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1. Niepowtarzalny kod identyfikacyjny typu wyrobu: 
 

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

2.  Zamierzone zastosowanie lub zastosowania: 

Produkt Zamierzony cel zastosowania 

Łączniki wklejane do zastosowania w betonie 
Mocowanie w betonie niezarysowanym, patrz załącznik, w 
szczególności aneksy B1 do B4 

 

3. Producent: KLIMAS Sp. z o.o. 
ul. Wincentego Witosa 135/137 
Kuźnica Kiedrzyńska 42-233 Mykanów 

4. Upoważniony przedstawiciel: Nie dotyczy 

5. System lub systemy oceny i weryfikacji stałości 
właściwości użytkowych: 

system 1 

6. Europejski dokument oceny: a) Wytyczne EAD – ETAG 001, Część 1 i Część 5, edycja z 2013 r. 
b) Europejska Ocena Techniczna – ETA-15/0745 z 30/10/2015 
c) TECHNICKY A ZKUSEBNI USTAV STAVEBNI PRAHA s.p. 
d) Nr identyfikacyjny jednostki notyfikowanej – 1020 

7. Deklarowane właściwości użytkowe:  
 Wytrzymałość mechaniczna i stateczność (Wymaganie podstawowe 1) 

 

Podstawowa charakterystyka Właściwości 

Charakterystyczna nośność na obciążenia rozciągające Patrz załącznik, w szczególności Aneks C1 

Charakterystyczna nośność na obciążenia ścinające Patrz załącznik, w szczególności Aneks C2 

Przemieszczenia Patrz załącznik, w szczególności Aneks C3 

 
Bezpieczeństwo pożarowe (Wymagania podstawowe 2) 
 

Podstawowa charakterystyka Właściwości 

Reakcja na działanie ognia Kotwienie spełnia wymogi dla Klasy A1 

Odporność ogniowa Nie określono właściwości 

 
 

8. Odpowiednia dokumentacja techniczna lub 
specjalna dokumentacja techniczna: 

Nie dotyczy 
 

 

 
Właściwości użytkowe określonego powyżej wyrobu są zgodne z zestawem deklarowanych właściwości użytkowych. Niniejsza deklaracja 

właściwości użytkowych wydana zostaje zgodnie z rozporządzeniem (UE) nr 305/2011 na wyłączną odpowiedzialność producenta 

określonego powyżej.  

W imieniu producenta podpisał: 

 
Kuźnica Kiedrzyńska 

23.11.2016r. 
(miejsce i data wystawienia) 

 

Adam Szczepanowski 

 
 Niniejsza deklaracja zastępuje deklarację z 

dnia 23.11.2015.r. 

(imię, nazwisko i podpis) 

 Niniejsza Deklaracja Właściwości Użytkowych została przygotowana w różnych językach. W razie wątpliwości w interpretacji, wersja 

angielska jest zawsze miarodajna. 

 Załącznik zawierający dobrowolne i uzupełniające informacje w języku polskim, wykraczające poza wymagania prawne. 

 



1. Opis techniczny produktu
WCF-PESF, WCF-PESF-C (krótszy czas utwardzania), WCF-PESF-S i WCF-PESF-E
(wyd ony czas utwardzania) z elementami stalowymi to kotwa wklejana (typu
iniekcyjnego).

Elementy stalowe mog  by  cynkowane b  wykonane ze stali nierdzewnej.

Element stalowy umieszczany jest w otworze wierconym, wype nionym zapraw
iniekcyjn . Element stalowy jest kotwiony na bazie wi zania pomi dzy cz ci
metalow , zapraw  iniekcyjn  i betonem. Kotwa jest przeznaczona do g boko ci
osadzania od 8 rednic do 12 rednic.
Rysunki oraz opis produktu podano w Za czniku A.

2. Wyszczególnienie zamierzonego stosowania wyrobu zgodnie ze stosownym
Europejskim Dokumentem Oceny [ EAD ]

ciwo ci u ytkowe podane w Rozdziale 3 s  wa ne jedynie wtedy, gdy kotwa jest
ywana zgodnie ze specyfikacj  i  warunkami opisanymi w Za czniku B.

Warunki okre lone w niniejszej Europejskiej Ocenie Technicznej s  oparte na
za eniu, e okres u ytkowania kotwy wynosi 50 lat. Wskazania dotycz ce okresu

ytkowania nie mog  by  interpretowane jako gwarancja producenta, lecz nale y je
traktowa  jedynie jako pomoc w wyborze produktu w odniesieniu do zak adanego
ekonomicznie rozs dnego okresu u ytkowania obiektu.

3. ciwo ci u ytkowe produktu oraz informacje na temat metod
ytych do ich oceny

3.1 Wytrzyma o  mechaniczna i stateczno  (BWR 1) 
Podstawowa charakterystyka ciwo ci 
Charakterystyczna no no  na obci enia rozci gaj ce Zob. Za cznik C 1 
Charakterystyczna no no  na obci enia cinaj ce Zob. Za cznik C 2 
Przemieszczenia Zob. Za cznik C 3 

3.2 Bezpiecze stwo po arowe (BWR 2) 
Podstawowa charakterystyka ciwo ci 
Reakcja na dzia anie ognia Kotwienie spe nia wymogi 

dla Klasy A1 
Odporno  ogniowa Nie okre lono w ciwo ci 

3.3 Higiena, zdrowie i rodowisko (BWR 3) 
W odniesieniu do substancji niebezpiecznych zawartych w niniejszej Europejskiej 
Ocenie Technicznej, mog  istnie  wymagania obowi zuj ce produkty obj te jej 
zakresem (np. transponowane prawo europejskie i prawo krajowe, przepisy i 
postanowienia administracyjne). W celu spe nienia postanowie  Rozporz dzenia 
(UE) nr 305/2011, wymagania te tak e powinny by  spe nione zawsze, gdy maj  
zastosowanie.    

3.4 Bezpiecze stwo u ytkowania (BWR 4) 
W odniesieniu do podstawowego wymogu bezpiecze stwa, nale y stosowa  te same 
kryteria, jak w przypadku wymogu podstawowej wytrzyma ci mechanicznej i 
stateczno ci. 

3.5 Zrównowa one korzystanie z zasobów naturalnych (BWR 7) 
W zakresie zrównowa onego korzystania z zasobów naturalnych nie okre lono 
adnych w ciwo ci u ytkowych dla tego produktu. 
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3.6 Ogólne aspekty dotycz ce przydatno ci do u ycia 

Trwa  i u ytkowalno  s  zapewnione jedynie wtedy, gdy przestrzegane s  
specyfikacje dotycz ce zamierzonego u ycia, zgodnie z Za cznikiem B 1. 

4. Zastosowany system oceny i weryfikacji sta ci w ciwo ci u ytkowych
(AVCP) oraz informacje na temat podstawy prawnej

Zgodnie z Decyzj  Komisji Europejskiej 96/582/EC1  zastosowanie ma system oceny
i weryfikacji sta ci w ciwo ci u ytkowych (zob. Za cznik V do Rozporz dzenia
(UE) nr 305/2011) wymieniony w poni szej tabeli.
Produkt Zamierzone stosowanie Poziom lub klasa System 
Kotwy metalowe do 

ycia w betonie 
Do mocowania i/lub podpierania 
w betonie elementów 
konstrukcyjnych, (które wp ywaj  
na stateczno  konstrukcji) 

  lub ci kich elementów 

- 1 

5. Szczegó y techniczne konieczne do wdro enia systemu oceny AVCP,
zgodnie z opisem zawartym w odpowiednim Europejskim Dokumencie
Oceny EAD

5.1 Zadania producenta 
Producent ma obowi zek sprawowa  sta  kontrol  wewn trzn  produkcji. Wszystkie 
elementy, wymagania i postanowienia przyj te przez producenta musz  by  
systematycznie dokumentowane w postaci pisemnych procedur i wytycznych, cznie 
z zarejestrowaniem uzyskanych wyników. Taki system kontroli produkcji ma 
zapewni , e wyrób jest zgodny z niniejsz  Europejsk  Ocen  Techniczn . 
Producent mo e stosowa  jedynie takie surowce, które zosta y okre lone w 
dokumentacji technicznej niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej. 
Zak adowa kontrola produkcji musi by  zgodna z planem kontroli, stanowi cym cz  
dokumentacji technicznej niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej. Zak adowa 
kontrola produkcji musi by  zgodna z planem kontroli, stanowi cym cz  dokumentacji 
technicznej niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej. Plan kontroli jest ustanowiony w 
kontek cie systemu zak adowej kontroli produkcji, stosowanego przez producenta, i 
przechowywany w Technický a zkušební ústav stavební Praha, s.p.2 Wyniki 
zak adowej kontroli produkcji nale y rejestrowa  i poddawa  ocenie zgodnie z 
postanowieniami harmonogramu kontroli. 

Producent ma obowi zek zawarcia umowy z organem notyfikowanym do 
wykonywania zada  opisanych w rozdziale 4 w zakresie kotew, aby zrealizowa  
dzia ania przedstawione w rozdziale 5.2. W tym celu, producent z y do organu 
notyfikowanego plan kontroli, o którym mowa w niniejszym rozdziale oraz rozdziale 
5.2. 

Producent ma obowi zek sporz dzenia deklaracji w ciwo ci u ytkowych, 
po wiadczaj cej zgodno  wyrobu budowlanego z postanowieniami niniejszej 
Europejskiej Oceny Technicznej. 

1 Dziennik Urz dowy Wspólnoty Europejskiej L 254 z dnia 08.10.1996 
2 Plan kontroli jest poufn  cz ci  dokumentacji ETA, nie jest jednak publikowany razem z ETA, a 

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

Organ notyfikowany przechowuje istotne punkty swoich dzia , opisanych powy ej, 
a uzyskane wyniki oraz wnioski umieszcza w pisemnym raporcie. 

Notyfikowany organ certyfikuj cy, zaanga owany przez producenta, wystawi Certyfikat 
sta ci w ciwo ci u ytkowych dla wyrobu, potwierdzaj cy zgodno  z 
postanowieniami niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej. 

W przypadkach, gdy postanowienia Europejskiej Oceny Technicznej i planu kontroli 
nie s  przestrzegane, organ notyfikowany ma obowi zek anulowa  wa no  
certyfikatu i niezw ocznie poinformowa  o tym Technický a zkušební ústav stavební 
Praha, s.p. 

Załącznik 3/13



Pr t gwintowany kotwy 

WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E 
Za cznik A 1 Opis produktu 

Warunki monta u 
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Kartusz koncentryczny 
WCF-PESF, WCF-PESF-C, WCF-PESF-S, WCF-PESF-E    150 ml 

380 ml 
400 ml 
410 ml 

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

 825 ml 

Dwucz ciowy patron foliowy w kartuszu jednot okowym 
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 

Oznaczenie kartuszów z zapraw  
Znak identyfikacyjny producenta, nazwa handlowa, numer kodu partii, okres 
przechowywania, czas obróbki i utwardzania 

Dysze mieszaj ce 
NN 

WN 

SN 

LN 

KN dla 850 ml      

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

Za cznik A 2 Opis produktu 
System iniekcji 
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Pr t gwintowany M8, M10, M12, M16, M20, M24 

Standardowy, ogólnodost pny pr t gwintowany z oznaczon  g boko ci  osadzenia 

*Pr ty cynkowane galwanicznie o wysokiej wytrzyma ci s  wra liwe na p kanie kruche, wywo ane
wodorem

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

Za cznik A 3 Opis produktu 
Pr t gwintowany i materia y 

Nr Opis Materia  
stal, cynkowana galwanicznie  5 m zg. z EN ISO 4042 lub 
stal, cynkowana ogniowo  40 m zg. z EN ISO 1461 i EN ISO 10684 lub 

 stal, pow oka cynkowa dyfuzyjna  15 µm zgodnie z EN 13811 

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

2 Nakr tka sze ciok tna EN 
ISO 4032 Jak dla pr ta gwintowanego, EN 20898-2 

3 
Podk adka 
EN ISO 887, EN ISO 7089, EN 
ISO 7093 lub EN ISO 7094 

Jak dla pr ta gwintowanego 

Stal nierdzewna 

1 Pr t kotwy Materia : A2-70, A4-70, A4-80, EN ISO 3506 

2 Nakr tka sze ciok tna EN ISO 
4032 Jak dla pr ta gwintowanego 

3 
Podk adka 
EN ISO 887, EN ISO 7089, EN 
ISO 7093 lub EN ISO 7094 

Jak dla pr ta gwintowanego 

Stal o wysokiej odporno ci na korozj  

1 Pr t kotwy Materia : 1.4529, 1.4565, EN 10088-1 

2 Nakr tka sze ciok tna EN 
ISO 4032 Jak dla pr ta gwintowanego 

3 
Podk adka 
EN ISO 887, EN ISO 7089, EN ISO 
7093 lub EN ISO 7094 

Jak dla pr ta gwintowanego 
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Specyfikacja zamierzonego u ycia 

Kotwy nara one na: 
 obci enia statyczne i quasi-statyczne. 

Materia  pod a 
 Beton niezarysowany. 
 Beton zbrojony lub niezbrojony o normalnej masie i klasie wytrzyma o ci minimum C20/25 do 

maksymalnie C50/60 zgodnie z EN 206-1:2000-12. 

Zakres temperatury: 
  -40°C do +80°C (maks. temperatura krótkotrwa a +80°C i maks. temperatura d ugotrwa a +50°C)

Warunki u ycia (Warunki rodowiska) 
 Konstrukcje nara one na suche warunki wewn trzne (stal powlekana cynkiem, stal nierdzewna, 

stal o wysokiej odporno ci na korozj ). 
 Konstrukcje nara one na zewn trzne warunki atmosferyczne, m.in. w rodowiskach 

przemys owych i morskich, w przypadku braku wyst powania szczególnie agresywnych warunków 
(stal nierdzewna A4, stal o wysokiej odporno ci na korozj ). 

 Konstrukcje nara one na dzia anie stale wilgotnego rodowiska, w przypadku braku wyst powania 
szczególnie agresywnych warunków (stal nierdzewna A4, stal o wysokiej odporno ci na korozj ). 

 Konstrukcje nara one na dzia anie stale wilgotnego rodowiska, w przypadku wyst powania 
szczególnie agresywnych warunków (stal o wysokiej odporno ci na korozj ).  

Uwaga: Szczególnie agresywne warunki to m.in. sta e zanurzenie w wodzie morskiej lub 
umiejscowienie w strefie zalewania wod  morsk , rodowisko chlorowane basenów wewn trznych 
lub rodowisko o wysokim zanieczyszczeniu chemicznym (np. zak ady odsiarczaj ce lub tunele 
drogowe, gdzie u ywa si  substancji rozmra aj cych).    

Kategorie u ycia: 
  Kategoria 2 – monta  w betonie suchym, mokrym lub w otworach zalanych. 

Projektowanie: 
 Kotwy zaprojektowane zgodnie z Raportem Technicznym EOTA TR 029 “Projektowanie kotew 

wklejanych” pod nadzorem in yniera posiadaj cego do wiadczenie w zakresie kotew i konstrukcji 
betonowych. 

 Nale y wykona  mo liwe do weryfikacji obliczenia i rysunki z uwzgl dnieniem obci , które maj  
by  przenoszone przez kotwy. Pozycja kotwy musi by  wskazana na rysunkach projektowych. 

Monta : 
 Beton mokry lub suchy lub otwór zalany. 
 Wiercenie otworów w trybie udarowym. 
 Monta  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 

Za cznik B 1 Zamierzone u ycie 
Specyfikacje 
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Dozownik – pistolet r czny 

A B C 

D E F G 

Szczotka do czyszczenia 

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

Za cznik B 2 Zamierzone u ycie 
    Dozowniki – pistolety r czne 

Szczotka do czyszczenia 

Dozownik A B C D E F G 

Kartusz 

koncentryczny Typu Side by 
side 

350ml 

Kapsu a foliowa 
170ml 
300ml 

Kapsu a foliowa 
170ml 
300ml 

Kartusz do wyciskania 
cznego 280ml 

koncentryczny 
150ml 

Typu Side by 
side 

825ml 

Kapsu a foliowa 

380ml 850ml 
400ml 

410ml 
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Procedura monta u 

1. Nale y wywierci  otwór o
ciwej rednicy i g boko ci.

Mo na to wykona   albo
wiertark  udarow , albo

otowiertark , w zale no ci
od pod a.

5. Je eli to konieczne, nale y doci  rurk  przed aj
do g boko ci otworu i na  na ko cówk  dyszy
mieszalnika, a nast pnie (dla pr ta gwintowanego o
rednicy 16mm lub wi kszej) dopasowa  ko cówk

dozuj  do drugiego ko ca przed ki. Zamontowa  rurki
przed aj ce oraz ko cówk .

2. Dok adnie oczy ci  otwór wed ug kolejno ci podanej
poni ej, stosuj c szczotk  z odpowiednimi nasadkami i pomp
do przedmuchania.

6. W  dysz
mieszalnika (ko cówka /
rurka przed aj ca, o ile
jest konieczna) a  do dna
otworu. Rozpocz
wtryskiwanie ywicy i
powoli wysuwa  dysz
mieszalnika z otworu,
upewniaj c si , e w czasie
wysuwania dyszy
mieszalnika nie powstaj
pustki powietrzne.

Przedmucha  do czysta x2. 
Wyszczotkowa  do czysta x2.  
Przedmucha  do czysta x2. 
Wyszczotkowa  do czysta x2. 
Przedmucha  do czysta x2. 

Wype ni  otwór od oko o ½ do ¾ wysoko ci i ca kowicie
wyj  dysz .
7. W  czysty pr t
gwintowany, wolny od
olejów lub innych
czynników, a  do dna
otworu, ruchem skr tnym
wsuwaj co-wysuwaj cym,
upewniaj c si , e gwint
zosta  ca kowicie pokryty.
Wyregulowa  do
odpowiedniej pozycji w
okre lonym czasie obróbki.
8. Nadmiar ywicy b dzie równomiernie wyp ywa  z
otworu wokó  elementu stalowego wskazuj c, e otwór jest
pe en.
Nadmiar ywicy znajduj cy si  wokó  wylotu otworu
nale y usun , zanim si  utwardzi.

Je eli po pocz tkowym czyszczeniu w otworze zebra a si  
woda, nale y j  usun  przed procesem wstrzykiwania 
ywicy. 

9. Pozostawi  kotw  na
czas utwardzania.
Nie nale y porusza  kotwy
przed up ywem
odpowiedniego czasu
utwardzania, który zale y
od warunków pod a oraz
temperatury otoczenia.

3. Do monta u nale y wybra  odpowiedni  dysz  mieszalnika
statycznego, otworzy  kartusz/ patron foliowy i wkr ci  dysz
na otwór wylotowy kartusza. W  kartusz do w ciwego
dozownika (pistoletu).
4. Odrzuci  pierwsz  parti  zaprawy z kartusza, a
wyp ywaj ca zaprawa b dzie mia a jednolity kolor, bez
widocznych smug.

10 Zamontowa  element 
mocowany i dokr ci  
nakr tk  z u yciem 
zalecanego  
momentu obrotowego. Nie 
dokr ca  zbyt mocno. 

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

Za cznik B 3 Zamierzone u ycie 
Procedura monta u 
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Table B1:Parametry monta u 

Tabela B2: Oczyszczanie 

Tabela B3.1: Minimalny czas utwardzania WCF-PESF 
 

Tabela B3.2: Minimalny czas utwardzania WCF-PESF-C 
 

Tabela B3.3: Minimalny czas utwardzania WCF-PESF-S 
 

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

T obróbki to typowy czas elowania w najwy szej temperaturze T utwardzania jest ustawiona do najni szej temperatury 

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

Za cznik B 4 Zamierzone u ycie 
Parametry monta u 
Czasy utwardzania 

Rozmiar M8 M10 M12 M16 M20 M24 
Nominalna rednica otworu Ød0 [mm] 10 12 14 18 22 26 

rednica szczotki do czyszczenia db [mm] 14 14 20 20 29 29 
Moment dokr caj cy Tinst [Nm] 10 20 40 80 150 200 
hef,min = 8d 

boko  otworu h0 [mm] 64 80 96 128 160 192 
Minimalna odleg  od kraw dzi cmin [mm] 35 40 50 65 80 96 
Minimalny rozstaw kotew smin [mm] 35 40 50 65 80 96 
Min.grubo  pod a   hmin [mm] hef + 30 mm  100 mm hef + 2d0 
hef,max = 12d 

boko  otworu h0 [mm] 96 120 144 192 240 288 
Minimalna odleg  od kraw dzi cmin [mm] 50 60 70 95 120 145 
Minimalny rozstaw kotew smin [mm] 50 60 70 95 120 145 
Min.grubo  pod a hmin [mm] hef + 30 mm  100 mm hef + 2d0 

Wszystkie rednice 
 - 2 x przedmuchanie

- 2 x szczotkowanie
- 2 x przedmuchanie
- 2 x szczotkowanie
- 2 x przedmuchanie

Temperatura kartusza z ywic  [°C] T obróbki [min] Temperatura materia u pod a [°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 

 
Temperatura kartusza z ywic  [°C] T obróbki [min] Temperatura materia u pod a [°C] T utwardzanie [min] 

min +5 5 -10 do -5 4 godziny 
-5 do +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 

 
Temperatura kartusza z ywic  [°C] T obróbki [min] Temperatura materia u pod a [°C] T utwardzanie [min] 

min +5 10 -5 to +5 180 
+5 to +10 5 +5 to +10 60 

+10 to +20 3 +10 to +20 40 
+20 to +25 2,5 +20 to +25 20 
+25 to +30 2 +25 to +30 15 

+30 +30 10 

Temperatura kartusza z ywic  [°C] T obróbki [min] Temperatura materia u pod a [°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 2,5 +40 do +45 35 

+45 +45 12 
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Tabela C1: Metoda projektowania TR 029 
Charakterystyczne warto ci no no ci na obci enie rozci gaj ce 

1) w przypadku braku krajowych przepisów
2) Cz ciowy wspó czynnik bezpiecze stwa 2=1,2 jest uj ty

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

Za cznik C 1 ciwo ci u ytkowe 
Charakterystyczna no no  na obci enia rozci gaj ce 

Zniszczenie stali – Charakterystyczna no no  
Rozmiar M8 M10 M12 M16 M20 M24 
Klasa stali  5.8 NRk,s [kN] 18 29 42 79 123 177 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,5 
Klasa stali  8.8 NRk,s [kN] 29 46 67 126 196 282 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,5 
Klasa stali  10.9 NRk,s [kN] 37 58 84 157 245 353 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,4 
Klasa stali nierdzewnej A2-70, A4-70  NRk,s [kN] 26 41 59 110 172 247 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,9 
Klasa stali nierdzewnej A4-80             NRk,s 
 N

[kN] 29 46 67 126 196 282 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,6 
Klasa stali nierdzewnej 1.4529 NRk,s [kN] 26 41 59 110 172 247 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,5 
Klasa stali nierdzewnej 1.4565 NRk,s [kN] 26 41 59 110 172 247 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,9 

Zniszczenie przez kombinacj  wyci gni cia kotwy i wy amania sto ka betonu w betonie niezarysowanym C20/25 

Rozmiar M8 M10 M12 M16 M20 M24 
Charakterystyczna no no  wi zania w betonie niezarysowanym 
Charakterystyczna no no  wi zania  
Suchy/mokry beton i otwór zalany Rk [N/mm2] 8,5 8 9 9 8 7,5 

Cz ciowy wspó czynnik bezp. Mc
1) [-] 1,82)

 

C30/37 
Wspó czynnik dla betonu C40/45 c 

C50/60 
[-] 

1,12 
1,19 
1,30 

Zniszczenie przez roz upanie 
Rozmiar M8 M10 M12 M16 M20 M24 
Odleg  od kraw dzi ccr,sp [mm] 2,0hef 1,5hef 

Rozstaw scr,sp [mm] 4,0hef 3,0hef 

Cz ciowy wspó czynnik bezp. Msp
1) [-] 1,8 
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Tabela C2:  Metoda projektowania TR 029 
Charakterystyczne warto ci no no ci na obci enie cinaj ce 

1) w przypadku braku krajowych przepisów

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

Za cznik C 2 ciwo ci u ytkowe 
Charakterystyczna no no  na obci enia cinaj ce 

Zniszczenie stali bez ramienia momentu 
Rozmiar M8 M10 M12 M16 M20 M24 
Klasa stali  5.8 VRk,s [kN] 9 15 21 39 61 88 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,25 
Klasa stali  8.8 VRk,s [kN] 15 23 34 63 98 141 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,25 
Klasa stali  10.9 VRk,s [kN] 18 29 42 79 123 177 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,5 
Klasa stali nierdzewnej A2-70 ,A4-70 VRk,s [kN] 13 20 30 55 86 124 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,56 
Klasa stali nierdzewnej A4-80 VRk,s [kN] 15 23 34 63 98 141 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,33 
Klasa stali nierdzewnej 1.4529 VRk,s [kN] 13 20 30 55 86 124 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,25 
Klasa stali nierdzewnej 1.4565 VRk,s [kN] 13 20 30 55 86 124 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,56 

Zniszczenie stali z ramieniem momentu 
Rozmiar M8 M10 M12 M16 M20 M24 
Klasa stali  5.8 Mo

Rk,s [N.m] 19 37 66 166 325 561 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,25 
Klasa stali  8.8 Mo

Rk,s
 

[N.m] 30 60 105 266 519 898 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,25 
Klasa stali  10.9 Mo

Rk,s [N.m] 37 75 131 333 649 1123 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,50 
Klasa stali nierdzewnej A2-70, A4-70   Mo

Rk,s
 

[N.m] 26 52 92 233 454 786 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,56 
Klasa stali nierdzewnej A4-80             Mo

Rk,s [N.m] 30 60 105 266 519 898 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,33 
Klasa stali nierdzewnej 1.4529           Mo

Rk,s [N.m] 26 52 92 233 454 786 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,25 
Klasa stali nierdzewnej 1.4565             Mo

Rk,s [N.m] 26 52 92 233 454 786 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Ms

1) [-] 1,56 
Zniszczenie przez roz upanie betonu 
Wspó czynnik k z TR 029 
Projektowanie kotew wklejanych, cz  5.2.3.3 2 

Cz ciowy wspó czynnik bezp.           Mp
1) [-] 1,5 

Zniszczenie przez wy amanie kraw dzi betonu 
Rozmiar M8 M10 M12 M16 M20 M24 
Patrz rozdzia  5.2.3.4 Raportu Technicznego TR 029 dla projektowania kotew wklejanych 
Cz ciowy wspó czynnik bezp. Mc

1) [-] 1,5 
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Tabela C3: Przemieszczenie pod obci eniem rozci gaj cym i cinaj cym 

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

Za cznik C 3 ciwo ci u ytkowe 
Warto ci przemieszczenia 

Rozmiar kotwy M8 M10 M12 M16 M20 M24 
Obci enie rozci gaj ce F [kN] 6,3 7,9 11,9 23,8 29,8 45,6 
Przemieszczenie N0

N  

[mm] 0,2 0,2 0,3 0,5 0,7 0,9 
[mm] 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 

Obci enie cinaj ce F [kN] 5,2 8,3 12,0 22,4 35,0 50,4 
Przemieszczenie V0

 

[mm] 0,1 0,1 0,2 0,4 0,8 1,5 
[mm] 0,2 0,2 0,3 0,6 1,2 2,3 
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