1.4529 Vees| [KN] | 13 | 20 | 30 | 55 | 86 | 124
Czesciowy wspotczynnik bezp. Yus [-] 1,25

Klasa stali nierdzewnej 1.4565 Vees| [KN] | 13 | 20 | 30 | 55 | 86 | 124
Czesciowy wspotczynnik bezp. Yus [-] 1,56

Zniszczenie stali zramieniem momentu

Rozmiar M8 |M10 |M12 |M16 | M20 |M24
Klasa stali 5.8 MC°rks| [N.m] | 19 | 37 | 66 | 166 | 325 | 561
Czesciowy wspotczynnik bezp. Yus " [-] 1,25
Klasa stali 8.8 Mis [N.m] | 30 | 60 | 105 | 266 | 519 | 898
Czesciowy wspoétczynnik bezp. Yus [-] 1,25
Klasa stali 10.9 M%s |[N.m]| 37 | 75 | 131 | 333 [ 649 [1123
Czesciowy wspotczynnik bezp. Yus " [-] 1,50
Klasa stali nierdzewnej A2-70, A4-70 MRis| [N.1m] | 26 | 52 | 92 | 233 | 454 | 786
Czesciowy wspoétczynnik bezp. Yus " [-] 1,56
Klasa stali nierdzewnej A4-80 M%is |[N.m]| 30 | 60 | 105 | 266 | 519 | 898
Czesciowy wspoétczynnik bezp. Yus" [-] 1,33
Klasa stali nierdzewnej 1.4529 Mres | [N.m]| 26 | 52 | 92 | 233 | 454 | 786
Czesciowy wspoétczynnik bezp. Yus" [-] 1,25
Klasa stali nierdzewnej 1.4565 M%ws |IN.m]| 26 | 52 | 92 | 233 | 454 | 786
Czesciowy wspoétczynnik bezp. Yus " [-] 1,56

Zniszczenie przez roztupanie betonu
Wspotczynnik k z TR 029 )

Projektowanie kotew wklejanych, czes¢ 5.2.3.3

Czesciowy wspotczynnik bezp. yMpl) ‘ [-] 15

Zniszczenie przez wytamanie krawedzi betonu

Rozmiar

| M8 |M10 [M12 |M16 | M20 | M24

Patrz rozdziat 5.2.3.4 Raportu Technicznego TR 029 dla projektowania kotew wklejanych

Czesciowy wspolczynnik bezp.  yw.” | [1 |

1,5

Dw przypadku braku krajowych przepisow

WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E

Wiasciwosci uzytkowe

Charakterystyczna nosnosc¢ na obcigzenia scinajgce

Zatacznik C 2
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Tabela C3: Przemieszczenie pod obcigzeniem rozciggajgcym i Scinajgcym

Rozmiar kotwy M8 M10 | M12 | M16 | M20 | M24
Obcigzenie rozciggajace F [kN] 6,3 79 | 119 | 23,8 | 29,8 | 45,6
Przemieszczenie Ono [mm] 0,2 0,2 0,3 0,5 0,7 0,9
ONeo [mm] 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4

Obcigzenie $cinajgce F [kN] 5,2 83 | 120 | 22,4 | 350 | 50,4
Przemieszczenie Ovo [mm] 0,1 0,1 0,2 0,4 0,8 15
Oy [mm] 0,2 0,2 0,3 0,6 1,2 2,3

WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E

Wiasciwosci uzytkowe
Wartosci przemieszczenia

Zatacznik C 3
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