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I. PODSTAWA PRAWNA | WARUNKI OGOLNE -/-

1. Niniejsza Europejska Aprobata Techniczna zostala wydana przez Centrum Badan Technicznych Finlandii
(VTT) zgodnie z:

- Dyrektywa Rady 89/106/EWG z dnia 21 grudnia 1988r., w sprawie zblizenia ustaw, rozporzadzen oraz
przepiséw administracyjnych panstw cztonkowskich dotyczacych wyrobéw budowlanych’, zmieniong przez
Dyrektywe Rady 93/68/EWG z 22 lipca 1993r* i Rozporzadzenie (WE) Nr 1882/2003 Parlamentu
Europejskiego i Rady”. -/-

- Laki rakennustuotteiden hyvaksynnastd (230/2003) luvut 3 ja 10, Ymparistoministerién asetus
rakennustuotteiden hyvaksynnasts 3§, seka Ympdristéministerion 14.10.1997 valtuutuspaatos {12/352/94).

- Wspdlnymi zasadami proceduralnymi w sprawie ubiegania sie, opracowzwania i udzielania Europejskich
Aprobat Technicznych zawartymi w zalaczniku do Decyzji Komisji 94/23/WE". -/-

- Whytycznymi do Europejskiej Aprobaty Technicznej dla ,Kotew metalowych do stosowania w betonie”
ETAG 001, wydanie 1997, Czes¢ 1. Kotwy ~ Zagadnienia ogélne” i Czesé 2: Kotwy rozporowe z
kentrolowanym momentem cbrotowym”. -/~

2. Centrum Badan Technicznych VTT jest upowaznione do sprawdzania czy przestrzegane sa przepisy
niniejszej Europejskiej Aprobaty Technicznej. Kontrola ta moze mie¢ miejsce na terenie zaktadu
produkcyjnego. Niemniej jednak odpowiedzialno$é¢ za zgodnos¢ wyrchéw z Europejskg Aprobatg
Techniczng craz za ich przydatnos$¢ do zamierzonego zastosowania ponosi posiadacz Aprobaty. -/-

3. Niniejsza Europejska Aprobata Techniczna nie podlega przeniesieniu na producentdw lub agentéw
producentdw innych niz wskazano na str. 1, ani na zaktady produkcyjne inne niz wskazane na str. 1.
niniejszej Aprobaty. -/

4. Niniejsza Europejska Aprobata Techniczna moze zosta¢ cofnieta przez Centrum Badan Technicznych
VTT w szczegolnosci zgednie z informacjg Komisji na podstawie Art. 5 (1) Dyrektywy Rady 89/106/EWG. -/-

5. Powielanie niniejszej Aprobaty, w tym przesylanie droga elektroniczng, powinno obejmowac catosc
dokumentu. Jednak mozliwe jest powielanie czesci dokumentu pod warunkiem pisemne] zgody Centrum
Badan Technicznych VTT. W takim przypadku nalezy zaznaczy¢, ze jest to powielanie czesciowe. Materiaty
reklamowe nie moga zawierac treéci sprzecznych z Aprobata, ani wykorzystywac jej w sposéb niezgodny z
prawda. -~

6. Europejska Aprobata Techniczna jest wydawana przez organ certyfikujacy w jezyku angielskim. Niniejsza
wersja jest zgodna z wersjag wprowadzong do obiegu przez EOTA. W przypadku ttumaczenia na inne jezyki
nalezy zaznaczyc, ze jest to tekst ttumaczony. -/~

Dz. Urz, WE L 40z 11.02.1989, slr. 12
Dz. Urz. WE L 220 z 30.08.1993, sir. 1
Dz. Urz. UE L 284 7 31.10.2003, str. 25
Dz. Urz. WE L17 2 20.01.1994, str. 34
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11 SZCZEGOLOWE WARUNKI EUROPEJSKIEJ APROBATY TECHNICZNEJ -/-

1 Definicja i zamierzone zastosowanie wyrobu -/-

1.1. Definicja wyrobu -/-

Kotwa kiinowa LIEBIG wystepujgca w rozmiarach M8, M10, M12 i M16 jest kotwa wykonang ze stali
ocynkowanej galwanicznie, osadzang w wywierconym otworze i mocowang za pomocd kontrolowanego
momentu obrotowego. -/-

Zamontowang kotwe przedstawia rys. w Zatgczniku 1. -/-

1.2. Zamierzone zastosowanie -/-

Kotwa jest przeznaczona do mocowan, co do kiérych musza zosta¢ spetnione wymagania dotyczace
no$nosci, statecznosci i bezpiecznego uzytkowania okreslone w Wymaganiach podstawowych 1 1 4
Dyrektywy Rady 89/106/EWG, w przypadku ktorych zawodno$¢é mocowania przy uzyciu tegoe wyrobu
naruszyfaby stateczno$c¢ obiektu, stworzyta zagrozenie dla zycia ludzkiego iflub miataby znaczace
konsekwencje ekonomiczne. Kotwa ta przeznaczona jest wylacznie do mocowan o obcigzeniach
statycznych i quasi-statycznych w podiozu betonowym zbrojonym lub zwyklym niezbrojonym o klasie od
min. C 20/25 do maks. C 50/60 zgodnie z normg ENV 206: 1990-03. Kotew mozna stosowaé w betonie
zarysowanym i niezarysowanym. -/-

Kotwa moze by¢ stosowana wytgcznie wewnatrz suchych pomieszczen. -/-

Zapisy w niniejszej Europejskie] Aprobacie Techniczne| oparte sg na zaktadanym okresie uzytkowania
wynoszacym 50 lat. Wskazania dotyczace okresu uzytkowania nie mogg by¢ traktowane jako gwarancja
producenta. Nalezy je rozumie¢ jakoe pomoc w wyborze odpowiedniego produkiu do zaktadanej
uzasadnionej ekonomicznie trwatosci uzytkowej obiektu. -/-

2 Charakterystyka wyrcohu i metody weryfikacji -/-

2.1.Charakierystyka wyrobu -/-

Niniejsza kotwa o rozmiarach od M8 do M16 odpowiada rysunkom i przepisom znajdujacym sie w
Zatgcznikach 1-4. Wartoéci dotyczace materiatu, wymiary i tolerancje kotew, ktére nie zostaly wskazane
w Zatgcznikach 1-4 sg zgodne z ocdpowiednimi wartosciami zawartymi w dokumentacji technicznej5 do
niniejsze] Europejskiej Aprobaty Technicznej. Charakterystyczne wartosci dotyczace przeznaczenia
kotew przedstawiono w Zatacznikach 4 i 5. -/-

Na kazdej kotwie znajduje sie znak identyfikacyjny posiadacza Aprobaty, oznaczenie rodzaju kotwy
BeA, srednicy nominalnej odpowiadajacej Srednicy gwintu oraz maksymalne] grubosci elementu
mocowanego zgodnie z Zalgcznikami 11 3. -

Kotwy muszg by¢ pakowane i dostarczane w zestawie jako catose. -/-

5

Dokumentacja techniczna do niniejszej Aprabaty znajduje sie w Centrum Badan Technicznych Finlandii (VTT) i jest udostepniana
jednostikom notyfikowanym o ile jest niezbedna tym jednostkom do wykonywania zadan zwigzanych z atestacja zgodno$ci wyrobu.
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2.2. Metody weryfikacji -/-

Ocena zgodnosci kotew z przeznaczeniem pod wzgledem wytrzymaloéci, statecznosci oraz
bezpieczenstwa uzytkowania okresionych w Wymaganiach podstawowych 1 i 4 zostata sporzadzona
zgodnie z ,Wytycznymi dotyczacymi Europejskiej Aprobaty Techniczne] dla kotew metalowych do
stosowania w betonie”, Czesc 1: ,Zagadnienia ogolne” i Cze&é 2. Kotwy rozporowe z kontrolowanym
momentem obrotowym”, na podstawie Opcji 4. -/-

3 Ocena zgodnosci i oznakowanie CE -/-
3.1.8ystem atestacji zgodnosci -/-

W mysl Dyrektywy Rady 89/106/EWG Zatacznik 3 ma zastosowanie system 2 (i) (zwany systemem 1)
opracowany przez Komisje Europejskg. System ten okreéla co nastepuje: -/-

a) zadania producenta: -/-
1. zaktadowa kontrola produkcji, -/

2. uzupetniajgce hadania probek pohbranych w fabryce prowadzone przez producenta zgodnie z
ustalonym planem kontroli. -/-

b) zadania jednostki notyfikowanej: -/-
3. wstepne badania typu wyrobu, -/-
4,  wstepna inspekcja fabryki oraz zaktadowe| kontroli produkciji, -/-

5. ciggly nadzoér, ocena i aprobata zaktadowej kontroli produkcji. -/-

3.2. Obowiazki -/-
3.2.1. Zadania producenta; zaktadowa kontrola produkcji -/-

Producent posiada system kontroli produkgji i sprawuje stalg wewnetrzna kontrole nad produkcja.
Wszystkie elementy, wymagania i przepisy przyjete przez producenta sa dokumentowane w sposéb
systematyczny w formie przepiséw i procedur sporzadzonych na piémie. Taki system kontroli produkcji
zapewnia zgodnos¢ wyrobu z niniejsza Europejska Aprobatg Techniczna. -/-

Producent moze stosowac jedynie surowce dostarczone z odpowiednig dokumentacjg, jak stanowi
ustalony plan kontroli®. Przed akceptacjg dostarczane surowce podlegaja kontrolom i testom
producenta. Sprawdzenie takich elementow jak nakretki, podkiadki, drut na pret gwintowany oraz
metalowe tasmy na segment rozporowy obejmuje kontrole dokumentacji dostarczonej przez dostawce
(porownanie z warto$ciami nominalnymi) poprzez weryfikacje rozmiaru i okreslenie cech materiatowych
np. wytrzymatosd na rozciaganie, twardosé i wykonczenie powierzchni. -/-

Kontrola gotowych elementdw kotwy obejmuje: -/~

- Rozmiar elementdw: -/-
stozkowaty pret gwintowany ($rednica, dtugosc, gwint, kat stozka); -/-

% Ustalony plan kontroli zostat ztozony w Gentrum Badan Technicznych VTT i jest udostepniany wytacznie jednostkom notyfi kowanym
zaangazowanym w procedure atestacji zgodnosai. - et
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segment rozporowy (dfugos¢, grubosd, rozmiar zaczepdw), -/-

nakretka szesciokgina (fatwos¢ nakrecania, rozstaw klucza); -/-

podktadka (Srednica, grubosé) . -/-

- Wiasciwosci materiatowe: stozkowaty pret gwintowany {wytrzymatesé na rozcigganie, granice plastycznosci,
twardosc), segment rozporowy (wytrzymatosé na rozciaganie, granice plastycznogci), nakretka szesciokatna
{wytrzymaiosc), poditadka (twardosc). -/-

- Grubosé powtoki galwanicznej elementow. -/-

- Kontrola wzrokowa wtasciwego montazu kotwy i kompletnosci zestawu. -/~

Czestotliwosc kontroli i testéw przeprowadzanych w toku produkcji oraz na gotowych kotwach jest
zapisana w ustalonym planie kontroli uwzgledniajac zautomatyzowany proces produkcji kotew. -/-

Wyniki zaktadowej kontroli produkcji sa zapisywane i oceniane. Zapisy muszg obejmowad przynajmniej
nastepujace informacje: -/-

- przeznaczenie wyrobu, podstawowe materialy i elementy; -/-

- rodzaj kontroli lub badania; -/-

- datg produkcji wyrobu i date kontroli wyrobu fub materiatu i elementow; -/

- wynik kontroli lub badania, a w razie koniecznosci poréwnanie z wymagantami; -/-
- podpis osoby odpowiedzialne) za zaktadowa kentrole produkgji, -/-

Zapisy te nalezy przedstawi¢ jednostkom notyfikowanym w ramach statego nadzoru. Na zgdanie nalezy
je przedstawi¢ Centrum Badan Technicznych Finlandii (VTT). -/-

Szeczegoly dotyczace rozmiaru, charakteru i czestotliwosci badan i kentroli wykonywanych w ramach
zakladowej kontroli produkcji muszg byé zgodne z ustalonym planem kontroli, ktéry stanowi czesé
dokumentacji technicznej niniejszej Aprobaty. -/-

3.2.2. Zadania jednostek notyfikowanych -/-

3.2.2.1. Wstepne badanie wyrobu -/-
Dla celéw wstepnego badania wyrobu nalezy wykorzystywac wyniki badania przeprowadzanego jako
czesc oceny dla Europejskiej Aprobaty Technicznej, chyba ze nastgpily zmiany w linii produkcyjnej lub
w zakladzie, W takich przypadkach wstepne badanie wyrobu nalezy uzgodni¢ z Centrum Badan
Technicznych VTT i wiasciwymi jednostkami notyfikowanymi. -/-

3.2.2.2. Wstepna inspekcja fabryki i zaktadowej kentroli produkcji -/-
Jednostka notyfikowana ma obowigzek zapewni¢, ze zgodnie z ustalonym planem kontroli, zaktad oraz
zakladowa kontrola produkcji sa w stanie zagwarantowac ciggla i reqularng produkcje kotew zgodnie ze
specyfikacjami zawartymiw 2.1. Aprobaty oraz w Zalacznikach. -/

3.2.2.3. Staly nadzor -/-
Jednostka notyfikowana ma obowigzek codwiedzac zakiad przynajmniej raz do roku w celu regularnej
inspekcji. Nalezy sprawdzac, czy system zaktadowej kontroli produkcji oraz zautomatyzowany proces

produkcji przebiegaja zgodnie z postanowieniami zawartymi w ustalonym planie kontroli. -/-

Staly nadzér oraz ocena zaktagowe] kontroli produkcji muszg by¢ sprawowane zgodnie z ustalonym
planem kontroli. -/- :
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3.3.

Na Zzadanie jednostka certyfikujaca oraz jednostka przeprowadzajaca inspekcje powinny przekazac
odpowiednio wyniki certyfikacji wyrobu oraz wyniki statego nadzoru do Centrum Badan Technicznych
Finlandii VTT. -/-

W przypadku niewypelniania zapisow Europejskiej Aprobaty Technicznej oraz ustalonego planu kontroli
certyfikat zgodnoéci zostanie cofniety. -/-

Oznakowanie CE -/-

Oznakowanie CE powinno znajdowaé sie na kazdym opakowaniu kotew. Oznaczeniu 'CE' musza
towarzyszy¢ nastepujace informacje: -/-

- numer identyfikacyjny jednostki certyfikujaoej; -/

- nazwa |lub znak identyfikacyjny preducenta i zaktadu predukeyjnego; -/-

- dwie ostatnie cyfry oznaczajace rok, w ktérym wyréb oznakowane symbolem CE; -/-
- numer certyfikatu zgodnosci CE; -+~

- numer Europejskiej Aprobaty Technicznej; -/~

- kategoria zastosowania (ETAG 001-1 Opcja 4); -/~

- rozmiar. -/~

4 Kryteria, wedlug ktérych wydano pozytywna ocene przydatnosci wyrobu do zamierzonego
zastosowania -/-

41

4.2,

Wytwarzanie -/

Kotwa jest wytwarzana zgodnie z postanowieniami Europejskiej Aprobaty Techniczne] z
wykorzystaniem zautomatyzowanego procesu produkcji zapisanego w dokumentacji technicznej a
stwierdzonego podczas inspekcji zaktadu, kidra zostata przeprowadzona przez Centrum Badan
Technicznych Finlandii (VTT) i jednostke notyfikowana. -/-

Montaz -/-

4.2.1. Przeznaczenie kotew wg projektu -/-

Zgodnos¢ kotew z przeznaczeniem mozna stwierdzi¢ na podstawie nastepujacych warunkow: -/~
Zaprojektowania kotew pod nadzorem inzyniera majacego doswiadczenie w kotwieniu i pracach z
betonem zgodnie z ,Wytycznymi do Europejskich Aprobat Technicznych dla kotew metalowych do
stosowania w betonie”, Zalgcznik C, metoda B, dla kotew rozporowych z kontrolowanym momentem
obrotowym. -/-

Sporzadzenia wiarygodnych obliczen i rysunkéw z uwzglednieniem przewidywanych obcigzeri. -/-
Wskazania na rysunku pozycji kotwy {np. potozenia kotwy wzgledem zbrojenia lub podpory, w betonie
zarysowanym i niezarysowanym, itp.). -/

4272, Montaz kotwy -/-

Kotew mozna stosowac jedynie w przypadku przestrzegania nastepujacych zasad montazu:

- Kotwa powinna byé montowana przez cdpowiednic wykwalifikowanych pracownikéw, a montaz ma przebiegac
ped nadzorem os6b odpowiedzialnych na miejscu za kwestie techniczne; -/-
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- Kotwa powinna by¢ uzywana w oryginalnej pestaci dostarczonegj przez producenta, poszczegdine komponenty nie
podlegajg wymianie; -/-

- Montaz kotwy powinien mie¢ miejsce zgodnie ze wskazdwkami i rysunkami sporzgdzonymi przez producenta przy
uzyciu odpowiednich narzedzi; -/-

- Przed osadzeniem kotwy nalezy sprawdzic¢ czy klasa betonu, w kioérym kotwa ma by¢ zastosowana, miesci sie w
danym przedziale i nie jest nizsza niz klasa betonu, do ktérej odnoszg sie charakterystyczne obcigzenia, -/-

- Nalezy sprawdzi¢ czy beton jest dobrze zageszczony, np. czy nie ma w nim pustych przestrzeni; -/-
- Nalezy oczysci¢ otwor z urobku; -/-

- Nalezy zachowa¢ odpowiednig odlegtod$¢ od krawedzi oraz rozstaw pomiedzy kotwami zgodnie z okreslonymi
warto$ciami bez tolerancji ujemnych; -/-

- Nalezy zapewni¢ odpowiednie rozmieszczenie wierconych otworéw, tak aby nie uszkodzi¢ zbrojenia;

- W przypadku wadliwego odwiertu, nowy otwdr powinien znajdowac sie co najmnie] w odlegltosci réwnej
dwukrotnej glebokosci wadliwego odwiertu lub w mniejsze] odlegtosci jesli odwiert ten zostal wypetniony mocng
zaprawg | jezeli w przypadku obcigzenia scinajgcego iub rozciagajacego odwiert ten nie znajduje sie na linii
dzialania obcigzen. -/

- Moment obrotowy okreslony w Zalgczniku nr 4 nalezy regulowaé¢ przy pomocy kalibrowanego klucza
dynamometrycznego. -/-

4.2.3. Zakres odpowiedzialnosci producenta -/-

Producent odpowiada za poinformowanie zainteresowanych oséb o szczegétowych warunkach
zawartych w punktach 1§ 2 w tym w Zatacznikach, o ktérych mowa w punktach 4.2.1. i 4.2.2. Udzielenie
informacji moze mieé¢ forme powielania odpowiednich czeéci Europejskiej Aprobaty Technicznej.
Ponadto, wszelkie dane dotyczace montazu nalezy umiescié na opakowaniu iflub w dotgczonej
instrukgji, najlepiej ilustrujge rysunkami. -/-

Wymagane podstawowe dane to:

- érednica wiertta, -/-

- §rednica gwintu, -/~

- maksymalna grubo$é elementu mocowanego, -/-

- minimalna gtebokos¢ zakotwienia, ~/-

- minimalna gtebokos¢é otworu, -/-

- wymagany moment obrotowy, -/~

- informacje, najlepiej w formie rysunkéw, dotyczace czynnosci podczas montazu, w tym oczyszczenia otworu, -/-
- informacje dotyczace specjalnego sprzetu niezbednego do montazu, -/-

- oznaczenie serii produkcyjnej. -/-

Wszystkie dane nalezy przedstawi¢ w sposob jasny i czytelny. -/-

W imieniu Centrum Badan Technicznych VTT -/-

Espoo 27.10.2006 -/-

[podpis nieczytelny] [podpis nieczytelny] -/-
Liisa Rautiainen : Lasse Mérénen -/-
Kierownik ds. Oceny f Starszy pracownik badawczy -/-
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Tumaczeme obejmuje 12 stron Aprobaty: 7 stren teksti [ 5 zulgezmikéw. W tumaczenin zachawano orvginalny ukdad doknmentu: pomimeto
Sragmenty w jezyku fifiskim, jesli mialy swe adpanwiednili w jezyku angielskim: w preecrwnym wypadku tekst fitiski przepisane bez zmian.

Rep. Nr 158/2007
Zaswiadczam zgodnosc ninigjszego
tlumaczenia z okazanym mi dokumentem
w jezyku anglelskim
Czgstochowa, 07.05.2007
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Kotwa klinowa LIEBIG BoA - X

Pret gwintowany Nakretka
o szeSeiokgtna
Segment rozporowy

Podkiadka
Oznaczenie:
Znak identyfikacyjny:
Rodzaj kotwy BoA-X
Rozmiar gwintu: M3 ... Mle6
Maks. grubo$é elementu mocowanego:  ty,
Np. BoA-X 8/10

Kotwa klinowa LIEBIG BoA — X po montazu

Grubosé elementu
Glebokosé zakotwienia mocowanego

- P

Gleboko$é otworu w najglebszym punkcie

i Grubosc pod_:loia betonowego

Z ik
Kotwa klinowa LIEBIG BoA - X atacznik nr 1

do Europejskiegj
Aprobaty Technicznej
Wyrob i jego zamierzone zastosowanie an

ETA-04/0057 P LR
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Kotwa klinowa LIEBIG BoA - X

Materialy

2 - ,.\ ‘*-.\\
5
Tabela 1: Materialy
. Sredmt:e T — Mate ;-fall i y };k 2 ‘rm:' 2‘ "
I & ' |®B/mm?] | [N/mm®]
] Pret gwintowany M10+ M12 Stal kuta na vrimno, DIN 1654 56(} ?60
M8 + M16 475 560
Ocynkowana tasma stalowa
2 | Segment rozporowy M8 -MI16 | walcowana na zimno SFS-EN - -
1047
\ Stal ccynkowana galwanicznic.
3 | Podktadka M8 - M16 DIN 135 - -
) o Stal ocynkowana galwanicznie,
4 | Nakretka szesciokatna M8 - M16 DIN 934 } - -
|
i !
Zatacznik nr 2
Kotwa klinowa LIEBIG BoA - X L
do Europejskigj
Aprobaty Technicznej
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s m SwW
— - — -
s 7
) 7
AS it i R B
/‘/) . -

~|
el
i
!

dp

:d nom
=
]
A
|
He- é'-a‘w-s

Tabela 1: Wymiary kotwy

| stoikowaty
pret
gwintowany

Segmett | podiiadka
roZporowy:

srefcickatna

tnom | Iz lg s |dy | d;| sw | m
L. I i I I L A
BoA-X8/10...215| M8 |77..282[31..92) 7.1 | 8 |208| 163 [ 16|84 [170[130] 65
BoA-X10/10..210|M10| 82..282{34..92 89 | 10 [257| 183 |20[105(21,0| 470 | 80
' 108] 12 (303 195 |25 (130|240 190 | 100
146] 16 [381) 260 | 30[17.0/30,0] 240 13,0

BoA -X12/5.....230

Kotwa klinowa LIEBIG BoA - X Zalacznik nr 3
do Europejskigj
Aprobaty Techniczne] .

ETA-04/0057

Wymiary kotwy
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- SW

Glebokosé zakotwienia hy,

Grubosé elementu
mocowanego tg,

Glebokosé otworu w najglebszym punkceie b,

Minimalna grubos¢ podloza betonowego h,,;,

oy

T'lnst

Srednica odwiertu dy [mm] 3 10 12 16
Skrawajaca srednica wiertla przy
gornym limicie tolerancji Ao max & |mm)] 8.45 10,45 12,5 16.5
(maksymalna srednica wiertta)
Gl@bo%(osc otworu w najglegbszym h = [mm] 65 70 %0 105
punkcie
Glebokos¢ zakotwienia h,; [mm] 50 50 60 80
Sredmca. otworu przelotowego W dr< [mm] 9 12 14 18
elemencie mocowanym :
Grubosé elementu mocowanego ffx, muo max  [MM] 10...215 10..210 5..230 5..225
Rozstaw klucza SW [mm] 13 17 19 24
Moment obrotowy Tinst [Nm] 18 30 54 120
|
i !
Kotwa klinowa LIEBIG BoA - X Zalacznik nr 4
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Tabela 4: Minimalna grubo$¢ podloza betonowego, rozstaw kotew i odleglosc od krawedzi

—— —

Tl BeAX | BoaX | BoAX | BoA.

814...215 10/10...210 12/5...230 16/5...228
Minimalna grubosc podloza hpn [Mmm] 100 100 120 160
Rozstaw S [mm 250 250 300 400
Minimalny rozstaw Spua MM 70 120 150 185
Odlegtosé od krawedzi Cer [mm] 125 125 1350 200
Minimalna odlegloéé od krawedzi Coe M) 30 53 63 93

l

Tabela 5: Charakterystyczne wartosci wytrzymalosci na obcigzenia Fry oraz wartosci projektowe
F'rq dla betonu klasy C20/25 — C50/60 oraz cz¢sciowy wspélezynnik bezpieczenstwa;
metoda obliczen B

© 040,210
Wartogci _

Beton zarysowany " charakterystyczne Fri. [kN] 3.0 7.3 12,0 16.0
Wartosel Foou [KN] 28 42 6.7 8,9
projektowe ’

Wartoéci .
; Fri [kN] 6.0 9.0 16,0 250

Belon niezarysowany wz;:f(lzsirvstyczne ;
projektowe F'ra [kN] 33 5.0 8.9 13,9

Czesciowy wspdlezynnik bezp. dla materiatu yu [-] 1.8 1.8 1.8 .8

Tabela 6: Moment zginajacy

Wartosci N ~
Moment . charakterystyczne Myis [Nm]
zginajacy ; Wa_rtoscn MoRds [Nm) 14,0 32,9 377 1243
._projektowe i
Czgéciowy wspolezynnik bezp. dla materialu y, [-] 1,5 .5 1.5 1,5 H

Tabela 7: Przesunigcia pod wplywem obciagzen F = 0,33 Fry

dzaj eheigzeniia

Przesunigcie jmmj|

Obcigzenie krdtkoterminowe |

1.0

Obcigzenie dlugoterminowe *

1,5

Kotwa klinowa LIEBIG BoA - X

Metoda obliczen B: Wytrzymalos¢ na obcigZzenia — wartosci
charakterystyczne i projektowe; przesunigcia ETA-04/0057
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