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A. POSTANOWIENIA OGOLNE I TECHNICZNE
1 PRZEDMIOT APROBATY TECHNICZNEJ

1.1 Identyfikacja techniczna wyrobu budowlanego

Przedmiotem Aprobaty Technicznej jest zakotwienie wklejane HOLDER, skladajace sig
z zywicy HOLDER oraz pretow gwintowanych lub zbrojeniowych.

Zakotwienie wklejane HOLDER jest przeznaczone do mocowania statycznie obcia;onych
elementéw wyposazenia obiektéw inzynierii komunikacyjnej, w: betonie, zelbecie lub
kamieniu naturalnym.

Aprobata Techniczna obejmuje nizej] wymienione elementy zakotwienia wklejanego
HOLDER:

- Zywica HOLDER - jest to dwusktadnikowa, bezstyrenowa zywica metakrylanowa
z utwardzaczem, mieszana w stosunku wagowym 10:1 (Zywica : utwardzacz), dostarczana
w tubach tworzywowych =z mieszalnikiem statycznym do wyciskania pistoletem.
Jest przeznaczona do wykonywania zamocowar, w polaczeniu z pretami gwintowanymi
lub zbrojeniowymi, przenoszacymi obciazenia statyczne. Stosowana jest w betonie suchym
tub zawilgoconym.

- Prety gwintowane skladajace si¢ z trzpienia, nakretki i podkiadki oraz prety zbrojeniowe.
1.2 Klasyfikacja wyrobéw
Zywica do zakotwien wklejanych HOLDER:

PKWiU: 24.30.22-53.90
PCN: 321410100

2 PRZEZNACZENIE, ZAKRES I WARUNKI STOSOWANIA
2.1 Przeznaczenie

Zywica HOLDER jest przeznaczona do wykonywania zaKotwiefl wklejanych HOLDER,
w pofaczeniu z pretami zbrojeniowymi lub gwintowanymi. Moze by¢ stosowana
do mocowania elementéw wyposaZzenia obiektéw inzynierii komunikacyjnej, w szczegdlnosci
takich jak: bariery ochronne, bariero-porgcze, balustrady, latarnie, znaki drogowe, garby
spowalniajgce, instalacje odwadniajace.

Elementy wyposazenia obiektéw inzynterii komunikacyjne) moga by¢ kotwione w betonie
niezarysowanym: klasy co naymniej C 20/25 w przypadku obiektéw remontowanych i
w betonie niezarysowanym klasy C 25/30 w przypadku nowobudowanych obiektow lub
kamieniu naturalnym.

Zywica do zakotwienia wklejanego HOLDER w polaczeniu z prgtami gwintowanymi lub
zbrojeniowymi zebrowanymi moze byé roéwniez wykorzystywana do wzmacniania
i przebudowy konstrukcji zelbetowych (zgodnie z PN-B-03264 p. 8.1.2 do 8.1.4).
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2.2 Zakres i warunki stosowania

Aplikacia w podlozu zywicy do zakotwie wklejanych HOLDER, powinna odbywaé si¢
zgodnie z instrukcja dostarczong przez producenta.

Otwory do kotwienia powinny by¢ wiercone prostopadle do powierzchni podloza na
glebokosé okreslona dla danego typu mocowania. Wywiercone otwory powinny zosta¢
oczyszezone szczotkami i przedmuchane sprezonym powietrzem zgodnie z zaleceniami
producenta.

W przypadku nieudanego wiercenia, nowy otwor nalezy wykona¢ w odleglosci nie mnigjszej
niz gleboko$é wykonanego otworu.

Zywica jest aplikowana przy pomocy pistoletu. Dwa sktadniki sg wyciskane rownoczesnie
z pojemnika i po zmieszaniu w statycznym mieszalniku sa wprowadzane do otworu.
Rozpoczynajac prace z zywica, nalezy pierwsze 8+10cm zywicy wycisna¢ na zewnalrz,
a nastepnie usunaé tak, aby kolejny aplikowany materiat byt juz dobrze wymieszany. Zywice
nalezy zaaplikowac w otworze do % jego glebokoséci. Nastepnie nalezy zamocowac
element w czasie krdtszym niz czas zelowania zywicy. W wypadku przerwy w pracy z Zywica
dluzszej niz czas zelowania, nalezy wymieni¢ mieszalnik statyczny na nowy i pierwsze
8+10 cm zywicy wyeisngé na zewnatrz.

Aplikacjg zywicy nalezy wykonywaé w temperaturach od -5 °C do +40 °C. Obciazenie do
zamocowanego elementu mozna przylozyé dopiero po catkowitym utwardzeniu Zywicy.

Maksymalne czasy zelowania i utwardzania zywicy w zaleznosci od temperatury podioza
zestawiono w tablicy 1.

Tablica 1
L ROdZElj B . . - £ - 2n O

P sywicy Maksymalny czas zelowania w minutach w zaleznosci od temperatury podioza, °C

-5+ 0 +1++5 +5++10 +11+420 ¢ +21 ++30 +31 ++40
30 30 13 5 4 2

1 |HOLDER | Maksymalny czas utwardzania w minutach w zaleznosci od temperatury podtoza, °C
-5+0 +1++5 +5++10 +11 ++20 +21 ++30 +31 ++40
1440 180 90 60 45 35

3 WLASCIWOSCI TECHNICZNO - UZYTKOWE, WYMAGANIA

3.1 Zywica HOLDER

Wymagania dotyczace zywicy HOLDER zestawiono w tablicy 2.
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Tablica 2
Lp. Wlasciwosci Jednostki | Wymagania | Metody badan wedlug
1 2 3 4 5
Sktadnik A (zywica)
1 |Gestosé g/em’ 1,63 £ 0,08 PN-EN 542
Skladnik B (utwardzacz)
2 | Gestosé g/em’ 1,26 + 0,06 PN-EN 542
Zywica po zmieszaniu sktadnikéw A i B
3 | Wytrzymalo$¢ na zginanie po 24 h MPa 225 PN-EN 1015-11
4 | Wytrzymalo$¢ na $ciskanie po 24 h MPa > 60 PN-EN 1015-11

3.2 Prety gwintowane i zbrojeniowe

Trzpienie kotew

Prety gwintowane powinny by¢ wykonane ze stali weglowej o klasie wytrzymatosci od 5.8 do
10.9 wg PN-EN ISO 898-1, ze stali nierdzewnych gatunku 1.4401, 1.4404, 1.4571 wg PN-EN
10088-1 i PN-EN 10088-3 (A4 w klasie 70 lub A4 wklasie 80 wg PN-EN ISO 3506-1) lub
ze stali o podwyzszonej odpornosci na korozje 1.4529 1 1.4565 wg PN-EN 10088-1 i
PN-EN 10088-3 (A4 w klasie 70 wg PN-EN ISO 3506-1).

Wymiary gwintdw metrycznych powinny by¢ zgodne z PN-ISO 965-2.

Prety zbrojeniowe zebrowane powinny by¢ wykonane ze stali Bst500 wg DIN 488-1 lub
powinny by¢ zgodne z PN-ISO 6935-2 oraz PN-B-03264.

Nakretki do kotew

Nakretki do pretéw gwintowanych powinny byé wykonane ze stali weglowej o klasie
wytrzymatosci 5 lub 8 wg PN-EN 20898-2 lub ze stali nierdzewnej gatunku 1.4401 wg
PN-EN 10088-1i PN-EN 10088-3:2007 (rodzaju A4 w klasie 70 — gwinty do M20 lub w klasie
50 - gwinty powyzej M20 wg PN-EN ISO 3506-1).

Nakretki powinny by¢ wykonane w klasie doktadnosci B wg PN-EN ISO 4032.
Podkladki do kotew

Podkiadki powinny byé wykonane ze stali weglowej lub ze stali nierdzewnych gatunku 1.4401
wg PN-EN 10088-1 i PN-EN 10088-3.
Podkladki powinny byé wykonane w klasie doktadnosci B wg PN-EN ISO 7089,

3.3 Zabezpieczenie antykorozyjne

Trzpienie pretow gwintowanych, nakretki i podkladki wykonane ze stali weglowej, powinny by¢
pokryte warstwa cynku o grubosei nie mniejszej niz 5 um wg PN-EN ISO 4042,
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4 WYTYCZNE DOTYCZACE PAKOWANIA I PRZECHOWYWANIA,
TRANSPORTU ORAZ SPOSOB OZNAKOWANIA WYROBU BUDOWLANEGO

4.1 Pakowanie i przechowywanie

Zywica do zakotwiefi wklejanych HOLDER jest pakowana w tuby tworzywowe o pojemnosci
350 ml.

Zywice nalezy przechowywaé w migjscach nienastonecznionych w temperaturze od +5 °C
do +25°C.

4.2 Transport

Zywice do zakotwien wklejanych HOLDER, pakowana zgodnie z p. 4.1, mozna przewozi¢
dowolnymi $rodkami transportowymi zabezpieczajac je przed przesunigciem i uszkodzeniem.

Zywice nalezy przewozi¢ w temperaturach przechowywania zgodnie z p. 4.1.

4.3 Sposéb oznakowania wyrobu

Wyréb nalezy oznakowaé znakiem budowlanym zgodnie z rozporzadzeniem Ministra
Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobow deklarowania zgodnosci
wyrobdéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198,
poz. 2041 z pdézniejszymi zmianami).

Na kazdym opakowaniu zywicy nalezy umiesci¢ etykiete zawierajaca:

a) nazwg i adres producenta,

b) date produkcji lub numer partii,

¢) pojemnosé,

d) oznakowanie zgodne z rozporzgdzeniem Ministra Zdrowia w sprawie oznakowania
opakowanh substancji niebezpiecznych i preparatéw niebezpiecznych (Dz. U. Nr 140 z
2002 r, poz. 1173),

e) termin przydatnosci do uzycia,

f) instrukcje uzycia,

g) informacje¢, ze wyrdb uzyskat Aprobate Techniczng IBDIM Nr AT/2008-03-2388,

h) numer i dat¢ wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci,

1) nazwe jednostki certyfikujacej, kiéra brata udziat w ocenie zgodnosci.

5 OCENA ZGODNOSCI WYROBU BUDOWLANEGO
5.1 Obowigzujacy system oceny zgodnosci

Zgodnie z art. 4, art. 5 ust. 1 pkt 3 oraz art. 8 ust. 1 ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 1. o
wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881) wyroby, ktorych dotyczy niniejsza Aprobata
Techniczna, moga by¢ wprowadzone do obrotu i stosowania przy wykonywaniu robdt
budowlanych w zakresie odpowiadajacym ich wlasciwosciom uzytkowym i przeznaczeniu,
jezeli producent dokonal oceny zgodnosci, wydat krajowg deklaracje zgodnosci z Aprobaty
Techniczng IBDiM Nr AT/2008-03-2388 i oznakowal wyréb znakiem budowlanym zgodnie z
obowiazujacymi przepisami.
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Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sp-ra\fvie
sposobdéw deklarowania zgodnosci wyrobow budowlanych oraz sposobu znakowania ich
znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz.2041), oceny zgodnoséci wyrobu z Aprobata
Techniczna IBDiM Nr AT/2008-03-2388 dokonuje producent, stosujac system 1.

W przypadku systemu 1 oceny zgodnosci, producent moze wystawié krajowa deklaracjg
zgodnosci z Aprobata Techniczng IBDiM nr AT/2007-03-2388, jezeli akredytowana
jednostka certyfikujaca wydala certyfikat zgodnoscei wyrobu na podstawie:
a) zadania producenta:
- zakladowej kontroli produkeii,
- uzupehiajacych badafi probek pobranych w zaktadzie produkeyjnym,
prowadzonych przez producenta zgodnie z ustalonym planem badania,
b) zadania akredytowanej jednostki:
- wstepnego badania typu,
- wstepnej inspekeji zaktadu produkcyjnego i zakladowej kontroli produkc;ji.
- ciaglego nadzoru, oceny i akceptacji zaktadowej kontroli produkeji.

5.2 Wstepne badanie typu

Wstepne badanie typu jest badaniem potwierdzajacym wymagane whasciwosci techniczno-
uzytkowe, wykonywanym przed wprowadzeniem wyrobu do obrotu i stosowania.

Wstepne badanie typu obejmuje badania okreslone w p. 3.

Badania typu nalezy wykona¢ ponownie, gdy zmienia si¢ wyrob, zaktadowa kontrola
produkcji i/lub dokument odniesienia, tzn. w sytuacjach, gdy mozna poddac w watpliwosé
wyniki uprzednio wykonanych badan. Koniecznoé¢ powtorzenia badan typu moze wynikac ze
zmiany surowcéw, istotnych zmian w technologii lub warunkéw wytwarzania. np. w
przypadku wymiany linii technologicznej lub przeniesienia zakladu produkcyjnego.

5.3 Wymagania dla zakladowej kontroli produkeji

Zakladowa kontrola produkeji powinna obejmowac:

- specyfikacjg i sprawdzenie materialtéw poprzez skontrolowanie dokumentow
przedstawionych przez producenta tych materialéw i poréwnanie ich wlasciwosci z
wymaganiami p. 3,

- kontrole i badania w procesie wytwarzania, prowadzone przez producenta wedlug zasad
i procedur okreslonych w dokumentacji zakladowej kontroli produkeji dla materialéw
i poréwnanie wynik6w badan z wymaganiami p. 3.

5.4 Badania gotowych wyrobow
5.4.1 Program badan
Program badan obejmuje:

a) badania biezace,
b) badania uzupehiajace.
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5.4.2 Badania biezace

Badania biezace obejmuja sprawdzenie nastgpujgcych wilasciwosci:

- trzpienie kotew - sprawdzenie wymiaréw oraz sprawdzenie grubosci powloki
antykorozyjnej (sprawdzenie grubosci powloki antykorozyjnej nie dotyczy trzpieni kotew
wykonanych ze stali nierdzewnych),

- nakretki do kotew — sprawdzenie wymiaréw oraz sprawdzenie grubosci powloki
antykorozyjnej (sprawdzenie grubosci powtoki antykorozyjnej nie dotyczy nakretek
kotew wykonanych ze stali nierdzewnych),

- podktadki do kotew - sprawdzenie wymiarOw oraz sprawdzenie grubosci powloki
antykorozyjnej (sprawdzenie grubosci powloki antykorozyjnej nie dotyczy podktadek
kotew wykonanych ze stali nierdzewnych),

- zywica do zakotwich wklejanych HOLDER — oznaczenie ggstosci (tablica 2, Ip. 1i2).

5.4.3 Badania uzupelniajjce

Badania uzupeiniajace obejmuja sprawdzenie nastgpujacych wlasciwosci:

- trzpienie kotew — sprawdzenie atestow stali,

- nakretki do kotew — sprawdzenie atestow stali,

- podkladki do kotew — sprawdzenie atestow stali,

- zywica do zakotwien wklejanych HOLDER - oznaczanie wytrzymalosci na zginanie po
24 h (tablica 2, Ip. 3) i wytrzymatlosci na $ciskanie po 24 h (tablica 2, Ip. 4).

5.5 Czestotliwosé badan

Badania biezace powinny byé wykonywane zgodnie z ustalonym planem badan, ale nie
rzadziej niz dla kazdej partii wyrobu.

Wielko$é partii powinna by¢ okreslona w dokumencie zakladowej kontroli produkeji.
Badania uzupelniajace powinny by¢ wykonywane nie rzadziej niz raz na 3 lata.

5.6 Metody badan

Badania powinny by¢ wykonywane wedlug norm i procedur podanych w p. 3.

5.7 Pobieranie prébek do badan

Probki do badan nalezy pobiera¢ zgodnie ze specyfikacjg okreSlong wedtug zakladowej
kontroli produkcji.

5.8 Ocena wynikéw badan

Wyr6b nalezy uzna¢ za zgodny z wymaganiami niniejszej Aprobaty Technicznej IBDIM
Nr AT/2008-03-2388, jezeli wyniki wszystkich badan sg pozytywne.

6 USTALENIA FORMALNOPRAWNE

6.1 Aprobata Techniczna IBDiM Nr AT/2008-03-2388 nie narusza uprawnien wynikajacych z
ustawy z dnia 30 czerwcea 2000 r. Prawo wiasnosci przemystowe) (Dz. U. Nr 119 z 2003 r.,
poz. 1117 z pozniejszymi zmianami). Zapewnienie tych uprawnief nalezy do obowiazkéw
producentéw sktadajacych wniosek o wydanie Aprobaty Technicznej IBDiM.
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6.2 Aprobata Techniczna IBDIM AT/2008-03-2388 jest dokumentem smierdzajqcylp
przydatnoé¢ w inzynierii komunikacyjnej zakotwieni wklejanych HOLDER w zakresie
wynikajacym z postanowien Aprobaty Techniczne).

6.3 Aprobata Techniczna IBDiM Nr AT/2008-03-2388 nie jest dokumentem dopuszczajacym
wyréb do obrotu i stosowania w budownictwie.

Zgodnie z art. 10, ustawy z dnia 7 lipca 1994 1. Prawo budowlane (Dz. U. Nr 89, poz. 414
z p67niejszymi zmianami) wyrdb, ktorego dotyczy niniejsza Aprobata Techniczna IBDIM
Nr AT/2008-03-2388 mozna stosowaé przy wykonywaniu rob6t budowlanych wylacznie,
jezeli wyrdb ten zostal wprowadzony do obrotu zgodnie z odrgbnymi przepisami.

6.4 Aprobata Techniczna IBDIM Nr  AT/2008-03-2388 nie jest dokumentem
upowazniajacych do oznakowania wyrobu znakiem budowlanym przed wprowadzeniem do
obrotu.

Zgodnie z art. 5.1, pkt3 oraz art. 8 ust. 1 ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach
budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881) wyrdb nadaje si¢ do stosowania przy wykonywaniu
rob6t budowlanych, jezeli jest oznakowany znakiem budowlanym.

Oznakowanie wyrobu budowlanego znakiem budowlanym jest dopuszczalne, jezeli producent
dokonat oceny zgodnosci i wydat, na swoja wylaczna odpowiedzialnos¢, krajows deklaracje
zgodnodci z Aprobata Techniczna.

6.5 Instytut Badawczy Drog i Mostéw w Warszawie wydajac Aprobatg Techniczng nie bierze
odpowiedzialnoci za ewentualne naruszenie praw wylacznych i nabytych.

6.6 Wszelkie odstepstwa od postanowieri Aprobaty Technicznej IBDiM wymagaja pisemnej
zgody Instytutu Badawczego Drég i Mostow w Warszawie.

6.7 Aprobata Techniczna IBDiM nie zwalnia producenta od odpowiedzialnoéci za wlasciwg
jako$é zakotwien wklejanych HOLDER oraz wykonawcéw rob6t budowlanych od
odpowiedzialnosci za ich wiasciwe zastosowanie.

6.8 Instytut Badawczy Drég i Mostow w Warszawie moze uchyli¢ Aprobate Techniczna
z uzasadnionych przyczyn.

6.9 Aprobata Techniczna nie zastgpuje pozwolen wiadz budowlanych niezbednych do
prowadzenia robot w zakresie inZynierii komunikacyjnej.

6.10 Wnioskodawca niniejszej Aprobaty Technicznej IBDiM jest zobowiazany do
przekazywania odbiorcom zakotwien wklejanych HOLDER firmowej instrukcji w jgzyku
polskim, okreslajacej warunki stosowania, sktadowania i transportu.

7 TERMIN WAZNOSCI

Aprobata Techniczna IBDIM Nr AT/2008-03-2388 jest wazna do dnia 14 sierpnia 2013 r.

Waznosé¢ Aprobaty Technicznej IBDIM Nr AT/2008-03-2388 moze by¢ przedhuzona na
kolejne okresy, jezeli jej wnioskodawca lub formalny nastepca wystapi w tej sprawie do
Instytutu Badawczego Drog i Mostéw w Warszawie z odpowiednim wnioskiem, nie pdZniej
niz 3 miesigce przed uptywem terminu waznoéci tego dokumentu.
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B. AKCEPTACJA

Na podstawie rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 8 listopada 2004 r. w sprawie
aprobat technicznych oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania
(Dz. U. Nr 249, poz. 2497), w wyniku postgpowania aprobacyjnego przeprowadzonego na
wniosek firmy:

Zaklady Chemiczne ,ANSER* Sp. z o. 0.
ul. J. Conrada 7
01-922 Warszawa

Instytut Badawczy Drog i Mostow w Warszawie pozytywnie ocenia technicznie i stwierdza
przydatno$é¢ wyrobu budowlanego:

Zakotwienia wklejane HOLDER

do stosowania w inzynierii komunikacyjnej w zakresie okreslonym w p. 2 niniejszej Aprobaty
Techniczney IBDIM.

REKTOR

prof. dr hab. inz. Leszek Rafalski

Warszawa, 14 sierpnia 2008 r.

Koniec
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C. INFORMACJE DODATKOWE

1 Slowa kluczowe: ZYWICE, KOTWY, LACZNIKI, PRETY GWINTIWANE, MOSTY,
PRETY ZBROJENIOWE

2 NORMY I DOKUMENTY POWOLANE

Dla powolai norm datowanych stosuje si¢ tylko cytowanq edycjie. W przypadku powotar
niedatowanych stosuje sie ostatnie wydanie (wraz z poprawkami) powolanej publikacyi.
PN-EN 1015-11:2001 Metody badaf zapraw do muréw - Czes¢ 11 QOkreslenie
wytrzymaloéci na zginanie i Sciskanie stwardniatej zaprawy

PN-EN 10088-1:2007 Stale odporne na korozje -- Czes¢ 1: Gatunki stali odpormych na
korozjg

PN-EN 10088-3:2007 Stale odporne na korozjg -- Czgs¢ 3: Warunki techniczne dostawy
potwyrobow, pretow, walcowki, drutu, ksztattownikow i wyrobéw o powierzchni jasne) ze
stali nierdzewnych ogélnego przeznaczenia

PN-EN 20898-2:1998 Wlasnosci mechaniczne czesci zlacznych -- Nakretki z okreslonym
obciazeniem probnym -- Gwint zwykly

PN-EN ISO 898-1:2001 Wiasnoéci mechaniczne czesci zlacznych wykonanych ze stali
weglowej oraz stopowej - Sruby i $ruby dwustronne

PN-EN 542:2005 Kleje -- Oznaczanie ggstosci

PN-EN ISO 3506-1:2000 Wiasnoéci mechaniczne czesci ziacznych ze stali nierdzewnych,
odpornych na korozjg -- Sruby i $ruby dwustronne

PN-EN ISO 4032:2004 Nakretki szesciokatne, odmiana 1 -- Klasy doktadnosci A 1B

PN-EN ISO 4042:2001 Czesci zlaczne - Powloki elektrolityczne

PN-EN ISO 7089:2004 Podkiadki okragle -- Szereg normalny -- Klasa dokladnosci A
PN-ISO 965-2:2001 Gwinty metryczne ISO ogélnego przeznaczenia -- Tolerancje -- Czgs¢ 2:
Wymiary graniczne gwintdw zewngtrznych i wewnetrznych ogolnego przeznaczenia -- Klasa
sredniodoktadna

PN-ISO 6935-2:1998 Stal do zbrojenia betonu -- Prgty Zebrowane

PN-ISO 6935-2/Ak:1998 Stal do zbrojenia betonu -- Prety zebrowane -- Dodatkowe
wymagania stosowane w kraju

PN-B-03264:2002 Konstrukcje betonowe, zelbetowe i spr¢zone -- Obliczenia statyczne i
projektowanie.

DIN 488-1:1984 Betonstahl; Sorten, Eigenschaften, Kennzeichen (Stal do zbrojenia betonu,
gatunki, wlasciwosci, oznaczenia)

Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (Dz. U. Nr 89, poz. 414 z pdzniejszymi
Zmianami)

Ustawa z dnia 30 czerwca 2000 r., Prawo wlasnoéci przemystowej (Dz. U. Nr 119, poz. 1117
z pdzniejszymi zmianami)

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 1. o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881)

Ustawa z dnia 11 maja 2001 r. o opakowaniach i odpadach opakowaniowych (Dz. U. Nr 63,
poz. 638)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobéw
deklarowania zgodnosci wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem
budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041)
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Dane do projektowania zakotwien wklejanych HOLDER zestawiono w tablicach:

Nosnosei obliczeniowe i charakterystyczne potaczen wykonanych
- Tablica 3 - z zywicy HOLDER oraz stalowych pretow gwintowanych na
wyrywanie z podioza betonowego klasyC20/25

Parametry rozmieszczenia stalowych pretéw gwintowanych w

- Tablica 4 - przypadku wyrywania i $cinania z podtoza betonowego dla zakotwien
wklejanych HOLDER
- Tablica 5 - Parametry montazowe stalowych pretéw gwintowanych w podiozu
betonowym dla zakotwien wklejanych HOLDER
Tablica 3

Noénoéci obliczeniowe i charakterystyczne polgczen wykonanych z zywicy HOLDER oraz
stalowych pretéw gwintowanych na wyrywanie z podloza betonowego klasyC20/23

Nosno$ci obliczeniowe Ngq (kN)

Nosgnoséci obliczeniowe Nyg (KN) w przypadku minimalnej efektywnej gigbokosci zakotwienia

, ) Minimalna Klasa whasnosci Gatunek stali oreta
Srednica preta efektywna | mechanicznych preta ze stali atunck stan preta ze
L.p.| gwintowanego gtebokosé weglowe] stali nierdzewnej
drom, MM zakotwienia
e mm 5.8 6.8 8.8 A4-70 | A4-80
| 8 60 2,9 2.9 2,9 2.9 2.9
2 10 60 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6
3 12 72 43 43 4,3 43 4,3
4 16 %6 5,7 5,7 5,7 5,7 5,7
5 20 120 9.5 9,5 9,5 9.5 9,5
Nosnosci obliczeniowe Ngy (kN) w przypadku efektywnej glebokosci zakotwienia
her = h standard
N Efektywna Klasa wlasnosci :
$ . . Gatunek stali preta
Lp g‘r&i?:":ai’ftz glebokosé mechanicznych preta ze stali stali nier dzgwiej z
bl d mmg zakotwienia weglowej
‘ her, mm 5.8 6.8 8.8 A4-70 A4-80

] 3 80 3,6 3.6 3,6 3,6 3,6
2 10 30 43 4.3 43 43 43
3 12 110 7.6 7.6 7.6 7,6 7,6
4 16 128 9,5 9,5 9,5 9.5 9.5
5 20 170 11,9 11,9 11,9 11,9 119
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ciag dalszy tablicy 3

Nosnosci obliczeniowe Ngq (kN) w przypadku maksymalnej efektywnej giebokosci zakotwienia

Srednicapre | ofkiyoms. | mechastomseh o go sl | 0Ptk sl preaz
L.p.| gwintowanego glebokos¢ weglowej stali nierdzewne;
e, D Za]ﬁf:wmlf s 6.8 8.8 A4-70 | A4-80

1 8 ;6 4.3 43 43 4,3 43

2 10 120 5,7 5,7 5,7 5,7 5,7

3 12 144 9,5 9,5 9,5 9,5 9.5

4 16 192 14,3 14,3 14,3 14,3 14,3

5 20 240 19,0 19.0 19,0 19,0 19,0

Nosnosci charakterystyczne Ngy (kIN)

Nosnosci charakterystyczne Ngy (KN} w przypadku minimalnej efektywnej glebokosci zakotwienia

, _ Minimalna Klasa wlasnosci Gatunek stali pret
Srednica preta efektywna mechanicznych preta ze stali e mlle S %(111 preta ze
L.p.| gwintowanego glebokosé weglowej stali merdzewne]
dhom, MM zakotwienia
hee mm 5.8 6.8 8.8 A4-T0 A4-80
1 8 60 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0
2 10 60 7,5 7.5 7,5 7,5 7.5
3 12 72 9,0 9,0 9.0 9,0 9,0
4 16 96 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0
5 20 120 20,0 20,0 20,0 20,0 20,0
Nosnosci charakterystyczne Nyy (kN) w przypadku efektywnej glebokosci zakotwienia
her = h guandara
Sredni Efektywna Klasa wlasnosci Gatunek stali preta ze
. rednica preta glebokosé mechanicznych preta ze stali stali nierdzewnej
P gwilntowanego zakotwienia weglowej
nom, MIM
her, MM 5.8 6.8 8.8 A4-70 A4-80

| 8 30 7.5 7.5 7.5 7,5 7.5
2 10 90 9.0 9.0 9.0 9,0 9.0
3 12 110 16,0 16,0 16,0 16,0 16,0
4 16 128 20,0 20,0 20,0 20,0 20,0
5 20 170 25,0 25,0 25,0 25,0 25,0




e

e g g

Aprobata Techniczna IBDiM Nr AT/2008-03-2388 str. 14/17

ciag dalszy tablicy 3

Nosénosci charakterystyczne Ngx (kN) w przypadku maksymalnej efektywnej glebokosci
zakotwienia
: Maksymalna Klasa wlasnosci Gatunek stali preta ze
Srednica preta efektywna mechanicznych preta ze stali ali nierd preta
Lp.| gwintowanego glebokoéé weglowej stal nierdzewne)
drmm, mm zakotwienia
hee mm 58 6.8 8.8 A4-70 A4-80
1 3 96 9.0 9,0 9,0 9,0 9,0
2 10 120 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0
3 12 144 20,0 20,0 200 20,0 20,0
4 16 192 30,0 30,0 30,0 30,0 30,0
5 20 240 40,0 40,0 40,0 40,0 40,0
Tablica 4
Parametry rozmieszczenia stalowych pretow gwintowanych w przypadku wyrywania i
§cinania z podloza betonowego dla zakotwien wklejanych HOLDER
Wyrywanie stalowych pretéw gwintowanych z podloza betonowego
Oznaczenie gwintu preta
Parametr
M8 M 10 M12 M 16 M 20
Rozstaw migdzy § ikami
o ROZY 1ACZNIKAMT Secs | 3 g 2hy 2hy 2 hy 2 hy
Odlegtos¢ od krawedzi ¢, x, mm her het her hee het
Rozstaw mig¢dzy tqcznikami w
narozniku Sereps MM 2 Cerep 2 Cerop 2 Cercp 2 Corep 2 Cerep
Odlegltosé od nika o ep,
o CBIOSC 0T NATOERH G 2 h 2 hy 2 hy 2 by 2 hy
. 1)
Rozstaw minimalny ’ s, mm 0,5 hs 0,5 hy 0,5 hes 0,5 he 0,5 hyr
Minimalny odlegto$é od
krawgdzi" ¢, mm 0,5 her 0,5 her 0,5 het 0,5 hyy 0,5 her
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: ciag dalszy tablicy 4
* $cinanie stalowych pretéw gwintowanych z podioza betonowego
% Oznaczenie gwintu preta
Parametr
; M8 M 10 M12 M 16 M 20
[ Rozstaw mied ikami
5 sc:i:z\f m\;}ﬂ“@ = ‘l’&_CZﬂlkﬁlTll 3 Cmin 3 Cinin 3 Cin 3 Cinin 3 Cnin
| Odleglost od krawgdzi Cecer, M | 1,5 ¢y 1,5 Cuin 1,5 Cain 1,5 Coin 1.5 Cuin
Rozstaw minimalny" sy, mm 0,5 he 0,5 he 0.5 hes 0.5 hee 0.5 hye
. Minimalny odlegltos¢ od
§ krawedzi" ¢y, mm 0,5 hes 0,5 het 0,5 het 0,5 hes 0,5 het

1) nie mniej niz 40 mm

??.:

éfi'

:

’ s - odleglosé osiowa miedzy iacznikami

. c - pdiegiodé lgcznika od krawedzi podloda
: b - szerckosE podioZa

% h - grubosé podioza

!

%%
%
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Tablica 5

Parametry montazowe stalowy

ch pretéw gwintowanych w podlozu betonowym dia zakotwien

wklejanych HOLDER
Oznaczenie gwintu preta
Parametr
M8 M 10 M12 M 16 M 20
$rednica wiertta dey, mm 8 10 12 i6 20
Srednica szezotek dyrsh, M 12 14 16 19 25
Giebokoé¢ otworu hy, mm het S het+ 5 he+ 5 heet+ 5 he+5
Efektywna gigbokosé min 7,5 doom | Min 6,0 dyopy | Min 6,0 daom min 6,0 dyom | min 6,0 doom
zamocowania hg, mm max 12 dpom | max 12 dyom | max 12 dyon | Max 12 dpom | Max 12 duom
Wymagany moment dokrgcenia
nakretki T, NI 10 20 40 80 120
$rednica otworu w mocowanym
elemencie 4, mm 9 12 14 13 22
Schemat zamocowania
znacznik glebokosci osadzenia tacznika
<
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