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I. PODSTAWY PRAWNE | POSTANOWIENIA OGOLNE

1.

Niniejsza Europejska Aprobata Techniczna zostata wydana przez Niemiecki Instytut Techniki
Budowlanej zgodnie z:

—~ Dyrektywg Rady 89/106/EWG z dnia 21 grudnia 1988 roku w sprawie zblizenia
przepiséw ustawowych, wykonawczych i administracyjnych panstw czionkowskich
odnoszacych sie do wyrobéw budowlanych’, zmieniong przez dyrektywe Rady
93/68/EWG?; oraz rozporzadzeniem (WE) Nr 1882/2003 Parlamentu Europejskiego i
Rady 3

— Ustawa w sprawie obrotu i swobodnego obrotu wyrobami budowlanymi stanowigca
transpozycje dyrektywy Rady 89/106 / EWG z dnia 21 grudnia 1988 roku w sprawie
zblizenia ustawodawstwa panstw czionkowskich odnoszgcych sie do wyrobow
budowlanych i innych aktdw prawnych (ustawa o wyrobach budowlanych w Unii
Europejskiej - BauPG) z 28 Kwietnia 1998 * zmieniona art. 2 ustawy z dnia 8
listopada 20115;

- Wspolnymi zasadami proceduralnymi skiadania wnioskéw, opracowywania i
udzielania Europejskich Aprobat Technicznych, okreslonymi w zataczniku do decyzji
Komisji 94/23/WES;

- Whytycznych do europejskich aprobat technicznych "Kotwy metalowe do stosowania w
betonie", Czes¢ 5: "Kotwy wklejane ", ETAG 001-05.

Niemiecki Instytut Techniki Budowlanej jest uprawniony do sprawdzenia zgodnosci z
postanowieniami Europejskiej Aprobaty Technicznej. Kontrola moze odbywac sie w zaktadzie
produkecyjnym. Niemniej jednak odpowiedzialnos¢ za zgodnosS¢ wyrobdw z Europejskg
Aprobata Techniczng i za ich przydatnos¢ do zamierzonego stosowania ponosi posiadacz
Europejskiej Aprobaty Technicznej.

Niniejsza europejska aprobata techniczna nie moze podlegaé transferowi do producentow
lub przedstawicieli producentdéw innych niz wymienieni na stronie1 ani zakiadow
produkcyjnych innych niz wymienione na stronie1 niniejszej europejskiej aprobaty
technicznej.

Niniejsza Europejska Aprobata Techniczna moze by¢ cofnigta przez Niemiecki Instytut
Techniki Budowlanej w szczegolnosci na podstawie informacji Komisji stosownie do art. 5(1)
Dyrektywy Rady 89/106/EWG

Powielanie niniejszej europejskiej aprobaty technicznej, wigcznie z przekazywaniem
mediami elektronicznymi moze odbywac sie tylko w catosci. Powielanie czesciowe jest
mozliwe wytacznie za pisemna zgoda Niemieckiego Instytutu Techniki Budowlanej . W tym
przypadku czesciowe powielenie musi by¢ wyraznie zaznaczone. Teksty i rysunki materiatow
reklamowych nie moga by¢ sprzeczne z europejskg aprobatg techniczng ani powodowac jej
niewtasciwego stosowania.

Europejska Aprobata Techniczna jest wydawana przez jednostke aprobujaca w jej jezyku
urzedowym. Niniejsza wersja jest zgodna z wersjg dystrybuowang w EOTA Ttumaczenia na
inne jezyki muszg byc¢ wyraznie oznaczone.

Dziennik Urzedowy Wspolnot Europejskich Nr L 40, 11 lutego 1989, s. 12
Dziennik Urzedowy Wspélnot Europejskich Nr L 220, 30 sierpnia 1993, s. 1
Dziennik Urzedowy WspéInot Europejskich Nr L 284, 31 pazdziernika 2003, s. 25
Federalny Dziennik Ustaw Czes¢ | 1998, s. 812

Federalny Dziennik Ustaw Cze$¢ | 2011, s. 2178

Dziennik Urzedowy Wspdlnot Europejskich Nr L 17, 20 stycznia 1994, s. 34
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1
1

1.1

1.2

WARUNKI SZCZEGOLNE EUROPEJSKIEJ APROBATY TECHNICZNEJ
Okreslenie wyrobu/wyrobodw i jego przeznaczenie

Nazwa handlowa wyrobu budowlanego

Przedmiotem niniejszej aprobaty jest potgczenie, poprzez zakotwienie lub potaczenie na
zakiadke (overlap connection joint), pretow zbrojeniowych (pretow) w istniejgcych
konstrukcjach wykonanych z betonu zwykiego, przy uzyciu " Systemu wiryskowego Mungo
MIT 600RE do fgczenia pretow zbrojeniowych" zgodnie z przepisami odnosnie konstrukcji
zelbetowych.

Do potgczen pretéw zbrojeniowych uzywa sig pretéw zbrojeniowych ze stali o $rednicy ds od
8 do 25 mm, zgodnie z Zatgcznikiem 3 oraz wstrzykiwanej zaprawy Mungo MIT 600RE. Pret
zbrojeniowy umieszcza sig¢ w wywierconym otworze wypetnionym zaprawg i mocowany do
wigzania pomiedzy zbrojeniem, zaprawg i betonem.

Przeznaczenie

Potgczenie zbrojeniowe moze by¢ stosowane w betonie normalnym klasy minimum C12/15, i

klasy maksimum C50/60 wedtug normy EN 206-1:2000. Moze byé¢ stosowany w betonie

nieskarbonizowanym o dopuszczainej zawartosci chlorkéw w betonie 0,40% (CL 0,40) w

stosunku do zawarto$ci cementu wedtug normy EN 206-1.

Potgczenia z pretow zbrojeniowych mozna stosowaé zasadniczo w przypadku obcigzen

statycznych.

Niniejsza europejska aprobata techniczna nie obejmuje wytrzymatosci na ogieri potgczen z

zakotwieniem pretdéw zbrojeniowych. Niniejsza europejska aprobata techniczna nie obejmuje

zmeczenia materiatu, obcigzen dynamicznych i sejsmicznych potgczen z zakotwieniem

pretéw zbrojeniowych.

Potgczenia pretéw zbrojeniowych mogg by¢ wykonywane wytacznie w sposoéb, ktory jest

rowniez mozliwy z uzyciem odlewanych, prostych pretéw zbrojeniowych, na przyktad

stosowanych miedzy innymi do (patrz Zataczniki 2):

- polgczenia zakiadkowego z istniejgcym zbrojeniem w elemencie budowlanym (rysunki 1i2),

- zakotwienia zbrojenia w ptycie lub belce (na przykiad wedtug rys. 3: koricowy wspornik plyty,
zaprojektowany z prostym podparciem, a takze wlasciwe ogo6lne wzmocnienie sit
przytrzymujacych) [niejasne]

- zakotwienia zbrojenia elementéw konstrukcyjnych poddanych gtéwnie sitom $ciskajgcym
(rys. 4),

- zakotwienia zbrojenia obejmujgcego obwiednig sity rozciagajacej w zginanym elemencie
(rys. 5).

Potgczenia z zakotwieniem pretdw zbrojeniowych mozna wykonywac w zakresie temperatur

od -40°C do + 80°C (maksymalna temperatura krotkotrwata +80°C, a maksymalna

temperatura dtugotrwata + 50°C).

Niniejsza europejska aprobata techniczna obejmuje zakotwienia w otworach wykonanych

udarowo lub z wykorzystaniem urzadzen na sprezone powietrze. Potgczenia z zakotwieniem

pretobw zbrojeniowych mozna stosowac w betonie suchym i mokrym. Nie stosowaé w

zalanych otworach.

Postanowienia zawarte w niniejszej europejskiej aprobacie technicznej sg oparte na zatozeniu

50 letniej trwatoSci uzytkowe] polgczen z zakotwieniem pretéw zbrojeniowych. Przyjecie

podanej trwatoéci uzytkowej nie moze byc¢ interpretowane jako gwarancja producenta, lecz

traktowane tylko jako wskazanie przy wyborze wiasciwego produktu odpowiednio do

oczekiwanej ekonomicznie uzasadnionej trwatosci uzytkowej budowli.
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2 Charakterystyka wyrobu i metody weryfikacji

21 Charakterystyka wyrobu
Polgczenia z zakotwieniem pretéw zbrojeniowych odpowiadajg rysunkom i informacjom z
Zatgcznikéw 1 i 4. Charakterystyczne dane materiatowe, wymiary i tolerancje niepokazane w
zatgcznikach 1 i 4 powinny odpowiada¢ odpowiednim wartosciom wynikajgcym z
dokumentacji technicznej” niniejszej europejskiej aprobaty technicznej.
Dwa sktadniki zaprawy iniekcyjnej sg dostarczane w stanie nie zmieszanym w
dwukomorowych pojemnikach o pojemnosci 385 ml, 585 ml lub 1400 ml zgodnie z
Zatgcznikiem 1. Informacje na kazdym pojemniku: napis "Mungo MIT G00RE", uwagi
odno$nie stosowania, kod napetniania partii, okres trwatosci, kod zagrozenia, czas
utwardzania i czas uzywania (w zaleznosci od temperatury) z a takze bez 'travel scale’
[nigjasne - moze chodzi o Sledzenie transportu?],
Pret zbrojeniowy musi by¢ zgodny ze specyfikacjami podanymi w Zatgczniku 3.

2.2 Metody sprawdzania

Ocena przydatnosci potaczenia z zakotwieniem pretéw zbrojeniowych do zatoZzonego
zastosowania w odniesieniu do wymagan dotyczacych bezpieczenstwa uzytkowania w
rozumieniu Wymagania Podstawowego nr 1 i nr 4 zostata przeprowadzona zgodnie z
Wytyczng do europejskiej aprobaty technicznej "Kotwy metalowe do stosowania w betonie"
Czes¢ 1, Czesc 1 "Kotwy" oraz Czes¢ 5 "Kotwy wklejane", oraz zgodnie z Raportem
Technicznym EOTA TR 023 "Ocena potgczenia z zakotwieniem pretow zbrojeniowych"e,
Oprocz szczegotowych stwierdzen odnosnie niebezpiecznych substancji zawartych w
niniejszej europejskiej aprobacie technicznej mogg by¢ inne wymagania odnoszgce sie do
wyrobow mieszczacych sie w danym zakresie (np. przystosowane przepisy europejskie oraz
krajowe prawodawstwo, przepisy i decyzje administracyjne). W celu speinienia przepiséw
dyrektywy UE w sprawie wyrobow budowlanych, wymagania te takze powinny by¢ spetnione
w kazdym przypadku, gdy majg one zastosowanie.

3 Ocena i potwierdzenie zgodnosci | oznakowanie CE

31 System atestacji zgodnosci
Zgodnie z decyzjg 96/582/WE Komisji Europejskiej® stosuje sig system 2(i) (oznaczany jako
System 1) atestacji zgodnosci.
Ten system atestacji zgodnosci definiuje sie w nastepujacy sposéb:
System 1: Certyfikacja zgodnosci produktu przez uprawniong jednostke certyfikujgcg na
podstawie:
(a) Zadan producenta:
(1) zaktadowej kontroli produkcji,
(2) badania prébek pobranych w fabryce przez producenta zgodnie z ustalonym planem
kontroli.

7 Dokumentacja techniczna niniejszej europejskiej aprobaty technicznej jest przechowywana w Niemieckim
Instytucie Techniki Budowlanej, i - o ile jest ona istotna dla zadan uprawnionych organéw zajmujgcych sie
poswiadczaniem zgodnosci producenta, jest przekazywana do uprawnionych organow.

8 Raport Techniczny TR 023 "Ocena potaczen z zakotwieniem pretoéw zbrojeniowych" opublikowano na stronie
internetowej EOTA www.EOTA.eu.

9 Dziennik Urzedowy Wspdlnot Europejskich L 254, 08.10.1996
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(b) Zadan podmiotu certyfikujgcego:
(3) wstepne badanie typu wyrobu;
(4) wstepna inspekcja fabryki i systemu kontroli produkgi;
(6) staly nadzor, ocena i zatwierdzanie kontroli produkgji w fabryce.
Uwaga: Organy uprawnione sg réwniez okreslane jako "jednostki notyfikowane".

3.2 Obowiazki
3.21 Zadania producenta

3.2.1.1 Zakladowa kontrola produkcji,
Producent powinien sprawowac ciggta wewnetrzng kontrole produkcji Wszystkie elementy,
wymagania i przepisy przyjete przez producenta muszg by¢ dokumentowane w sposéb
systematyczny w formie pisemnych zasad i procedur, wigczajgc w to zapisy wynikéw. Taki
system kontroli produkcji zapewnia, ze wyréb jest zgodny z europejska aprobatg techniczna.
Producent moze stosowac wyltgcznie materiaty (poczatkowe/surowce/sktadniki) okreslone w
dokumentagii technicznej niniejszej europejskiej aprobaty technicznej.
Zaktadowa kontrola produkcji powinna by¢ zgodna z planem kontroli, bedgcym czescig
dokumentacji technicznej niniejszej europejskiej aprobaty technicznej. Plan kontroli jest
ustalony w kontekscie systemu zaktadowej kontroli produkcji stosowanego przez producenta i
ztozony w Niemieckim Instytucie Techniki Budowlanej."®
Wyniki zaktadowej kontroli produkcji sg zapisywane i oceniane zgodnie z postanowieniami
planu kontroli.

3.2.1.2 Pozostate zadania producenta
Producent, na mocy umowy, zaangazuje jednostke uprawniong do wykonywania zadan, o
ktorych mowa w punkcie 3.1 w dziedzinie kotew, w celu podjecia przez nig dziatan podanych
w punkcie 3.2.2. W tym celu, plan kontroli o ktérym mowa w punktach 3.2.1.1 i 3.2.2,
powinien by¢ udostepniony przez producenta zaangazowanej jednostce notyfikowane;.
Producent wystawia deklaracje zgodnosci, stwierdzajgca, ze wyrdb budowlany jest zgodny z
postanowieniami niniejszej europejskiej aprobaty technicznej.

3.2.2 Zadania podmiotu certyfikujacego
Podmiot certyfikujacy przeprowadza:
- wstepne badanie typu wyrobu,
- wstepng inspekcje fabryki i systemu kontroli produkcji,
- staly nadzor, ocene i zatwierdzanie kontroli produkcji w fabryce zgodnie z postanowieniami
planu kontroli.
Podmiot certyfikujgcy powinien zachowac istotne punkty swoich dziatan, o ktérych mowa
powyzej, a uzyskane wyniki i wyciggniete wnioski uwzglednione w pisemnym sprawozdaniu.
Uprawniony podmiot certyfikujgcy zaangazowany przez producenta wydaje $wiadectwo CE
zgodnosci produktu, potwierdzajgce zgodnos¢ z niniejsza europejska aprobata techniczng.
W przypadkach, gdy postanowienia europejskiej aprobaty technicznej i planu kontroli nie sg
wypeiniane, jednostka certyfikujgca uniewazni certyfikat zgodnosci i bezzwiocznie
poinformuje Niemiecki Instytut Techniki Budowlane;.

0 Plan kontroli jest poufng czescig dokumentagii europejskiej i przekazywany wylgcznie do podmiotu
certyfikujgcego, uczestniczgcego w procedurze oceny zgodnosci. Patrz punkt 3.2.2.
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3.3

4.1

4.2

4.3
4.3.1

Oznakowanie CE

Oznakowanie CE nalezy umieszczaé na kazdym opakowaniu zaprawy iniekcyjnej. Po literach
"CE" nalezy podaé¢ numer identyfikacyjny uprawnionego organu certyfikujgcego, w stosownych
przypadkach, a takze dofaczy¢ nastepujgce dodatkowe informacje:

- nazwe i adres posiadacza aprobaty (osoba prawna odpowiedzialna za produkcijg),

- dwie ostatnie cyfry roku, w ktérym zostat nadany znak CE,

- numer certyfikatu CE zgodnosci produktu,

- numer europejskiej aprobaty technicznej,

- numer wytycznych dla europejskiej aprobaty techniczne;j;

Zatozenia, na podstawie ktorych przydatnosé¢ wyrobu do zamierzonego stosowania
oceniono pozytywnie

Wytwarzanie

Europejska aprobata techniczna zostata wydana dla produktu na podstawie uzgodnionych
danych / informacji, przechowywanych w Niemieckim Instytucie Techniki Budowlanej, ktory
stwierdzit ze wyrdb, ktéry zostat oceniony. Zmiany produktu lub procesu produkcyjnego, ktére
moglyby prowadzi¢ do niezgodnosci z przechowywanymi danymi / informacjami, powinny by¢
zgtoszone do Niemieckiego Instytutu Techniki Budowlane] przed ich wprowadzeniem.
Niemiecki Instytut Techniki Budowlanej zdecyduje, czy takie zmiany majg wptyw na aprobatg i
w konsekwencji na waznos¢ oznakowania CE na podstawie aprobaty oraz, czy konieczna jest
dalsza ocena lub zatwierdzenie zmiany.

Projektowanie

Polgczenia pretow zbrojeniowych muszg by¢ zaprojektowane zgodnie z zasadami dobrej

praktyki inzynierskiej. Biorac pod uwage obcigzenia, ktére majg by¢ zakotwione, nalezy

sporzgdzi¢ obliczenia oraz rysunki projektowe, ktére mogg by¢ sprawdzone. Na rysunkach

projektowych muszg znalez¢ sig co najmniej nastepujgce elementy:

- klasa wytrzymatosci betonu,

- srednica technika wiercenia, otulina betonowa, odstep i gtebokos¢ kotwienia pretow
zbrojeniowych,

- dlugosé £, i dtugosé fm do znakowania na przedtuzce wiryskujgcej zgodnie z Zatgcznikiem 8,

- czy do wiercenia otworéw w poblizu krawedzi (w razie potrzeby), nalezy korzystac z
urzgdzenia prowadzacego (wspomagajgcego wiercenie),

- sposdb przygotowania potgczenia pomiedzy tgczonymi elementami konstrukcyjnymi, w tym -
$rednica i grubosci warstwy betonu, ktorg nalezy usungc.

Projekt

Informacje ogdlne

Rzeczywiste potozenie zbrojenia w istniejgcej konstrukcji okresla sig na podstawie
dokumentacji budowlanej uwzglednionej przy projektowaniu.

Konstrukcje potgczen z zakotwieniem pretow zbrojeniowych zgodnie z Zatgcznikiem 2 oraz
okreslanie sit wewnatrz przekrojowych przenoszonych w potgczeniach konstrukcyjnych nalezy
sprawdzaé¢ zgodnie z normg EN 1992-1-1:2004. Przy ustalaniu sity rozciggajgcej w pretach
zbrojeniowych, nalezy uwzgledni¢ tolerancje dla statycznie efektywnej wysokosci
zastosowanego zbrojenia.

Przeprowadzono weryfikacje natychmiastowego przeniesienia sity do betonu.

Nalezy zweryfikowac przeniesienie obcigzen ktére bedg zakotwione do elementu budowlanego.
Odstep pomiedzy zakotwionymi pretami zbrojeniowymi powinien by¢ wigkszy niz minimum 5 ds
i 50mm (patrz Zalacznik 4).
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4.3.2 Okreslenie podstawowej dlugosci zakotwienia
Wymagang podstawowg dtugosc zakotwienia Lss ustala sie zgodnie z normg EN 1992-1-1, Rozdziat
8.4.3:
{bjrqd = (ds / 4) X (Osd / fbd)
gdzie: ds = $rednica preta zbrojeniowego
Oss = obliczone naprezenie projektowe preta zbrojeniowego
fos = warto$¢ obliczeniowa wytrzymatosci wigzania weditug Zatacznika 5, Tabela 4 z
uwzglednieniem wspdfczynnika dotyczace jako$ci warunkéw wigzania i wspotczynnika
dotyczgcego Srednicy preta oraz techniki wiercenia

4.3.3 Okreslenie projektowanej diugosci zakotwienia

Wymagang projektowang diugo$¢ zakotwienia Lea ustala sie zgodnie z normg EN 1992-1-1, Rozdziat
8.4.4:

fbd = a1 .02.03.04.05 €b.rqd = €o,min

gdzie: £b,rqd = zgodnie z punktem 4.3.2

a1 =1,0 dla pretéw prostych
a2z =0,7... 1,0 obliczona zgodnie z EN 1992-1-1, Tabela 8.2
as =1,0 z powodu braku zbrojenia poprzecznego
a4 =1,0 z powodu braku zbrojenia poprzecznego spawanego
as =0,7... 1,0 w przypadku dziatania nacisku poprzecznego wedtug EN 1992-1-1, Tabela 8.2
£b.min = Minimalna diugo$¢ zakotwienia wg EN 1992-1-1
= maks. {0.3 fb,rqd ; 10ds; 100 mm} przy naprezeniu
= maks. {0.6 €b.rqd ; 10ds; 100 mm} przy $ciskaniu
Maksymalng dopuszczalng gigbokos¢ zakotwienia podano w Zatgczniku 5 w zaleznoéci od $rednicy
pretéw zbrojeniowych.

4.3.4 Polaczenia zakiadkowe
Wymagang projektowang diugo$¢ zakiadki £ ustala sie zgodnie z normag EN 1992-1-1, sek. 8.7.3:

fo = a1 .02.03.05.06 €b,rqd = Lo,min

gdzie: €brqd = zgodnie z punktem 4.3.2

a1 =1,0 dla pretéw prostych

a2 =0,7... 1,0 obliczona zgodnie z EN 1992-1-1, Tabela 8.2

as =1,0 z powodu braku zbrojenia poprzecznego

ds =0,7...1,0 w przypadku dziatania nacisku poprzecznego wedtug EN 1992-1-1, Tabela 8.2

as  =1,0... 1,6 przy oddziatywaniu procenta pretéw nachodzacych w stosunku do catkowitej
powierzchni przekroju poprzecznego wg EN 1992-1-1, Tabela 8.3

{o,min = Minimalna diugo$é zaktadki wg EN 1992-1-1
= maks {0,3-asfb,rqa; 15ds; 200 mm}

Maksymalng dopuszczalng gigbokosé zakotwienia podano w Zalgczniku nr 5 w zaleznosci od
$rednicy pretdw zbrojeniowych.
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4.3.5 Glebokos¢ osadzenia w pofaczeniach zakladkowych
Dla obliczenia efektywnej gtebokosci zakotwienia potaczen zaktadkowych nalezy uwzglednic
pokrywe betonowg w miejscu czota wprowadzonego zbrojenia c¢1 (patrz Zatgcznik 4, rysunek 7):
b2+ ¢
gdzie: & = wymagana dtugo$¢ zakiadki wg punktu 4.3.4 oraz EN 1992-1-1
c1 = pokrywa betonowg w miejscu czota wprowadzonego zbrojenia (patrz Zatgcznik 4,
rysunek 7)
Jesli odstep miedzy nakiadajacymi pretami jest wigkszy niz 4 ds diugosc zaktadki nalezy
powiekszy¢ o réznice pomiedzy odstepem i 4 ds.
4.3.6 Pokrywa betonowa

Pokrywe betonowg wymagang dla mocowanych pretéw zbrojeniowych przedstawiono w

Zatgczniku 5, Tabela 2, w odniesieniu do metody wiercenia i tolerancji otworu.

Nalezy ponadto przestrzega¢ minimalnej wielkosci pokrywy betonowej o ktorej mowa w EN

1992-1-1, Rozdziat 4.4.1.2.

4.3.7 Zbrojenie poprzeczne
Wymagania odnoénie zbrojenia poprzecznego w obszarze potgczen z zakotwieniem pretow
zbrojeniowych muszg by¢ zgodne z normg EN 1992-1-1 Rozdziat 8.7 4.

4.3.8 Polgczenie

Przeniesienie sit $cinajgcych pomiedzy nowym betonem i istniejgcg konstrukcjg powinno byc

zaprojektowane zgodnie z normg EN 1992-1-1. Potgczeniu przy betonowaniu nalezy nadac

chropowatosci, co najmniej w takim stopniu, aby przeszio kruszywo. [niejasne]

W przypadku skarbonizowanej powierzchni istniejgcej konstrukcji betonowej, przed

zamontowaniem nowych pretow zbrojeniowych nalezy usungé warstwe skarbonizowang w

obszarze potgczen z zakotwieniem pretow zbrojeniowych o érednicy ds + 60 mm.

Grubo$¢ betonu ktéry nalezy usungc, odpowiada co najmniej minimalnej pokrywie betonowej w

odpowiednich warunkach $rodowiskowych, zgodnie z normg EN 1992-1 -1.

Powyzsze mozna pomina¢, jesli elementy budowlane sg nowe i nieskarbonizowane i jesli

elementy budowlane stosowane sg w warunkach suchych.

44 Montaz

Skuteczno$¢ uzytkowg potaczen z zakotwieniem pretéw zbrojeniowych mozna przyjgc tylko

wtedy, jesli zbrojenie wykonano nastepujgco:

- montaz polgczen z zakotwieniem pretéw zbrojeniowych wykonujg wytgcznie odpowiednio
przeszkoleni monterzy, pod kontrolg na placu budowy; warunki, wedtug ktérych mozna
montera uzna¢ za odpowiednio przeszkolonego oraz warunki kontroli na placu budowy
ustalajg panstwa czionkowskich, w ktérych wykonuje sig montaz,

- stosowanie wylgcznie systemdw iniekcyjnych dostarczonych przez producenta, bez
wymiany elementéw systemu iniekcyjnego,

- montaz odbywa sie zgodnie ze specyfikacjg i rysunkami producenta oraz przy uzyciu
narzedzi wskazanych w niniejszej europejskiej aprobacie technicznej;

- przed montazem zbrojenie zostato sprawdzone w celu zapewnienia, ze klasa wytrzymatosci
betonu, w ktérym majg by¢ zastosowane potgczenia z zakotwieniem pretow zbrojeniowych
miesci sie w zakresie i nie jest nizsza niz klasa betonu do ktérego majg zastosowanie
obcigzenia charakterystyczne,

- sprawdzono, ze beton jest dobrze zageszczony, np. bez znacznych pustych przestrzeni

- sprawdzono polozenie istniejgcych pretow (jesli pozycja istniejgcych pretéw zbrojeniowych
nie jest znana, ustala sie jg przy uzyciu detektora zbrojenia odpowiednie do tego celu, a
takze na podstawie dokumentacji budowlanej, a nastgpnie zaznaczono na czgsci
budowlanej do potgczenia zaktadkowego),

Z87162.12 8.06.01-429/12
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5.1

5.2

- przestrzeganie glgbokosci zakotwienia, jak okresiono na rysunkach projektowych,

- przestrzeganie pokrywy betonowej i odstepow, jak okreslono na rysunkach projektowych,

- umiejscowienie otworéw nie powoduje uszkodzen zbrojenia,

- w przypadku wywiercenia niepotrzebnego otworu powinien on by¢ wypetniony zaprawa,

- pofgczen z zakotwieniem pretéw zbrojeniowych nie wolno wykonywaé w otworach zalanych,

- wiercenie i czyszczenie otworu oraz montaz przeprowadza sie wytgcznie uzywajac urzadzen
okreslonych przez producenta zgodnie z instrukcjg montazu producenta (patrz Zataczniki od
6 do 10), nalezy zapewnic, ze takie urzadzenia sg dostepne i uzywane na placu budowy,

- podczas utwardzania zaprawy temperatura komponentu budowlanego nie moze byé nizsza
niz + 5°C i nie wyzsza niz +40°C; nalezy przestrzega¢ czasu utwardzania z Zalgcznika 9.

Zalecenia odnosnie pakowania, transportu i przechowywania

Obowiazki producenta
Producent zobowigzany jest dostarczy¢ osobom zainteresowanym informacje dotyczace
szczegolnych warunkéw zgodnie z pkt. (1) i (2), wigcznie z Zatgcznikami, o ktérych mowa, a
takze pkt. 4 i 5.2. Informacja moze by¢ podana w formie kopii odpowiednich czeéci niniejszej
europejskiej aprobaty technicznej. Ponadto na opakowaniu lub w zataczonej ulotce
informacyjnej nalezy wyraZznie okreslic wszystkie dane montazowe, najlepigj ilustrujac je
rysunkami.
Minimalne wymagane informacje:
- $rednica wiertia
- Srednica pretow zbrojeniowych,
- dopuszczalny zakres temperatur,
- czas utwardzania zaprawy,
- instrukcja instalacji, w tym odno$nie czyszczenia nawierconego otworu,
- wskazanie potrzebnego do montazu sprzetu specjalistycznego,
- oznaczenie serii produkcyjnej

Wszystkie dane nalezy przedstawi¢ w sposob przejrzysty i jednoznaczny

Zalecenia odno$nie pakowania, transportu i przechowywania

Pojemniki z zaprawg nalezy chroni¢ przed promieniowaniem sfonecznym i przechowywaé
zgodnie z instrukcjg montazu producenta, w warunkach suchych, w temperaturze co najmniej
+ 5°C i nie wyzszej niz + 25°C.

Pojemniki z zaprawg ktore przekroczyty czas sktadowania nie mogg by¢ uzywane.

Andreas Kummerow beglaubigt:
p. p. Kierownik Dziatu Baderschneider
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Opis produktu i przeznaczenie
Uwzglednia tylko potaczenia z zakotwieniem pretdéw zbrojeniowych w betonie nieskarbonizowanym
(beton C12/15 - C50/60 zgodnie z normg EN 206-1:2000) i przy zatozeniu, ze projekt potgczenia z
zakotwieniem pretdéw zbrojeniowych zostat wykonany zgodnie z EN 01.01.1992:2004
» Montaz w betonie suchym lub mokrym, nie mozna stosowac w otworach zalanych wodg,.
« Maksymalna temperatura krétkotrwata + 80°C i maks. temperatura diugotrwata + 50°C
* Prety zbrojeniowe @ 8 mm do 25 mm o wiasciwosciach klasy B i C zgodnie z Zatgcznikiem 3
+ Maksymalna gteboko&¢ kotwienia patrz Zatgcznik 5, Tabela 3

System iniekcyjny Mungo MIT 600RE

Narzedzia dozujace: patrz Zatgcznik 10, Tabela 8

Szczotka: Adapter SDS plus:

! )
b e 't (e
3 1)

Przedtuzka szczotki:

)

Pompka reczna: Zasuwa reczna z wezykiem:

Zaprawa iniekcyjna Mungo MIT 600RE Nadruk: Mungo MIT 600RE, uwagi
odnoénie stosowania, kod napelniania

partii, okres trwalosci, kod zagrozenia, czas

utwardzania i czas uZzywania (w zalezno$ci

Typ dwukomorowy: od temperatury) z a takze bez 'travel scale'
pojemniki o poj. 385 ml, 585 ml i 1400 ml

Mieszadto statyczne .
TAH 18W :[L R RN

Wiyk ttokowy i
przediuzka mieszadia

System iniekcyjny Mungo MIT 600RE do tgczenia pretow
zbrojeniowych

Opis produktu i przeznaczenie Zatacznik nr 1
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Rysunek 1: Potaczenia zakladkowe do tgczenia
zbrojenia ptyt i belek

Rysunek 2: Potgczenia zaktadkowe w
fundamencie $ciany lub kolumny, gdzie prety
zbrojeniowe podlegajg naprezeniom
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Rysunek 3: Korncowe kotwienie ptyt i belek,
zaprojektowanych jako swobodnie podparte

Rysunek 4: Potgczenie pretow
zbrojeniowych dla komponentéw poddanych
naprezeniom przy $ciskaniu. Prety
zbrojeniowe poddane naprezeniom przy
Sciskaniu.

FTAFT T
;/ /// L K4 ///
V384388834338 88384 07/ 7
S === A,

#
s
/7
L // fb,d AS.F' L ///
A Prepare joint ace. A
alith ok 10 Section 4.3.8 of sl

this approval
Przygotowaé potgczenie zgodnie z p. 4.3.8 niniejszej aprobaty

Rysunek 5: Kotwienie zbrojenia obejmujgce linie
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Uwagi do rys. 1- 5:

Na rysunkach nie wykreslono zbrojenia
poprzecznego, nalezy przedstawi¢ zbrojenie
poprzeczne zgodnie z wymaganiami normy
EN 1992-1-1.

Przeniesienie sit scinajgcych pomiedzy
nowym i starym betonem nalezy
zaprojektowac zgodnie z normag EN 1992-1-
1.

Ogolne zasady budowy i projektowania
poréwnano w Zatgczniku 4.

System iniekcyjny Mungo MIT 600RE do tgczenia pretow

zbrojeniowych

Przyktady zastosowania pretéw zbrojeniowych

Zalacznik nr 2

Z89936.12
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Rysunek 6: Wiasciwosci zbrojenia
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Tabela 1a: Wyciag z EN 1992-1 -1 Zatgcznik C, Tabela C.1, Wiasciwosci zbrojenia

Postac produktu Prety i prety z rolki (odwijane)

Klasa B Cc

Charakterystyczna granica plastycznosci fyk lub fo,2«

(N/mm?) 400 do 600

Wartos¢ minimalna k = (f / f,)k >1,08 =hL19
¥ o <1,35

Naprezenie charakterystyczne przy maksymainej

sile 25,0 275

Euk (%)

Podatnosc na zginanie Proba zginania/odginania

Maksymalne Rozmiar nominalny preta

odchylenie od masy | (mm) +6,0

nominalnej <8 4,5

(pojedynczy pret) (%) | > 8

Tabela 1b: Wyciag z EN 1992-1 -1 Zatgcznik C, Tabela C.2N, Wiasciwosci zbrojenia

Postac produktu Prety i prety z rolki (odwijane)
Klasa B C
Min. wartos¢ Srednica nominalna pretow

odno$nego obszaru | zbrojeniowych (mm)
zebrowanego frmin
8do12 0,040
>12 0,056

Wysoko$¢ zebrowania preta powinna oscylowa¢ w zakresie 0,05d < h < 0,07d
(d: Srednica nominalna pretow zbrojeniowych; h: wysoko$¢ zebrowania preta)

System iniekcyjny Mungo MIT 600RE do faczenia pretow
zbrojeniowych

Wiasciwosci zbrojenia Zatacznik nr 3
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Rysunek 7: Ogolne zasady projektowania konstrukcji z kotwiczeniem pretéw zbrojeniowych
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= 50mm 8mm = ds<25mm

zakotwiczony pret

1) Jesli odstep pomigdzy pretami mocowanymi na zaktad przekracza 4ds, wtedy diugosé
zakiadki nalezy powiekszyc o réznice pomiedzy odstepem i 4ds.

Opis do Rysunku 7:

o {lub £ sa zgodne z pkt. 4.3.4 i 4.3.5 aprobaty
e Zapewnienie wystarczajgcego zbrojenia poprzecznego zgodnie z pkt. 4.3.7 niniejszej

aprobaty
c Pokrywa betonowa zakotwionych pretow zbrojeniowych
] pokrywa betonowa w miejscu czota wprowadzonego zbrojenia
min ¢ minimalna pokrywa betonowa zgodnie z Zatgcznikiem 5
ds $rednica zakotwionego preta zbrojeniowego
fo dtugo$¢ zakiadu
4 efektywna gtebokos¢ kotwienia
do normalna &rednica wiertta, patrz Zatgcznik 7

System iniekcyjny Mungo MIT 600RE do tgczenia pretow
zbrojeniowych

Ogolne zasady projektowania konstrukcji z kotwiczeniem pretow Zatacznik nr 4
zbrojeniowych

Z89936.12 8.06.01-429/12
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Tabela 2:

Minimalna pokrywa betonu min. ¢
kotwionego zbrojenia w zaleznosci
od metody wiercenia

Nakfadka

wiertnicza

Metoda wiercenia Srednica preta Bez naktadki wiertniczej Z naktadkg wiertniczg
zbrojeniowego
Wiercenie udarowe <25 mm 30mm + 0,06+ 22ds B0 mm+ 0,028, 22ds
=25 mm 40 mm+0,06+4 22 ds A0 mm+ 0,028, =2 ds
Wiercenie z wykorzystaniem <25 mm 50 mm + 0,08 « & 50 mm + 0,02 = &
BRIEZ0LSR0 PoweIlZs =25 mm 60 mm + 0,08 * &, 60 mm + 0,02 * &,

Nalezy przestrzega¢ minimalnej pokrywy betonowej zgodnie z EN 1992-1-1:2004

Tabela 3: Minimalna dlugos¢ zakotwienia® i diugo$¢ splotu zaktadu dla C20/25 i maksymalna diugosc

instalacji Imax

Pret zbrojeniowy
@ ds fy,k [N/mmz] b, min [mm] Lo.min [Mmm] Imax [mm]
8 mm 500 113 200 1000
10 mm 500 142 200 1000
12 mm 500 170 200 1200
14 mm 500 198 210 1400
16 mm 500 227 240 1600
20 mm 500 284 300 2000
22 mm 500 312 330 2000
24 mm 500 340 360 2000
25 mm 500 354 375 2000

) zgodnie z EN 1992-1-1:2004: Ibmin (8.6) i lo.min (8.11) dla dobrych warunkéw kotwienia ias = 1,0 o

maksymalnej plastycznosci dla pretéw zbrojeniowych B500 B and Ym = 1,15

Tabela 4: Wartoéci projektowe najwyzszej wytrzymato$ci wigzania fba™ w N / mm2 dla wszystkich
metod wiertniczych przy dobrych warunkach

Pret Klasa betonu
zbrojeniowy - @
ds C12/115 | C16/20 | C20/25 | C25/30 | C30/37 | C35/45 | C40/50 | C45/55 | C50/60
8 do 25 mm 1,6 2,0 2,3 2,7 3,0 3,4 3,7 4,0 4,3

1) Tabelaryczne wartosci dia fus obowigzujg w przypadku dobrego stanu wigzania zgodnie z EN
1992-1-1:2004. Dla wszystkich innych warunkéw wigzania pomnozy¢ wartos¢ fua przez 0,7.

System iniekcyjny Mungo MIT 600RE do {gczenia pretéw zbrojeniowych

Parametry instalacji i wartosci projektowe najwyzszej wytrzymatosci

wigzania fod

Zalacznik nr §

Z89936.12
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A) Wiercenie otworu

1 W materiale bazowym wywierci¢ otwor o wielkosci i glebokosci osadzenia
wymaganej dla wybranego preta zbrojeniowego za pomocg wiertarki
udarowej (HD) lub wiertarki na sprezone powietrze (CD).

Pret zbrojeniowy - Wiertlo - @
@
ds [mm]
8 mm 12
10 mm 14
12 mm 16
Wiertarka Wiertarka na sprezone 14 mm 18
udarowa(HD) powietrze (CD) 16 mm 20
20 mm 25
22 mm 28
24 mm 32
25 mm 32
B Czyszczenie nawierconego otworu
2Za. Zaczynajgc od dotu lub od tytu otworu, przedmuchac sprezonym
powietrzem |ub za pomocg recznej pompki co najmniej dwa razy. Celem
doktadnego wyczyszczenia otworu na peing gtebokos¢ stosuje sie
przediuzke.
albo |
Dla otworow gtebszych niz 240 mm bezwzglednie uzywaé sprezonego
powietrza (min. 6 bar).

2b. Sprawdzic srednice szczotki (Tabela 5) i przymocowac szczotke do
wiertarki lub wkretarki. Oczysci¢ otwér za pomocg odpowiedniej wielkosci
szczotki drucianej >dp,min (Tabela 5), co najmniej dwa razy.

Celem doktadnego wyczyszczenia otworu na peing gtebokos¢ stosuje sie
przediuzke szczotki.

2c. Na koniec przedmuchac raz jeszcze otwoér sprezonym powietrzem lub
reczng pompkg co najmniej dwa razy. Celem doktadnego wyczyszczenia
otworu na petng gtebokos¢ stosuje sie przediuzke.

Dla otworow gtebszych niz 240 mm bezwzglednie uzywaé sprezonego
powietrza (min. 6 bar).

System iniekcyjny Mungo MIT 600RE do lgczenia pretow zbrojeniowych

Instrukcja montazu
Wiercenie otworéow
Czyszczenie otworow

Zatacznik nr 6

Z89936.12
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Tabela 5: Narzedzia czyszczgce
L.

(™
I
[ Al s 112013
ds do | db | domn | L
Pret Wiertto -| Szczotka | Szczotka| Dlugosé
zbrojeniowy| @ -2 - min. @ | catkowita m
-0 e v~ e’
(mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) ' )
8 12 14 12,5 170
10 14 16 145 200 Pompka reczna (objetos¢ 750mil)
12 16 18 16,5 200
14 18 20 18,5 300
16 20 22 20,5 300 _ )
20 25 27 | 255 | 300 M [ . 1
22 28 30 28,5 300
24 32 34 32,5 300
25 32 34 32,5 300 Rec. narzedzie na sprezone powietrze
recznie nasuwany zawor [niejasne -?]
(minimum 6 bar)
C) Przygotowanie preta i pojemnika

3. Zamocuj dysze statycznego mieszadta na pojemniku wtéz pojemnik do
dopasowanego narzedzia dozujgcego.

W przypadku przerw w aplikowaniu dtuzszych niz zalecane (Tabela 7), jak
rowniez w przypadku otwarcia nowego pojemnika, nalezy uzywac nowego
mieszadta.

4. Przed wtozeniem preta zbrojeniowego do wypetnionego otworu, nalezy
na precie zaznaczy¢ glebokos¢ zakotwienia (na przyktad za pomocg
miarki) i wiozy¢ pret do niewypetnionego otworu w celu sprawdzenia
gtebokosci Lv. Kotwa musi by¢ czysta, bez $ladoéw ttuszczu, oleju lub
innych ciat obcych.

5. Przed dozowaniem do ofworu kotwigcego wycisngc troche zaprawy do
momentu uzyskania jednolitego szarego koloru, ale co najmniej trzy petne
wyci$niecia i wyrzuci¢ niejednorodng mieszanke sktadnikow spoiwa.

System iniekcyjny Mungo MIT 600RE do tgczenia
pretdw zbrojeniowych

Instrukcja montazu Zatacznik nr7
Narzedzia czyszczgce
Przygotowanie preta i pojemnika
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D) Napeinianie otworu
el i 6. Zaczynajgc od dna lub tytu oczyszczonego otworu kotwigcego napelnié

L ‘;:q";’.'.‘-. otwor spoiwem do okoto dwdéch trzecich. Podczas napeiniania powoli

"-"__' s @ "™ | wyciggac dysze mieszajgcqg aby unikng¢ powstania kieszeni powietrznych.
S — — W przypadku gtebokosci kotwienia wiekszy niz 190 mm nalezy zastosowac
Sl D -1 | przedtuzke dyszy.

6a

A=l E) W przypadku montazu w poziomie i nad glowg oraz otworéw glebszych niz
3‘;?*5".%7. 240 mm nalezy zastosowac wtyk ttokowy i odpowiednig przedtuzke

AR e mieszacza.

f’, .*:', 4:.. Przestrzegac czasu zelowania/obrébki z Tabeli 4.

Tabela 6: Wtyki tlokowe, maks. gtebokos¢ kotwienia i przediuzka mieszacza

Pojemnik Pojemnik dwukomorowy
Wiertto - @ dwukomorowy (385, 585,1400 ml) (1400 ml)
Rozmiar Wiyk Narzgdzie reczne lub  |Narzedzie pneumatyczne Narzedzie pneumatyczne
preta ttokowy akumulatorowe
HD | PD Imax Przediuzka Imax Przediuzka Imax Przedtuzka
mieszacza mieszacza mieszacza
(mm) (mm) nr (cm) (cm) (cm)
8 12 - - 80 80 VL 10/0,75
10 14 - #14 100
12 16 #16 70 100 120
14 18 #18 140
16 20 #20 VL 10/0,75 VL 10/0,75 160
20 25 | 26 | #25 70 VL 16/1,8
22 28 #28 50 200
24 32 #32 50
25 32 #32
oznaczenie poziomu
N ZZEZEE: :(j}
<t em J
cvr eeg_es e

Tasma lub markerem zaznaczy¢ poziom napeiniania zaprawg na urzgdzeniu iniekcyjnym £m oraz
gtebokosé kotwienia £y resp. fe ges
Szybkie obliczenie: £&m =1/3+8

Kontynuowa¢ wstrzykiwanie az do pojawienia sie znaku poziomu zaprawy £m.

Optymalna objeto$¢ zaprawy: Im =b resp. feges® (1,2 * ds?/do? - 0,2) [mm]

System iniekcyjny Mungo MIT 600RE do tgczenia pretow

zbrojeniowych

Instrukcja montazu

Napetnianie otworu

Zatacznik nr 8
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E) Wkiadanie preta zbrojeniowego
- 7. Wcisnaé pret zbrojeniowy w otwor kotwigcy, nieznacznie nim obracajgc

e

-~ e celu rozprowadzenia spoiwa zapewniajg, az zostanie osiggnieta gtebokos¢
kotwienia.

J Pret musi by¢ czysty, bez sladéw tluszczu, oleju lub innych ciat obcych.

2 ' 8. Upewni¢ sie, ze pret wszedt w nawiercony az do zréwnania si¢ znaku

s o glebokosci osadzenia z powierzchnig betonowsa, a nadmiar zaprawy

wydostaje sie z otworu. Jezeli warunki te nie zostang spetnione, czynnos¢
nalezy powtorzyc.

9. Przestrzegac czasu zelowania tge. Nalezy pamietac, ze czas zelowania
zmienia sie w zaleznosci od temperatury materiatu podtoza (patrz tabela
7). Po uplywie czasu Zzelowania tgel nie mozna poruszac pretem.

Przed zastosowaniem jakiegokolwiek obcigzenia nalezy pozostawic przez
okreslony czas w celu utwardzenia. Nie nalezy poruszac ani obcigzac
preta az do catkowitego utwardzenia (patrz Tabela 7). Po uptywie czasu
utwardzania tecuwre mozna przystapi¢ do montazu czesci dodatkowej

Tabela 7: Temperatura materiatu bazowego, czas zelowania i czas utwardzania

Temperatura betonu Czas zelowania - / obrébki” | Minimalny czas utwardzania
w suchym betonie?
tgel tcure.dry
>5°C 120 min 50 h
= 300 mm 90 min 30h
= 300 mm 30 min 10 h
=2 +30 °C 20 min 6 h
2 +40 °C 12 min 4h

1) t5e Maksymalny czas od rozpoczecia iniekcji zaprawy do zakoriczenia ustawiania pretow

zbrojeniowych.

2) W mokrym betonie czas utwardzania tewre,dry Nalezy podwoic

System iniekcyjny Mungo MIT B00RE do tgczenia pretéw zbrojeniowych

Instrukcja montazu
Whkiadanie preta zbrojeniowego
Czas zelowania i czas utwardzania

Zatacznik nr 9
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Tabela 8: Narzedzia dozujgce

Rodzaj/wielkosé Narzedzie reczne Narzedzie
pojemnika pneumatyczne

Pojemniki
dwukomorowe
(385, 585 ml)

np. SA 296C585 np. H 244 C np. TS 444 KX

Pojemnik
dwukomorowy
1400 ml - -

np. TS 471

Wszystkie pojemniki mogg by¢ oprézniane za pomocg narzedzi akumulatorowych.

System iniekcyjny Mungo MIT 600RE do tgczenia pretéw zbrojeniowych
Narzedzia dozujace

Zatacznik nr 10
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Tabela 9: Wartosci dla wstepnej kalkulacji kotwienia.
Przykiad: C20 / 25; dobry stan/warunki wigzania; Granica plastycznosci zbrojenia 500 N / mm2

Pret-@ 1= O2= a3= 4= as5=1,0 oz lub as=0,7; a1= as= a4=1,0
ds Dilugosé Wielkosc Objetosc Diugosé Wielkosc Objetosé
kotwienia Ipq projektowana zaprawy kotwienia lpq projektowana zaprawy
NRrd Nrd
[mm] [mm] [kN] [mi] [mm] [kN] [ml]
113* 6,53 9 113* 9,33 9
180 10/40 14 150 12,39 11
250 14,45 19 190 15,69 14
8 378 21,85 29 265 21,85 20
142* 10,26 13 142* 14,66 13
220 15,90 20 190 19,61 17
310 22,40 28 240 24,77 22
390 28,18 35 280 28,90 25
10 473 34,15 43 331 34,15 30
170* 14,74 18 170* 21,06 18
270 23,41 29 230 28,49 24
370 32,08 39 280 34,68 30
470 40,75 50 340 42,12 36
12 567 49,17 60 397 49,17 42
198* 20,03 24 1098* 28,61 24
310 31,36 37 260 37,57 31
430 43,50 52 330 47,69 40
550 55,64 66 400 57,81 48
14 662 66,93 80 463 66,93 56
227 26,24 31 227 37,49 31
360 41,62 49 300 49,55 41
490 56,65 67 380 62,76 52
620 71,68 84 450 74,32 61
16 756 87,42 103 529 87,42 72
284* 41,04 60 284* 58,63 60
450 65,03 95 380 78,45 81
610 88,15 129 470 97,03 100
780 112,72 165 570 117,68 121
20 945 136,59 200 662 136,59 140
312* 49,60 88 312° 70,85 88
490 77.89 139 420 05,38 119
680 108,10 192 520 118,09 147
860 136,71 243 620 140,80 175
22 1040 165,28 294 728 165,28 206
340* 58,96 144 340* 84,23 144
540 93,64 228 450 111,48 190
740 128,33 312 570 141,21 241
940 163,01 397 680 168,46 287
24 1134 196,69 479 794 196,69 335
354* 63,95 133 354* 91,35 133
560 101,16 211 470 121,29 177
770 139,09 290 590 152,26 222
970 175,22 365 710 183,22 267
25 1181 213,42 444 827 213,42 311

Minimalna diugo$¢ zakotwienia, patrz Zatgcznik 5 Tabela 3; Wartos¢ projektowana obowigzuje dla
"dobrego stanu/dobrych warunkéw wigzania" wedtug EN 1992-1 -1. Wszystkie inne warunki: warto$¢

nalezy pomnozy¢ przez 0,7. Objetos¢ zaprawy na podstawie rownania: V =1,2+(do?- ds? ) * 1T * lo/4

System iniekcyjny Mungo MIT 600RE do tgczenia pretéw zbrojeniowych

Wartosci dla wstepnej kalkulacji kotwienia.

Przykiad:

C20/25; dobry stan/warunki wigzania; Granica plastycznosci zbrojenia
500 N/mm2

Zatacznik nr 11
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Tabela 10: Wartosci dla wstepnej kalkulacji kotwienia.
dobry stan/warunki wigzania; Granica plastyczno$ci zbrojenia 500 N/mm2

Przykiad: C20/25;

Deutsches Institut fiir Bautechnik
DIBt

Pret-@ Q4= Q2= 3= 4= as5=1,0 az lub as=0,7; a1= az= a4=1,0
ds Dilugosé Wielkosé Objetosc Diugosc¢ Wielkose Objetosc
zakfadu lo projektowana zaprawy zaktadu lo projektowana zaprawy
NRrd Nrd
[mm] [mm] [kN] [mi] [mm] [kN] [ml]
200* 6,53 15 200" 9,33 15
240 10,40 18 220 12,39 17
290 14,45 22 230 15,69 17
8 378 21,85 29 265 21,85 20
200* 10,26 18 200* 14,66 18
270 15,80 24 230 19,61 21
340 22/40 31 270 24,77 24
400 28,18 36 300 28,90 27
10 473* 34,15 43 331* 34,15 30
200* 14,74 21 200" 21,06 21
290 23,41 31 250 28,49 26
380 32,08 40 300 34,68 32
480 40,75 51 350 42,12 37
12 567 49,17 60 397 49,17 42
210* 20,03 25 210" 28,61 25
320 31,36 39 270 37,67 33
440 43,50 53 340 47,69 41
550 55,64 66 400 57,81 48
14 662 66,93 80 463 66,93 56
240 26,24 33 240* 37,49 33
370 41,62 50 310 49 65 42
500 56,65 68 380 62,76 52
630 71,68 86 460 74,32 62
16 756 87,42 103 529 87,42 72
300* 41,04 64 300* 58,63 64
460 65,03 98 390 78,45 83
620 88,15 131 480 97,03 102
780 112,72 165 570 117,68 121
20 945 136,59 200 662 136,59 140
330" 49,60 93 330 70,85 93
510 77,89 144 430 95,38 122
680 108,10 192 530 118,09 150
860 136,71 243 630 140,80 178
22 1040 165,28 294 728 165,28 206
360" 58,96 152 360" 84,23 152
550 93,64 232 470 111,48 198
750 128,33 317 580 141,21 245
940 163,01 397 690 168,46 291
24 1134 196,69 479 794 196,69 335
375" 63,95 141 375* 91,35 141
580 101,16 218 490 121,29 184
780 139,09 293 600 152,26 226
980 175,22 369 710 183,22 267
25 1181 213,42 444 827 213,42 311

Minimalna diugosc¢ zakotwienia, patrz Zatgcznik 5 Tabela 3; Wartos¢ projektowana obowigzuje dla
"dobrego stanu/dobrych warunkéw wigzania" wedtug EN 1992-1 -1. Wszystkie inne warunki: wartosé

nalezy pomnozyc¢ przez 0,7. Objeto$¢ zaprawy na podstawie rownania: V =1,2+(do2- ds? ) * TT * lv/4

System iniekcyjny Mungo MIT 600RE do tgczenia pretéw zbrojeniowych

Wartoéci dla wstepnej kalkulacji kotwienia.

Przyktad:
C20/25; dobry stan/warunki wigzania; Granica plastycznosci zbrojenia 500 N/mm?2
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