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|  PODSTAWY PRAWNE | WARUNKI OGOLNE

1. Niniejsza Europejska Aprobata Techniczna wydana jest przez Centre Scientifique et Technique
du Béatiment zgodnie z:

- Dyrektywag Rady 89/106/EEC z 21 grudnia 1988 o ujednoliceniu, przepiséw i postanowien
administracyjnych Panstw Cztonkowskich odnoszacych sie do produktéw konstrukcyjnych?,
zmodyfikowang przez Dyrektywe Rady 93/68/EEC z 22 lipca 19937
Décret n°92-647 du 8 juillet 1992 * concernant I'aptitude a 'usage des produits de
construction;

- Wspdélnymi Zasadami Proceduralnymi Sktadania Wnioskow, Opracowywania i Udzielania
Europejskich Aprobat Technicznych opisanymi w Zatgczniku do Decyzji Komisji 94/23/EC*;

- Wytycznymi Europejskiej Aprobaty Technicznej « Kotwy Metalowe do Stosowania w
Betonie » ETAG 001, wydanie 1997, Cze$¢ 1 « Zagadnienia ogolne » oraz Czes¢ 5 «
Kotwy wklejane ».

2.  Centre Scientifiqgue et Technique du Batiment jest autoryzowane do sprawdzania, czy spetnione
sg warunki niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej. Kontrola moze odbywaé sie w
zakladzie wytwéorczym (na przyktad przez poréwnanie zatozen Europejskiej Aprobaty
Technicznej z procesem wytwérczym). Jednakze, odpowiedzialnos¢ za zgodnosé produktow z
Europejskg Aprobatg Techniczng oraz ich dopasowanie do zatozonego zastosowania spoczywa
na wtascicielu Europejskiej Aprobaty Technicznej.

3. Niniejsza Europejska Aprobata Techniczna nie moze by¢ przekazywana producentom ani ich
przedstawicielom innym niz ci, ktérzy zostali wymienieni na stronie 1; a takze do zaktadow
wytworczych innych niz wymienione na stronie 1 niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej.

4. Niniejsza Europejska Aprobata Techniczna moze zosta¢ wycofana przez Centre Scientifique et
Technique du Batiment zgodnie z Artykutem 5 (1) Dyrektywy Rady 89/106/EEC.

5. Kopiowanie niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej przy przekazywaniu drogg
elektroniczng, powinno obejmowac¢ catos¢ dokumentu. Jednakze, czesciowe kopiowanie moze
by¢ przeprowadzone za pisemng zgoda Centre Scientifique et Technique du Batiment. W tym
wypadku, nalezy zaznaczyC, ze jest to kopia czesSciowa. Tekst oraz rysunki broszur
reklamowych, nie mogg by¢ sprzeczne z Europejskg Aprobatg Techniczna.

6. Europejska Aprobata Techniczna wydana jest przez cialo aprobujace w jego oficjalnym jezyku.
Niniejsza wersja odnosi sie do wersji rozpowszechnionej w Europejskiej Organizacji Aprobat
Technicznych EOTA. Tlumaczenia na inne jezyki powinny odnosi¢ sie do tej samej wersji.

! Dziennik Urzdowy Wspoéinoty Europejskiej n° L 40, 11.2.1989, §&
2 Dziennik Urzdowy Wspoélnoty Europejskiej n° L 220, 30.8.1993, $t
% Dziennik Urzdowy Republiki Francuskiej z dnia 14 lipca 1992

* Dziennik Urzdowy Wspélnoty Europejskiej n° L 17, 20.1.1994, 8¢
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Il OKRESLONE WARUNKI EUROPEJSKIEJ APROBATY TECHNICZNEJ

1  Definicja produktu i jego przeznaczenie
1.1. Definicja produktu

KOTE POXY wraz z pretami ze Stali Nierdzewnej w rozmiarach od M8 do M20 jest kotwg
wklejang (typu iniekcyjnego) z pretem wykonanym ze stali nierdzewnej i umieszczonym w
wywierconym otworze, w ktéry wczesniej wprowadzana jest dwusktadnikowa zaprawa
iniekcyjna przy pomocy pistoletu , przez specjalng dysze mieszajgcq. Gwintowany pret moze
by¢ z jednostronnym skosem 459 z obustronnym skosem 45° albo z ptask g koncowka.
Pojemniki z zaprawg sg koncentryczne i dostepne w trzech pojemnosciach (280 ml, 345 ml oraz
380 ml). Zaprawa przeznaczona jest do uzycia na gtebokosci réwnej od 8 do 12 Srednic preta.
Zainstalowang kotwe przedstawia Rysunek w Zatgczniku 1.

1.2. Przeznaczenie

Kotwa przeznaczona jest do uzycia w zakotwieniach, ktére muszg spethia¢ Wymagania
Podstawowe 1 i 4 Dyrektywy Rady 89/106/EEC , a uszkodzenie kotwienia wykonanego z
uzyciem tych wyrobow spowoduje zachwianie stabilnosci prac, zagrozenie ludzkiego zycia i/lub
doprowadzi do powaznych konsekwencji ekonomicznych. Bezpieczenstwo pozarowe
(Wymaganie Podstawowe 2) nie jest zawarte w tej Aprobacie. Kotwa przeznaczona jest do
uzycia tylko w systemach zakotwieh obcigzanych statycznie lub quasi-statycznie w betonach
zbrojonych i niezbrojonych o standardowej wadze i klasach wytrzymatosci od minimum C 20/25
do maksimum C50/60 zgodnie z ENV 206-1: 2000. Kotwa osadzana moze by¢ tylko w betonach
niezarysowanych.

Kotwa moze by¢ uzywana w konstrukcjach pozostajgcych w suchych warunkach wewnetrznych
a takze w konstrukcjach wystawionych na dziatanie zewnetrznych czynnikéw atmosferycznych
(w tym srodowisko przemystowe i morskie) lub w warunkach statej wilgotnosci we wnetrzach.
Warunkiem jest, aby nie istnialy szczeg6lne warunki agresywne. Sg nimi np.: stale zanurzenie w
wodzie morskiej, albo umiejscowienie w obrebie rozbryzgu wody morskiej a takze atmosfera
chlorkowa wewnatrz pltywalni zamknietych lub tez atmosfera o duzym zanieczyszczeniu
chemicznym (np. w zakladach odsiarczania lub tunelach drogowych gdzie uzywane sg
materiaty odladzajace).

Kotwa moze byc¢ zainstalowana w wilgotnym lub suchym betonie (kategoria uzytkowania 1) we
wszystkich srednicach, ale nie moze by¢ montowana w otworach zalewanych woda.

Instalacja Substrat
Suchy beton Mokry beton Zalany otwor
Wszystkie Tak Tak Nie
Srednice

Uzyte mogaq by¢ wszystkie srednice (np.: od M8 do M20).

Kotwa moze by¢ uzyta w nastepujacym przedziale temperaturowym:
Zakres temperatury : -40C do +40C
(maksymalna temperatura krétkotrwata +40C
i maksymalna temperatura diugotrwata+24<C)
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Postanowienia zawarte w niniejszej Europejskiej Aprobacie Technicznej opierajg sie na
zatozonej zywotnosci kotwy rownej 50 lat. Okreslenie zywotnosci produktu nie moze by¢
interpretowane jako gwarancja od producenta, ale jako wskazéwka do wyboru odpowiednich
produktéw w relacji z optacalnoscig ekonomiczng pracy.

Charakterystyka produktu i metody weryfikacj i

Charakterystyka produktu

Kotwa w rozmiarach od M8 do M20 oraz pojemnik z zaprawg odnoszg sie do rysunkow i
postanowien podanych w Zatgcznikach 1 i 2. Charakterystyczne wartosci materialowe, wymiary
oraz tolerancje kotew nie podane w Zataczniku 3 i 4 powinny zgadza¢ sie z odpowiednimi
wartosciami podanymi w dokumentacji technicznej® niniejszej Europejskiej Aprobaty
Technicznej. Charakterystyczne wartosci kotew dla odpowiednich systemow zakotwien podane
sg w Zatgcznikach od 5 do 7.

Kazdy pojemnik z zaprawg oznaczony jest za pomocg znaku identyfikacyjnego, na ktérym

widnieje producent, nazwa marki, kod tadunku, dopuszczalny okres magazynowania, czas

poczatku zelowania i utwardzania. Standardowe prety gwintowane moga by¢ uzywane jako

metalowa czes$¢ systemu kotwienia. Jezeli prety gwintowane dostarczone sg oddzielhie przez

inng strone niz wiasciciel aprobaty, to nalezy zapewnic:

- Wiasciwosci mechaniczne zgodne z EN 1SO 3506-1

- Potwierdzenie jakosciowe wtasciwosci mechanicznych dokumentem inspekcyjnym zgodnym
z EN 10204

- Oznaczenie preta gwintowanego za pomocg znaku identyfikacyjnego od producenta oraz
przewidywang gtebokos¢ osadzenia.

Dwa komponenty zaprawy iniekcyjnej KOTE POXY dostarczane sg w stanie nie zmieszanym w
pojemnikach z zaprawg o pojemnosciach 280 ml, 345 ml oraz 380 ml zgodnie z Zatgcznikiem 2.

Metody weryfikacji

Ocena dopasowania kotwy do jej przeznaczenia w odniesieniu do wymagan dotyczacych
odpornosci mechanicznej, stabilnosci i bezpieczenstwa uzytkowania zgodnie z Wymaganiami
Podstawowymi 1 i 4 zostata przeprowadzona zgodnie z « Wytycznymi Europejskiej Aprobaty
Technicznej dla Kotew Metalowych do uzycia w Betonie », Czesci 1 « Zagadnienia ogélne », na
podstawie Opciji 8.

W dodatku do specjalnych artykutéw odnoszgcych sie do substancji niebezpiecznych zawartych
w niniejszej Europejskiej Aprobacie Technicznej, mogg istnie¢ inne wymagania dotyczgce
produktéw objetych jej zakresem (np.: Europejskie prawodawstwo oraz prawa, przepisy
panstwowe | postanowienia administracyjne). Aby speti¢ postanowienia Europejskiej
Dyrektywy o Materiatach Budowlanych, spetnione muszg by¢ jej wymagania.

Dokumentacja techniczna niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej przechowywana jest w Centre
Scientifique et Technique du Batiment poniewaz odnosi sie ona do zadan aprobowanych organéw
zaangazowanych w atestacje procedury zgodnosci.
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3 Ocena Zgodno s$ci i oznaczanie CE

3.1. Atest systemu zgodno $ci

System atestacji 2 (i) zgodny z Dyrektywag Rady 89/106/EEC Zatacznik Il ustalony przez
Komisje Europejska ustala:

a) zadania dla producenta:

1. kontrola produkcji w fabryce,
2. testowanie prébek pobranych z fabryki przez producenta zgodnie z okreslonym
planem testowania.

b) zadania dla aprobowanego organu:

3. wstepne testowanie produktu,
4. poczatkowa inspekcja fabryki i kontrola produkciji,
5. ciggly nadzor, ocena i aprobata kontroli produkciji fabryki.

3.2. Odpowiedzialno $¢

3.2.1. Zadania producenta, kontrola produkcji fabryki

Producent posiada w zakladzie system kontroli produkcji fabryki i realizuje statg wewnetrzng
kontrole produkcji. Wszystkie elementy, wymagania i postanowienia przyjete przez producenta
sg systematycznie dokumentowane w formie pisemnej i w formie procedur. Ten system kontroli
produkcji zapewnia zgodnos¢ produktu z Europejskg Aprobatg Techniczna.

Producent powinien uzywac tylko surowcow dostarczonych wraz z odpowiednimi dokumentami
z inspekcji przeprowadzonej zgodnie z okre$lonym planem testowym®. Surowce te, po trafieniu
do odbiorcy, powinny by¢ poddane kontroli i testom przed ich akceptacja. Sprawdzenie
materiatow takich jak nakretki, podkiadki, prety gwintowane, zywica, zaprawy... powinno byc¢
udokumentowane w dokumentach inspekcyjnych prezentowanych przez dostawcow
(poréwnanie z wartosciami nhominalnymi) poprzez weryfikacje wymiaru i okreslenie wlasciwosci
materiatu, np.: wytrzymatosci na rozcigganie, gtadkosci powierzchni.

Skfadniki przy wytwarzaniu kotew powinny by¢ poddane nastepujgcym testom:

- Wiasciwosci fizyczne: zywica (ilos¢ wypetnienia, ciezar

wypelnienia), utwardzacz (ilos¢ wypehienia, ciezar wypetnienia),
- Wiasciwosci materiatowe: zywica (skfad, lepko$¢), utwardzacz (skiad, lepkosé).
- Wizualna kontrola ustawienia pojemnika z zaprawg,

Czestotliwo$¢ kontroli i testow okreslona jest w planie testowym przy uwzglednieniu
automatycznego procesu produkcji kotwy.

Plan testowy przechowywany jest w Centre Scientifique et Technique du Batiment i dostep do niego majg
tylko aprobowane organy, zaangazowane w procedure atestaciji.
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Rezultaty kontroli produkcji fabryki sg zapisywane i oceniane. Zapis sklada sie minimum z
ponizszych informaciji :

- przeznaczenie produktu, podstawowe materialy i sktadniki;

- rodzaj kontroli lub testu;

- data produkciji i data przeprowadzenia testu produktu lub materiatu i sktadnikow;
- rezultat kontroli oraz testow, a takze poréwnanie z wymaganiami;

- podpis osoby odpowiedzialnej za kontrole produkcji fabryki.

Zapisy powinny by¢ zaprezentowane organowi inspekcyjnemu podczas nadzoru. Na zadanie,
powinny by¢ takze przekazane do Centre Scientifique et Technique du Béatiment.

Szczegdbly na temat obszaru, natury i czestotliwosci testéw i kontroli przeprowadzanych w zakresie
kontroli produkcji fabryki, powinny odnosi¢ sie do planu testowego, ktéry z kolei jest czescig
niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej.

Zadania aprobowanych organow

3.2.2.1. Wstepne testowanie produktu

Przy wstepnym testowaniu produktu, uzyte powinny by¢ rezultaty testow przeprowadzonych w
trakcie prob do Europejskiej Aprobaty Technicznej, chyba, ze zaszty zmiany w linii produkcyjnej
lub w zaktadzie. W takich przypadkach, testowanie wstepne powinno by¢ uzgodnione pomiedzy
Centre Scientifique et Technique du Batiment, oraz odpowiednimi uprawnionymi organami.

3.2.2.2. Wstepna inspekcja fabryki oraz kontroli produkcji fabryki

Aprobowany organ powinien upewnic¢ sie, ze zgodnie z planem testowym, fabryka oraz kontrola
produkcji fabryki jest odpowiednia, aby zapewni¢ ciagta i uporzadkowang produkcje kotew zgodnie
ze specyfikacjami zawartymi w 2.1. jak réwniez z Zatgcznikami Europejskiej Aprobaty Techniczne;j.

3.2.2.3. Ciggty nadzo6r

3.3.

Aprobowany organ powinien dokonaé¢ inspekcji fabryki przynajmniej raz na rok. Celem tego jest
weryfikacja, czy system kontroli produkcji fabryki oraz okreslony proces automatycznej produkciji,
przeprowadzone sg z uwzglednieniem planu testowego.

Staty nadzér oraz ocena kontroli produkcji fabryki powinny by¢ przeprowadzone zgodnie z planem
testowym.

Rezultaty certyfikacji produktu oraz ciggtego nadzoru powinny by¢ udostepnione na zadanie
organowi certyfikujgcemu lub przeprowadzajacemu inspekcje, a nastepnie, Centre Scientifique et
Technique du Batiment. W przypadkach, kiedy postanowienia Europejskiej Aprobaty Technicznej
oraz plan testowy nie sg spetnione, nalezy wycofac¢ certyfikat zgodnosci.

Oznaczanie CE

Przy kazdym opakowaniu kotew, umieszczone powinno by¢ oznaczanie CE.
Przy symbolu « CE », powinny znajdowac¢ sie nastepujgce informacje:

- numer identyfikacyjny organu certyfikujgcego;
- nazwa lub numer identyfikacyjny producenta oraz zakfadu produkcyjnego;
- ostatnie dwie cyfry roku, w ktorym przyklejono znak CE;
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- numer certyfikatu zgodnosci CE;

- numer Europejskiej Aprobaty Technicznej;

- kategoria uzytkowania (ETAG 001-1 Opcja 8);
- wymiary.

Zalozenia, na podstawie ktorych pozytywnie oceniona zost afa przydatno $¢ produktu do
przyj etego przeznaczenia

Produkcja

Kotwa produkowana jest zgodnie z postanowieniami Europejskiej Aprobaty Technicznej przy
zastosowaniu zautomatyzowanego procesu produkcyjnego, co stwierdzone zostato podczas
inspekcji fabryki przez Centre Scientifique et Technique du Béatiment i zamieszczona w
dokumentacji technicznej.

Instalacja

Przeprowadzenie zakotwien

Przydatnos¢ kotwy do zamierzonego zastosowania jest uznana w nastepujgcych warunkach:

Zakotwienia prowadzone sg zgodnie z « Wytycznymi Europejskiej Aprobaty Technicznej dla
Kotew Metalowych do uzycia w Betonie », Zatagcznik C, Metoda A, dla kotew wklejanych pod
nadzorem inzyniera doswiadczonego w kotwieniu i konstrukcjach betonowych.

Przy ponizszych weryfikacjach zgodnych z Zatgcznikiem C, nalezy przestrzegac¢ nastepujacych
zasad:

- Przy weryfikacji ,uszkodzenie stozka betonowego” (punkt 5.2.2.4, Zatgcznik C ETAG),
powinna by¢ okreslana wartoS¢ Ngkc zgodnie z ponizszymi regutami (1) i (2) ;
decydujgca jest mniejsza z wartosci wyznaczonych wedtug (1) i (2).
Nrk,c Zgodnie z réwnaniem (5.2), Zatgcznik C ETAG
gdzie : NoRk,C zgodnie z Tablicg 6a Zatgcznik 5
ScrN OFaz Cq,n Zgodnie z Tablicg 6b Zalgcznik 6
Wien=1,0

W szczegolnych przypadkach, zgodnie z punktem 5.2.2.4 g, Zalgcznik C ETAG, zastosowanie
ma podana tam metoda. Jednakze wartos¢ N rk,c powinna by¢ obliczona zgodnie z ponizszym
rownaniem:

N rie = Noric (Tabela 5) x (et / heg)

NRkic zgodnie z rownaniem (5.2), Zatgcznik C Wytycznych
gdzie : Nriec = 0,75 X 15,5 X hef™ X faecube’”
SerN = 3 het 0raz Ceryn = 1,5 hes
LPucr,N = 1,0

- Przy weryfikacji “zniszczenie stali spowodowane obcigzeniem” (punkt 5.2.2.6, Zatgcznik C
ETAG), powinna by¢ okreslana warto$¢ Nrk sp zgodnie z (3).

(NRrksp zgodnie z réwnaniem (5.3), Zatacznik C ETAG
gdzie : N rk,c zgodnie Tabelg 6a Zatgcznik 5
Sersp Oraz Cer,sp Zgodnie z Tabelg 6b Zatgcznik 6
. Wwen=1,0 0oraz Wh,sp=1,0
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Dla weryfikacji ,wytamanie krawedzi betonu” (punkt 5.2.3.3, Zatgcznik C ETAG), wartosc

NRk c z réwnania (5.6), Zatacznik C ETAG powinna by¢ okreslana zgodnie z (1).

Sporzadzane sg weryfikowalne notatki o obliczaniu zmiennych oraz rysunki, uwzgledniajac
obcigzenia, jakie majg by¢ przenoszone przez kotwienie.

Potozenie kotwy jest pokazane na rysunkach konstrukcyjnych (np.: potozenie kotwy wzgledem
zbrojenia lub wspornikow itp.).

4.2.2. Instalacja kotew

Przydatnos¢ uzytkowa kotwy moze by¢ zagwarantowana tylko wtedy, kiedy kotwa
zainstalowana jest w ponizszy sposob:

instalacja kotwy jest przeprowadzona przez odpowiednio wykwalifikowany personel i pod
nadzorem osoby odpowiedzialnej za sprawy techniczne na miejscu prowadzenia robot;
kotwa uzywana jest tylko w takim stanie, w jakim zostala dostarczona przez producenta, bez
zmiany jej czesci skladowych;

instalacja kotwy jest zgodna z wymaganiami i rysunkami producenta przy uzyciu narzedzi
wskazanych w dokumentacji technicznej niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej.
kontrole przed instalacjg kotwy zapewniajg, ze klasa wytrzymatosci betonu, w ktorym
zainstalowana ma by¢ kotwa, miesci sie w wymaganym zakresie;

sprawdzono stan zageszczenia betonu, np.: czy nie ma wyraznych wolnych przestrzeni;
odlegtosci kotew od krawedzi betonu i odlegtosci pomiedzy kotwami sg nie mniejsze niz
wskazane, przy uwzglednieniu mozliwych ujemnych toleranciji;

potozenie otworéw wierconych nie powoduje uszkodzenia zbrojenia

w przypadku wadliwie wywierconego otworu powinien on byé wypetniony zaprawa;
oczyszczamy otwOr z pylu wiertniczego : otwdér powinien byé czyszczony za pomocg Cco
najmniej dwoch operacji wydmuchiwania, dwoch operacji czyszczenia a nastepnie ponownie
dwoch operacji wydmuchiwania ; przed czyszczeniem otworu nalezy oczysci¢ szczotke |
sprawdzic, czy jej srednica jest zgodna z Zatgcznikiem 3 Tabela 2;

kotwa powinna by¢ instalowana przy zachowaniu okreslonej gtebokosci osadzenia, ktéra jest
odpowiednig gtebokoscig kotwy nieprzekraczajacq grubosc¢ bryty betonu;

iniekcje zaprawy nalezy przeprowadzi¢ przy uzyciu sprzetu zaopatrzonego w specjalng
dysze mieszajacg pokazang w Zalgczniku 2; przeprowadza sie mieszanie zaprawy z
kazdego pojemnika zaopatrzonego w dysze mieszajagcg do momentu uzyskania jednolitego
koloru; nalezy wzig¢ pod uwage dopuszczalny czas otwarcia pojemnika jako funkciji
temperatury otoczenia betonu; jednolicie wypetniamy otwor od dotu w celu unikniecia
zatrzymania powietrza; powolnie i ostroznie usuwamy dysze mieszajgca; wypetniamy otwor
zaprawg iniekcyjng odpowiadajacg %2 objetosci otworu; ostrozne i jak najszybciej
wprowadzamy pret kotwy lub pret gwintowany ruchem skrecajgcym, oraz usuwamy nadmiar
zaprawy wokét preta; obserwujemy czas utwardzania zgodnie z Zatgcznikiem 2 tabelg 2;
podczas twardnienia zaprawy iniekcyjnej temperatura betonu nie moze by¢ nizsza niz 0C,;

po zakonczeniu okresu wigzania chemicznego dokrecamy element mocowany uzywajac
wykalibrowanego klucza dynamometrycznego nie przekraczajgc momentu podanego w
Zalgczniku 4 Tabeli 3.

4.2.3. Odpowiedzialno$¢ producenta

W zakresie odpowiedzialnosci producenta lezy przekazanie informacji o specjalnych
warunkach zawartych w Zatgcznikach 1 i 2 odnoszacych sie do punktow 4.2.1 i 4.2.2. ,
odpowiednim osobom. Informacje te moga by¢ przekazane poprzez skopiowanie
odpowiednich czesci Europejskiej Aprobaty Technicznej. Dodatkowo, wszystkie dane

instalacyjne powinny by¢ wyraznie uwidocznione na opakowaniu, i/lub dotaczonej instrukcji, z

zaleceniem uzycia ilustraciji.
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Minimum wymaganych informacji to :

- Typ wiertta,

- Srednica gwintu,

- Maksymalna grubos¢ elementu,

- Minimalna efektywna gtebokos¢ kotwienia,

- Wymagany moment obrotowy,

- Dopuszczalny zakres temperatur roboczych,

- Czas utwardzania materiatu wigzacego zalezny od temperatury instalacji,

- Informacja o procedurze instalacyjnej, zawierajaca czyszczenie otworu, najlepiej w postaci
ilustraciji

- Odniesienie do jakiejkolwiek wymaganej specjalnej instalacji,

- ldentyfikacja produkowanej serii.

Wszystkie dane musza by¢ podane w jasnej i wyraznej formie.

Wymagania dotycz gce pakowania, transportu i przechowywania.

Pojemniki z zaprawg powinny by¢ chronione przed promieniowaniem stonecznym i
przechowywane zgodnie z instrukcjami producenta w warunkach suchych , w temperaturze co
najmniej + 5 €, ale nie wiecej niz +35 C.

Pojemniki z zaprawg po przekroczeniu okresu przydatnosci, nie mogq by¢ dalej uzywane.

Oryginalna wersja francuska, podpisana jest przez
Le Drecteur Technique
H. BERRIER
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Kotwy monta zowe i schemat
ich osadzania:

Standardowe prety gwintowane ze znakiem
identyfikacyjnym od producenta i giebokoscig osadzenia:
klasa stali A4-70 | A4-80 .

Y

2

ROzne ksztalty zakonczen pretéw gwintowanych: zakonczenie ptaskie, dwustronnie
skosowane, skos jednostronny 45°

T e T T T T T e T T T T T T T T T e TR T T T T T T T

—
e tatama e et at it e e e e e e e e i e, E

KOTE POXY z pretami | Zatacznik 1
ze Stali Nierdzewnej
Europejskiej Aprobaty

. _ Technicznej
Produkt i przeznaczenie ETA-07/0093
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Pojemniki z zapraw g i oznaczanie:

280 ml

345 ml

380 ml

Nazwa marki
Kod tadunku
Dopuszczalny okres magazynowania

Czas utwardzania i przetwarzania

Specjalne dysze mieszaj ace

| Zalacznik 2
KOTE POXY z pretami

ze Stali Nierdzewnej Europejskiej Aprobaty
Technicznej
Pojemniki z zapraw_a ETA-07/0093
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Tabela 1 : Materiaty

Nazwa | Rozmiar Materiat i odno $nik EN/ISO
Zaprawa iniekcyjna -bezstyrenowa zywica metakrylanowa z utwardzaczem i czynnikami nieorganicznymi
Pret M8 do M20 Stal nierdzewna A4-70 lub A4-80 zgodn. EN ISO 3506
Vﬁntowan (standardowe 1.4401 lub 1.4571
9 y prety) zgodn. EN 10088
Nakretka - Tak jak przy precie gwintowanym
Podktadka - Tak jak przy precie gwintowanym
Tabela 2 : Metoda czyszczenia i minimalny czas utwa  rdzania
Nominalna $rednica Wszystkie $rednice
2 dmuchy+ 2 czyszczenia +
Metoda czyszczenia 2 dmuchy + 2 czyszczenia
+ 2 dmuchy
Wymiary kotwy jednostka M8 M10 | M12 | M16 | M20
. Drut
Rodzaj drutu [-] metalowy Drut nylonowy
Srednica drutu [mm] 0,15 0,50
Srednica gtowki szczotki [mm] 10 17 17 30 30
Dlugos¢ gtowki szczotki [mm] 100 80 80 90 90
. Minimalna temp. 5T do
Temperatura otoczenia pojemnika = 5 C 10C 10C do 20 C 20 € do 35T
Temperatura -5T do 0T do 5C do
10C do 20 C 20 C do 35T
materiatu 0T 5T 10C 0
Czas przetwarzania M!nlmglna temp. 10min 4min 1min 30s
(reakcii) pojemnika = 5 T
Czas utwardzania 5h 150min | 105min 75min 45min
w suchym betonie
Czas utwardzania w 7h30 | 225min | 160min 110min 70min
mokrym betonie
Szczotka do czyszczenia otwordw : druty nylonowe i metalowe

KOTE POXY z pretami
ze Stali Nierdzewnej

Materiaty i metody czyszczenia

Zatacznik 3

Europejskiej Aprobaty
Technicznej
ETA-07/0093
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Tabela 3: Parametry monta zowe t3acznikdéw wklejanych przy standardowej, minimalnej i
maksymalnej gt eboko $ci osadzania

%) d0 df ho hef Tinst hmin

Oznaczenie S_rednica Otwor gtebokosé efektywna Moment minimalna grubos¢
gwintu preta (wiertta przelot. w wierconego otworu | gtebokosé dokrecenia |Podioza
elemencie zakotwienia nakretki
8 [ B S L o N u
hef 8d” hef 12d” hef “8d” hef"12d" hef"8d" hef" 12d”

M8 10 9 64 96 64 96 10 100 130
M10 12 12 80 120 80 120 20 110 150
M12 14 14 96 144 96 144 40 130 175
M16 18 18 128 192 128 192 80 160 225
M20 22 22 160 240 160 240 150 200 280

Tabela 4 : Parametry rozmieszczeniat gcznikow wklejanych .

hg = 8d [Jedn.] M8 M10 M12 M16 M20
Minimalna odlegto$¢ pomiedzy
kotwami Smin [mm] 35 40 48 64 80
Minimalna odlegtos¢ od
krawedzi podioZa Crmin [mm] 35 40 48 64 80
heg = 12d [Jedn.] M8 M10 M12 M16 M20
Minimalna odlegto$¢ pomiedzy '
Kotwami Smin [mm] 48 60 72 96 120
Minimalna odlegto$¢ od _
krawedzi podioza Crmin [mm] 48 60 72 96 120
KOTE POXY z pretami | Zatacznik 4

ze Stali Nierdzewnej Europejskiej Aprobaty

Technicznej

Dane instalacyjne ETA-07/0093
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Tabela 5: No $nos$é¢ charakterystyczna na rozci gganie, zgodnie z metod g
projektowania A, w przypadku zniszczenia stali, wyr ~ wania sto zka

betonowego.

| M8 | m10 | M12 | M16 | M20

Zniszczenie stali dla pr eta gwintowanego ze stali klasy A4-70

Nosnos¢ charakterystyczna

N Rics N | 26 | 41 | s9 | 110 | 171

Czesciowy wsp. bezpieczenstwa

YMS - 19

Zniszczenie stali dla pr eta gwintowanego ze stali klasy A4-80

Nosnos¢ charakterystyczna

N ris np | 29 | 46 | 67 | 126 | 196

Czesciowy wsp. bezpieczenstwa

YMS - 1.6

Wyrwanie sto zka betonowego w niezarysowanym betonie C20/25do C5 0/60

her “8d”

[mm] | 64 | 80 96 | 128 | 160

Nosnos¢ charakterystyczna C20/25 do
C50/60 — her “8d”
T=-40Cdo + 40T

Nekp=Nic| kNI | 25 | 30 | 40 | 60 | 75

hef ulzdu

[mm]| 96 120 144 192 240

Nosnos¢ charakterystyczna C20/25 do
C50/60 — hes “12d”
T=-40C do +40C

Nep=Noic| [N | 35 | 40 | 60 | 95 | 115

Czesciowy wsp. bezpieczenstwa

YMp = YMc - 15

Tabela 6: Charakterystyczne parametry no $no$ci na rozci gganie, przy metodzie
projektowania A, w przypadku zniszczenia stali

Zniszczenie stali

M8 |M10|M12 | M16 [ M20

het «8d» |[mm]| 64 | 80 | 96 | 128 | 160
Efektywna gtebokos¢ zakotwienia
hetf «12d » |[[mm]| 96 | 120 | 144 | 192 | 220
Czesciowy wsp. bezpieczenstwa Ymsp ) 150 {150 (1,50 1,50 | 1,50
. , min 128 | 160 | 192 | 256 | 320
Odlegtosci pomiedzy kotwami SanN [mm]
max ' 192 | 240 | 288 | 384 | 480
Odlegtosci pomiedzy kotwami min 256 | 320 | 384 | 512 | 640
P . Scrs [mm]
przy narozniku podtoza max 'SP 384 | 480 | 576 | 768 | 960
iy . ) min 64 | 80 | 96 | 128 | 160
Odlegtos¢ od krawedzi podioza Ceon [mm]
max ' 96 | 120|144 | 192 | 240
min 128 | 160 | 192 | 256 | 320
Odlegtos¢ od naroznika podioza Coer, sp [mm] | 192 | 240 | 288 | 384 | 480
max
KOTE POXY z pretami | Zatgcznik 5
ze Stali Nierdzewnej o
Europejskiej Aprobaty
Charakterystyczna wytrzymato _ $é na Technicznej

rozci aganie — metoda konstruowania A ETA-07/0093
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Tabela 7: Charakterystyczne parametry no $nosci na scinanie przy metodzie
projektowania A

M8 M10 | M12 | M16 | M20

Zniszczenie stali w przypadku dziatania sity bezra  mienia
przy klasie stali pr eta gwintowanego A4-70

Nos$nos¢ charakterystyczna VRks [kN] 12,8 | 20,3 | 29,5 | 55,0 | 85,8

Czesciowy wsp. bezpieczenstwa Y us - 1,56

Zniszczenie stali w przypadku dziatania sity bezra  mienia
przy klasie stali pr eta gwintowanego A4-80

Nos$nos¢ charakterystyczna VRk.s [kN] 14,6 | 23,2 | 33,7 | 62,8 | 98,0

Czesciowy wsp. bezpieczenstwa Y us - 1,33

M8 M10 | M12 | M16 | M20

Zniszczenie stali w przypadku dziatania sity naram  ieniu
przy klasie stali pr eta gwintowanego A4-70

Nosnos¢ charakterystyczna VRk.s [N.m] 26 | 52 | 92 | 233 | 454

Czesciowy wsp. bezpieczenstwa Y vs - 1,56

Zniszczenie stali w przypadku dziatania sity naram  ieniu
przy klasie stali pr eta gwintowanego A4-80

Nos$nos¢ charakterystyczna VRks [N.m] 30 | 60 | 105 | 266 | 519

Czesciowy wsp. bezpieczenstwa Y vs - 1,33

M8 M10 M12 M16 M20

Zniszczenie betonu przy odtupaniu

Wspétczynnik w réwnaniu (5.6) k - 2 2 2 2 2

Czesciowy wsp. bezpieczenstwa YMp - 1,50 1,50 1,50 1,50 1,50

Wytamanie kraw edzi betonu

Efektywna dtugos¢ kotwy przy i “8d” [mm] 64 80 96 128 | 160
obcigzeniu Scinajacym “12d” 96 120 | 144 | 192 | 240
Zewnetrzna $rednica kotwy nom [mm]| 8 10 | 12 16 20
Czesciowy wsp. bezpieczenstwa Yme - 1,50 1,50 1,50 1,50 1,50
KOTE POXY z pretami | Zatgcznik 6

ze Stali Nierdzewnej
: Europejskiej Aprobaty

Wytrzymato $é charakterystyczna na Technicznej
scinanie — metoda konstruowania A ETA-07/0093
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Tabela 8: Przemieszczenia charakterystyczne pod

wptywem rozci ggania osiowego

Przemieszczenie charakterystyczne w

o M8 | M10 | M12 | M16 | M 20
betonie niezarysowanym C 20/25 do C50/60
Obcigzenie dopuszczalne :N [kN] 12 14 18 33 38
Ono krétkotrwate [mm] 03| 03| 03] 03 0,3
On- diugotrwate [mm] 05 | 05| 05| 05 | 05

Tabela 9: Przemieszczenia charakterystyczne przy  $cinaniu

Przemieszczenie charakterystyczne w

o M8 | M10 | M12 | M16 | M 20
betonie niezarysowanym C 20/25 do C50/60
Obcigzenie dopuszczalne: V [kN] 59 | 93 | 135 | 252 | 39,3
Ovo krotkotrwate [mm] 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0
Ov. ditugotrwate [mm] 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0

KOTE POXY z pretami
ze Stali Nierdzewnej

Przemieszczenia charakterystyczne pod

wplywem rozci agania i $cinania

| Zatacznik 7

Europejskiej Aprobaty
Technicznej
ETA-07/0093




