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Nazwa handlowa wyrobu budowlanego SMART S-IRP
kotwa wklejana ze stali ocynkowanej lub
nierdzewnej

Grupa wyrobow, do ktérej nalezy wyrdb Kod grupy wyrobow: 33
budowlany Kotwa wklejana zaprawg iniekcyjng do
stosowania w betonie niespekanym

Producent pgb — Polska sp. z o.0.
ul. Fryderyka Wilhelma Redena 3
41-807 Zabrze

Polska
Zaktad produkcyjny pgb-Polska Sp. z o.0.
Zakfad 1
Europejska Ocena Techniczna zawiera 14 stron obejmujgcych 10 Zatgcznikéw, ktdre
stanowig integralng czesc¢ niniejszej oceny
Niniejsza Europejska Ocena Techniczna Wytycznych ETAG 001-Czes¢ 1 oraz Czesé 5,
wydana zgodnie z rozporzadzeniem (EU) Nr  wydanie z roku 2013 zastosowanych jako
305/2011 na podstawie Europejski Dokument Oceny (EDO)
Niniejsza wersja zastepuje ETA 13/0750 wydang w dniu 23/02/2016

Tlumaczenie niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej na inne jezyki musi w petni byé zgodne z oryginalnie wydanym
dokumentem i nalezy je wyraznie oznaczy¢ jako takie.

Przekaz niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej, w tym przekazywanie $rodkami elektronicznymi dopuszczalne jest
wylgcznie w catosci (za wyjgtkiem Zatgcznika poufnego przywotanego (zatacznikéw poufnych przywotanych) powyzej).
Jednakze, kopiowanie czesci dokumentu mozliwe jest na podstawie pisemnej zgody Jednostki wydajacej Ocene Techniczng -
Instytutu Techniki i Badan Budowlanych w Pradze. Kazdorazowe czesciowe kopiowanie nalezy wyraznie oznaczy¢ jako takie.
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3.1

3.2

3.3

Techniczny opis wyrobu

Wyréb SMART S-IRP wykonany z elementéw stalowych jest kotwg wklejang (zaprawa typu
iniekcyjnego).

Elementy stalowe mogg by¢ wykonane ze stali ocynkowanej lub stali nierdzewnej.

Element stalowy umieszczany jest w wywierconym otworze wypetnionym masg kotwigcg
(iniekcyjng). Element kotwiony jest dzieki wigzaniu jakie powstaje pomiedzy czescig
metalowa, masa kotwigcg i betonem. Zakotwienie przeznaczone jest do stosowania do
osadzenia na gtebokos¢ w zakresie srednic od 8 do 12.

llustracja i opis wyrobu zawarte sg w Zatgczniku A.

Okreslenie zamierzonego zastosowania wyrobu zgodnie z obowigzujacym
Europejskim Dokumentem Oceny (EDO)

Wiasciwosci  uzytkowe podane w rozdziale nr 3 obowigzujg wytgcznie wtedy, gdy
kotwy stosowane sg zgodnie z warunkami technicznymi i zastrzezeniami okreslonymi
w Zatgczniku B.

Postanowienia zawarte w niniejszej Europejskiej Ocenie Technicznej oparte sg na zatozeniu,
ze okres uzytkowania kotwy wynosi 50 lat. Wskazowki, co do okresu uzytkowania nie moga
by¢ interpretowane jako gwarancja udzielona przez producenta, a jedynie jako przestanki
pomocne w wyborze wlasciwych wyrobdw spetniajgcych oczekiwania z punktu widzenia
ekonomicznie uzasadnionej trwatosci okreslonych robét.

Wiasciwosci uzytkowe wyrobu i informacje dotyczace metod zastosowanych
do jego oceny

Wytrzymatosé mechaniczna i stateczno$é (Wymagania podstawowe 1)

Podstawowe charakterystyki Wiasciwosci uzytkowe

Nosnosc¢ charakterystyczna na obcigzenia Patrz Zalgcznik C1

wyrywajace

Nos$nosc¢ charakterystyczna na obcigzenia :
scinajace Patrz Zatgcznik C2
Przemieszczenia Patrz Zatacznik C3

Bezpieczenstwo pozarowe (Wymagania podstawowe 2)

Podstawowe charakterystyki Wiasciwosci uzytkowe

Reakcja na dziatanie ognia Potgczenia kotwione spetniajg wymagania
Klasy Al

Odpornos¢ ogniowa Witasciwosci nie oceniono

Higiena, zdrowie i ochrona srodowiska (Wymagania podstawowe 3)

Odnosnie substancji niebezpiecznych zawartych w niniejszej Europejskiej Ocenie
Technicznej mogg obowigzywac¢ réwniez i inne wymagania (np. transponowana legislacja
europejska oraz krajowe prawa, a takze inne regulacje i przepisy administracyjne)
odnoszace sie do wyrobow nalezacych do tego zakresu. Dlatego tez, aby spehic
wymagania przepisow rozporzgdzenia Unii Europejskiej nr 305/2011 nalezy, w kazdym
przypadku, gdy majg zastosowanie w danym czasie i miejscu, postepowac réwniez zgodnie
z tymi wymaganiami.
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Bezpieczenstwo uzytkowania (Wymagania podstawowe 4)

Do podstawowych wymogow bezpieczehnstwa uzytkowania nalezy stosowaé te same
kryteria, ktdre obowigzujg dla Podstawowych Wymogoéw Mechanicznych w zakresie
wytrzymatosci i statecznosci.

Zrownowazone wykorzystanie zasobéw naturalnych (Wymagania podstawowe
7)

W zakresie zrbwnowazonego wykorzystania zasobdw naturalnych dla wyrobu nie okreslono
zadnych wtasciwosci uzytkowych.
Ogodlne aspekty przydatnosci uzytkowej

Trwatos¢ i przydatno$¢ do uzytku zapewnione sg wytgcznie przy zachowaniu zamierzonego
zastosowania, zgodnie z Zatgcznikiem B 1.

System oceny i weryfikacji statosci wiasciwosci uzytkowych (AVCP) oraz
informacje dotyczace jego podstawy prawnej
Zgodnie z decyzja Komisji Europejskiej nr 96/582/WE" stosuije sie system oceny i weryfikacji

statosci wtasciwosci uzytkowych (patrz Zatgcznik V Rozporzadzenia (UE) nr 305/2011)
podany w ponizszej tabeli.

Wyrdéb Zamierzone zastosowanie POT('&:'&IUb System

Metalowe kotwy do | Do mocowania i/lub podparcia
montazu w podtozu | elementéw konstrukcyjnych (ktére
betonowym wplywajg na statecznosé obiektéw) lub
ciezkich elementow

Szczegoly techniczne niezbedne do wdrozenia systemu AVCP, zgodnie
z zapisami obowigzujacego Europejskiego Dokumentu Oceny (EAD)

Obowiagzki producenta

Obowigzkiem producenta jest przeprowadzanie ciggtych zaktadowych kontroli produkciji.
Wszystkie elementy, wymagania i przepisy przyjete przez producenta nalezy dokumentowac¢
w spos6b systematyczny w formie pisemnych wytycznych oraz procedur, zawierajgcych
protokoty z uzyskanych wynikow kontroli. System kontroli produkcji zapewnia, ze wyréb jest
zgodny z niniejszg Europejskg Oceng Techniczna.

Producent stosowa¢ moze wytgcznie materiaty wyszczegoélnione w dokumentacji technicznej
niniejszej Europejskiej Oceny Techniczne.

Zaktadowg kontrole produkcji nalezy przeprowadza¢ zgodnie z planem kontroli bedgcym
czescig dokumentacji technicznej niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej. Plan kontroli
jest zgodny z zapisami systemu zaktadowej kontroli produkcji prowadzonej przez producenta
i zdeponowany jest w Technicky a zkuSebni Gstav stavebni Praha, s.p.> Wyniki zaktadowej
kontroli produkcji nalezy zapisywac i poddawac¢ ocenie zgodnie z wymogami postanowien
planu kontroli.

Producent jest zobowigzany, na podstawie umowy, zaangazowac instytucje notyfikowang
uprawniong do realizacji zadan, o ktérych mowa w punkcie 4 w odniesieniu do kotew, w celu
podjecia przez te instytucje dziatan okreslonych w punkcie 5.2. W tym celu plan kontroli,
o ktorym mowa w punkcie 5.2 niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej wymaga
udostepnienia przez producenta zaangazowanej instytucji notyfikowane;.

! Dziennik Urzedowy WspdInoty Europejskiej L254 z 08.10.1996r.
2 plan kontroli jest poufng czesciag sktadowg dokumentaciji Europejskiej Oceny Technicznej (ETA), ale nie jest publikowany
razem z ETA i jest wreczany tylko uprawnionym organom witgczonym do procedury AVCP.
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Do producenta, dla potwierdzenia zgodnosci wyrobu budowlanego z warunkami niniejszej
Europejskiej Oceny Technicznej, nalezy ztozenie deklaracji wtasciwosci uzytkowych.

Zadania jednostek notyfikowanych

Jednostka notyfikowana zobowigzana jest zabezpieczac istotne punkty swoich
dziatan opisanych powyzej i oznajmia¢ o uzyskanych rezultatach i wnioskach
w pisemnym raporcie.

Do notyfikowanej jednostki certyfikujgcej zaangazowanej przez producenta nalezy
wydanie Swiadectwa statosci wiasciwosci uzytkowych wyrobu potwierdzajgcego
zgodnos¢ z wymogami niniejszej Europejskiej Oceny Technicznej.

W przypadku zaprzestania spetniania wymogdw Europejskiej Oceny Technicznej
oraz planu kontroli, jednostka notyfikowana zobowigzana jest do cofniecia
Swiadectwa statosci wtasciwosci uzytkowych i niezwtocznego poinformowania o tym
fakcie Technicky a zkuSebni ustav stavebni Praha, s.p.

Wydano w Pradze w dniu 24.04.2017 r.

przez
inz. Marie Schaan

Dyrektor Technicznej Jednostki Oceniajgce]
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Pret gwintowany
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SMART S-IRP

Opis wyrobu Zatacznik A 1

Stan po montazu
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Kartusz koncentryczny

SMART S-IRP 150 ml
380 ml
400 ml
410 ml

Kartusz typu , side-by-side”
SMART S-IRP 350 ml
825 ml

Kartusz z dwuczesciowa folig w jednottokowym elemencie
SMART S-IRP 150 ml
170 ml
300 ml
550 ml
850 ml

Kartusz Peeler (do wyciskania manualnego)
SMART S-IRP 280 ml

Oznakowanie kartuszéw z zaprawa

Znak identyfikujgcy producenta. Nazwa handlowa. Numer kodu tadowania. Okres
przechowywania. Czas utwardzania i czas procesu technologicznego.

Dysza mieszajaca

SMCH4-01 TFF—————__
B —
SMCK4-10 "HT__—————-: | T T
||
SMCH4-11 :
S T [T

[

SMCH4-12 [D I

SMCH4-06 dla 850

o

SMART S-IRP

Opis wyrobu Zatacznik A 2

System iniekcji
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Pret gwintowany M8, M10, M12, M16, M20, M24
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Standardowy, ogdlnodostepny pret gwintowany z oznaczong gtebokoscig kotwienia.

di

Element | Przeznaczenie | Materiat

Stal ocynkowana galwanicznie 2 5 ym, zgodna z EN ISO 4042 lub

Stal ocynkowana metodg zanurzeniowa 2 40 ym, zgodna z EN ISO 1461 i EN ISO 10684 lub
Stal z powtoka cynku natlozong metodg dyfuzyjng 2 15 ym, zgodnie z normg EN 13811
Stal, EN 10087 lub EN 10263

1 Pret kotwiczacy Klasa wytrzymatosci 5.8, 8.8, 10.9*

EN ISO 898-1

Nakretka szesciokgtna

2 EN I1SO 4032 Zgodnie z gwintowanym pretem, EN 20898-2
Podktadka
3 EN ISO 887, EN ISO 7089, Zgodna z gwintowanym pretem

EN I1SO 7093 lub EN ISO 7094
Stal nierdzewna

1 Pret kotwiczgcy Materiat: A2-70, A4-70, A4-80, EN ISO 3506
Nakretka szesciokgtna .

2 EN I1SO 4032 Zgodna z gwintowanym pretem
Podktadka

3 EN ISO 887, EN ISO 7089, Zgodna z gwintowanym pretem

EN I1SO 7093 lub EN ISO 7094
Stal o wysokiej odpornosci na korozje

1 Pret kotwiczacy Materiat 1.4529, 1.4565, EN 10088-1
Nakretka szesciokgtna .

2 EN I1SO 4032 Zgodna z gwintowanym pretem
Podktadka

3 EN ISO 887, EN ISO 7089, Zgodna z gwintowanym pretem

EN ISO 7093 lub EN ISO 7094

*Prety galwanizowane o wysokiej wytrzymato$ci sg wrazliwe na pekniecia kruche wywotane
wodorem

SMART S-IRP

Opis wyrobu Zatacznik A 3

Gwintowany pret i materiaty
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Warunki techniczne zamierzonego zastosowania
Zakotwienia narazone na:
o obcigzenia statyczne i quasi-statyczne.

Materialy podtoza:

¢ beton niezarysowany.
e beton zbrojony lub niezbrojony o zwyklym ciezarze i klasie wytrzymatosci minimalnej C20/25
i maksymalnej C50/60, zgodny z normg EN 206-1:2000-12.

Zakres temperatur:

e 0d -40°C do +80°C (maksymalna temperatura krdtkotrwata +80°C i maksymalna temperatura
diugotrwata +50°C)

Warunki uzycia (Warunki srodowiska):

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

e Konstrukcje narazone na dziatanie zewnetrznych warunkéw atmosferycznych, igcznie ze
Srodowiskiem przemystowym i wodnym, w ktérych nie wystepujg szczegdlne warunki
agresywne (stal nierdzewna A4, stal o wysokiej odpornosci na korozje).

e Konstrukcje wewnetrzne narazone na state dziatanie wilgoci, jesli nie wystepujg szczego6lne
warunki agresywne (stal nierdzewna A4, stal o wysokiej odpornosci na korozje).

e Konstrukcje wewnetrzne narazone na state dziatanie wilgoci, w przypadku wystepowania
szczegolnie agresywnych warunkéw (stal o wysokiej odpornosci na korozje).

Uwaga: Szczegolnie agresywnymi warunkami przyktadowo sg state zanurzenie w wodzie morskiej
lub instalacja w strefie zalewania wodg morskg, srodowisko chlorowania (stezenia chlorkéw)
krytych basenéw lub s$rodowisko o wysokim zanieczyszczeniu chemicznym (np. instalacje
odsiarczania lub tunele drogowe, w ktérych uzywa sie srodkéw usuwajgcych oblodzenie).

Kategorie uzycia:
e Kategoria 2 — montaz w betonie suchym, mokrym lub w otworze zalanym.

Projektowanie:

e Zakotwienia projektowane sg zgodnie z raportem technicznym EOTA Technical Report TR
029 ,Projektowanie kotew wklejanych” (‘Design of bonded anchors’) i pod nadzorem
inzyniera posiadajgcego doswiadczenie w zakresie zakotwien i konstrukcji betonowych.

 Nalezy wykona¢ mozliwe do weryfikacji obliczenia i rysunki przy uwzglednieniu obcigzen
przenoszonych przez kotwy. Na rysunkach projektowych nalezy wskaza¢ pozycje kotwy.

Montaz:

e Beton suchy lub mokry albo otwory zalane.

e Wiercenie otworéw przy uzyciu wiertarki udarowe;.

e Montaz kotwy nalezy przeprowadza¢ przez odpowiednio wykwalifikowany personel oraz pod
nadzorem osoby odpowiedzialnej za zagadnienia techniczne terenu budowy.

SMART S-IRP

Zamierzone zastosowanie Zatacznik B 1

Warunki stosowania
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Dozownik - pistolet iniekcyjny

Dozownik A B Cc D E F G
Koncentryczny | Typu | Kapsuta | Kapsuta | Koncentryczny | Typu | Kapsuta
380 ml (‘'side by | foliowa | foliowa 150ml (‘'side by | foliowa
side’) 150 ml 150 ml side’) 850 ml
Kartusz 400 mi 350 ml | 300ml | 300 ml 825ml
410 ml 550 ml Peeler
280 ml

Szczotka do czyszczenia typu SMCH3

—

AR
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T e T

PR P e R s ] ke ek [ B K1 b 1

L WPLEEE WL B LA Y =

Pompka wydmuchowa typu SMCH2

SMART S-IRP

Zamierzone zastosowanie Zatacznik B 2

Dozowniki - pistolety iniekcyjne
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Szczotka do czyszczenia

Procedura montazu

1. Wywierci¢ otwor F W razie potrzeby, docigé rurke przedtuzajacg na
0 odpowiedniej qﬁ ‘3 gtebokos¢ otworu i natozy¢ na koncéwke duszy
Srednicy i gtebokosci. " a . 7 mieszalnika (dla pretéw gwintowanych o $rednicy 16mm
W zaleznosci od Ya -— lub wiekszej), dla drugiego konca, dopasowaé wtasciwg
podtoza otwor wykonac koncowke zywiczng. Nalezy dotaczyé przedtuzacz
przy uzyciu rurkowy i koncéwke zywiczna.
obrotowej wiertarki udarowej lub mtotowiertarki.
2. Otwor nalezy doktadnie wyczysci¢ przy uzyciu szczotki Wprowadzi¢ dysze
SMART z wymaganymi przedtuzkami oraz pompki mieszajaca, F mart®
SMART do przedmuchiwania, zachowujgc nastepujaca (koncowke zywiczng
kolejnosci. [ rurke
przedtuzajaca, jesli
ma zastosowanie)
Przedmuchaé x2. do dna otworu.
Wyszczotkowaé x2. Rozpoczaé
Przedmuchaé¢ x2. wyciskanie zywicy i powoli wysuwa¢ dysze mieszalnika z
Wyszczotkowaé x2. otworu, upewniajgc sie, ze przy wycigganiu dyszy
Przedmuchaé x2. mieszajacej nie wystapity pustki powietrzne. Wypetni¢
otwor do okoto Y2 az do ¥ objetosci i catkowicie usungé
dysze mieszajaca.
Wsungé do dna
r "3 b otworu czysty pret .
w Lo gwintowany, wolny 4 ;
od olejow lub " ‘__._)w_
innych srodkéw L £
. antyadhezyjnych,
- stosujac ruch
Moy skretny tam i z powrotem, ktory zapewnia doktadne
pokrycie wszystkich gwintéw. Nalezy ustawi¢ wtasciwe
potozenie w zakresie podanego czasu pracy.
Kazdy nadmiar zywicy wyptywajgcy réwnomiernie
wokot elementu stalowego wskazuje, ze otwor jest
petny.
Ten nadmiar zywicy nalezy usuna¢ z catego wylotu
otworu zanim zastygnie.
Jesli po wstepnym czyszczeniu w otworze zbierze Pozwoli¢ zaprawie
sie woda, przed iniekcjg zywicy wode nalezy usungé. na utwardzenie.
Nie przeszkadza¢
w zakotwieniu do
czasu uptywu
stosownego czasu obcigzenia / utwardzenia
w zaleznosci od warunkéw podtoza i temperatury
otoczenia.
3. Do montazu nalezy dobra¢ odpowiednig statyczng dysze
mieszajacg, otworzy¢ kartusz/folie i przykreci¢ do wylotu
kartusza. Wiozy¢ kartusz do wiasciwego pistoletu
wtryskowego.
4. Woycisngc i odrzuci¢ pierwszg czes¢ zaprawy z kartusza  10. Dotgczy¢ element
(az do momentu uzyskania jednorodnej barwy zywicy mocowany i
bez smug) dokreci¢ nakretke
do zalecanego
momentu
dokrecenia.
Nie przekrecié.
SMART S-IRP

Zamierzone zastosowanie
Procedura montazu

Zatacznik B 3
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Tabela B1: Parametry montazu

Rozmiar M8 M10 | M12 M16 M20 M24
Nominalna $rednica wierconego otworu ~ @d, | [mm] 10 12 14 18 22 26
Srednica szczotki do czyszczenia dp | [mm] 14 14 20 20 29 29
Moment dokrecenia Tinst | [NmM] 10 20 40 80 150 200
Net.min = 8d
Gtebokos¢ wierconego otworu h, | [mm] 64 80 96 128 160 192
Minimalna odlegto$¢ od krawedzi Crin | [Mmm] 35 40 50 65 80 96
Minimalny odstep osiowy (rozstaw) Smin | [Mm] 35 40 50 65 80 96
Minimalna grubosc¢ elementu Nmin | [MmM] hef + 30 mm = 100 mm hef + 2do
hef =12d
Gtebokos¢ wierconego otworu h, | [mm] 96 120 144 192 240 288
Minimalna odlegto$¢ od krawedzi Crin | [Mmm] 50 60 70 95 120 145
Minimalny odstep osiowy (rozstaw) Smin | [Mm] 50 60 70 95 120 145
Minimalna grubos¢ elementu Nemin | [MmM] hef + 30 mm = 100 mm hef + 2do
Tabela B2: Czyszczenie
Wszystkie srednice
- 2 X przedmuchanie
- 2 X szczotkowanie
- 2 X przedmuchanie
- 2 X szczotkowanie
- 2 X przedmuchanie
Tabela B3. Minimalny czas utwardzania
Temperatura kartusza Czas obrobki Temperatura Czas utwardzania
(wktadu zywicznego) (T work) podioza [°C] (T load)
[°C] [min] [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

chwili obcigzenia.

Czas obrébki (T work) to typowy czas zelowania przy najwyzszej temperaturze.
Czas utwardzania (T load) to minimalny czas utwardzania wymagany przy najnizszej temperaturze do

SMART S-IRP

Zamierzone zastosowanie
Parametry montazu
Czas utwardzania

Zalgcznik B
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Tabela C1:

Raport techniczny TR 029 dotyczacy metody projektowania
Charakterystyczne wartosci nosnosci na obcigzenia wyrywajgce

Zniszczenie stali — Nosnosé charakterystyczna

Rozmiar M8 M10 | M12 | M16 | M20 | M24
Klasa stali 5.8 Ngg, s [kN] 18 29 42 79 123 177
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa YMs [] 1,5
Klasa stali 8.8 NRk s [kN] | 29 | 46 | 67 | 126 | 196 | 282
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs [] 1,5
Klasa stali 10.9 NRk s [kN] | 37 | 58 | 84 | 157 | 245 | 353
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs” [] 1,4
Klasa stali nierdzewnej A2-70, A4-70 NRk s [kN] | 26 | 41 | 59 | 110 [ 172 | 247
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs ) [] 1,9
Klasa stali nierdzewnej A4-80 Nrk s kN] | 29 | 46 | 67 | 126 | 196 | 282
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs ) [] 1,6
Klasa stali nierdzewnej 1.4529 NRk s [kN] | 26 | 41 | 59 [ 110 | 172 | 247
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs ) [] 1,5
Klasa stali nierdzewnej 1.4565 Nrk s kN] | 26 | 41 | 59 | 110 [ 172 | 247
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs [] 1,9

Zniszczenie przez wyrwanie (tgaczny wysuw i pekniecie betonowego stozka) w niezarysowanym betonie

C20/25
Rozmiar | M8 | mMi0 | m12 | m16 | M20 | M24
Nosnos¢ charakterystyczna wigzania w niezarysowanym betonie
Nos$nosé charakterystyczna wigzania 2
Suchy/mokry beton i zalany otwor Trc | IN/mm’] 8.5 8 9 9 8 7.5
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yve [] 1,87
C30/37 1,12
Wspotczynnik dla betonu C40/45 Y, [ 1,19
C50/60 1,30

Zniszczenie przez roztupanie betonu

Rozmiar M8 | M10 | M12 ] m16 | M20 | M24
Odlegtos¢ od krawedzi Cersp [mm] 2,0het 1,5het
Rozstaw Sersp [mm] 4 Ohes 3,0het
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa YMsp [] 1,8

Y W przypadku braku przepiséw krajowych

2 Uwzgledniono czesciowy wspotczynnik bezpieczenstwa y,=1,2

SMART S-IRP

Wiasciwosci uzytkowe Zalacznik C 1

Nos$nosé charakterystyczna na obcigzenia wyrywajgce
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Tabela C2:  Raport Techniczny TR 029 dotyczgcy metody projektowania
Charakterystyczne wartosci nosnosci na obcigzenia $cinajgce

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

Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs ) [] 1,25

Klasa stali 8.8 Veres | KNl | 215 | 23 | 34 | 63 | 98 141
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs [] 1,25

Klasa stali 10.9 Vees | [Nl | 18 | 29 | 42 | 79 | 123 177
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs ) [] 1,5

Klasa stali nierdzewnej A2-70, A4-70 Vres | [KN] | 23 | 20 | 30 | 55 | 86 124
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs) [] 1,56

Klasa stali nierdzewnej A4-80 Vees | [KN] | 15 ] 23 | 34 | 63 | 98 | 141
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs ) [] 1,33

Klasa stali nierdzewnej 1.4529 Veres | [KN] | 23 | 20 | 30 | 55 | 86 | 124
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs ) [] 1,25

Klasa stali nierdzewnej 1.4565 Vees | [KN] | 13 ] 20 | 30 | 55 | 86 | 124
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs” [] 1,56

Zniszczenie stali zramieniem momentu

Rozmiar M8 M10 M12 M16 M20 M24
Klasa stali 5.8 M°R.s | [KN] 19 37 66 166 325 561

Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs ) [] 1,25

Klasa stali 8.8 M%s | [kN] | 30 | 60 | 105 | 266 | 519 | 898

Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs ) [] 1,25

Klasa stali 10.9 M%s | [kN] | 37 | 75 | 131 | 333 | 649 | 1123
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs ) [] 1,50

Klasa stali nierdzewnej A2-70,A4-70 M%ies | [kN] | 26 | 52 | 92 | 233 | 454 786
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs ) [] 1,56

Klasa stali nierdzewnej A4-80 Mzs | [kN] | 30 | 60 | 105 | 266 | 519 898
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs” [] 1,33

Klasa stali nierdzewnej 1.4529 M%r«s | [kN] | 26 | 52 | 92 | 233 | 454 786
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs ) [] 1,25

Klasa stali nierdzewnej 1.4565 Mis | [KN] | 26 | 52 | 92 | 233 | 454 786
Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa Yvs ) [] 1,56

Uszkodzenie (odspojenie) pryzmy betonowej

Wsp6étczynnik k z TR 029 5

Projektowanie kotew wklejanych, Czes¢ 5.2.3.3

Czesciowy wspbiczynnik bezpieczenstwa ywpo | [] 1,5

Odtupanie krawedzi betonu

Rozmiar

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

Patrz punkt 5.2.3.4 Raportu Technicznego -TR 029 w zakresie projektowania kotew wklejanych

Czesciowy wspdtczynnik bezpieczenstwa yme? | [

1,5

YW przypadku braku przepiséw krajowych

SMART S-IRP

Wiasciwosci uzytkowe
Nos$nosé charakterystyczna na obcigzenia scinajgce

Zatacznik C 2
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Tabela C3: Przemieszczenia pod wptywem obcigzeh wyrywajgcych i scinajgcych

Rozmiar kotwy M8 M10 M12 M16 M20 M24
Obcigzenie wyrywajace F | [kN] 6,3 7,9 11,9 23,8 29,8 45,6
Przemieszczenie Ono | [mm] 0,2 0,2 0,3 0,5 0,7 0,9

On- | [mm] 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4
Obcigzenie $cinajace F [kN] 5,2 8,3 12,0 22,4 35,0 50,4
Przemieszczenie Avo | [mm] 0,1 0,1 0,2 0,4 0,8 1,5

Ave | [mm] 0,2 0,2 0,3 0,6 1,2 2,3

SMART S-IRP

Wiasciwosci uzytkowe
Przemieszczenia

Zalgcznik C 3
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