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A. POSTANOWIENIA OGOLNE I TECHNICZNE

1 PRZEDMIOT APROBATY TECHNICZNEJ

1.1 Identyfikacja techniczna wyrobu budowlanego

Przedmiotem Aprobaty Techniczne] sa zywice do zakotwien wklejanych: WCF 400 E, WCF 380 A,
WCF380EA i WCF380PE, zwane dalej zywicami, przeznaczone do mocowania statycznie
obciazonych elementéw wyposazenia obiektdw mostowych w betonie, zelbecie lub kamieniu

naturalnym.

- Zywica WCF 400 E jest to dwuskladnikowa zywica epoksydowa z utwardzaczem, mieszana w
stosunku 1:1 (Zywica: utwardzacz), dostarczana w tubach tworzywowych z mieszalnikiem
statycznym do wyciskania pistoletem. Jest przeznaczona do wykonywania zamocowan, w
polaczeniu z pretami gwintowanymi lub zebrowanymi, przenoszacych duze obcigzenia statyczne.
Moze by¢ stosowana w betonie suchym lub silnie zawilgoconym.

- Zywica WCF 380 A jest to dwuskladnikowa zywica epoksydowa z utwardzaczem, mieszana w
stosunku 10:1 (Zywica: utwardzacz), dostarczana w tubach tworzywowych z mieszalnikiem
statycznym do wyciskania pistoletem. Jest przeznaczona do wykonywania zamocowan w
temperaturach ujemnych, w polaczeniu z pretami gwintowanymi lub zebrowanymi, przenoszacych
srednie obciaZenia statyczne. Moze by¢ stosowana w betonie suchym lub zawilgoconym.

- Zywica WCF 380 EA jest to dwuskladnikowa zywica epoksydowo-akrylowa z utwardzaczem,
mieszana w stosunku 10:1 (Zzywica : utwardzacz), dostarczana w tubach tworzywowych z
mieszalnikiem statycznym do wyciskania pistoletem. Jest przeznaczona do wykonywania
zamocowan, w polaczeniu z pr¢tami gwintowanymi tub zebrowanymi, przenoszacych duze i $rednice
obcigzenia statyczne. Moze by¢ stosowana w betonie suchym lub zawilgoconym

Zywica WCF 380 PE jest to dwuskiadnikowa zywica poliestrowa z utwardzaczem, mieszana w
stosunku 10:1 (zywica : utwardzacz), dostarczana w tubach tworzywowych z mieszalnikiem
statycznym do wyciskania pistoletem. Jest przeznaczona do wykonywania zamocowan, w
potaczeniu z pretami gwintowanymi lub Zebrowanymi, przenoszacych $rednie obciazenia statyczne,
Moze by¢ stosowana w betonie suchym.

1.2 Klasyfikacja wyrobow
Zywice do zakotwien wklejanych: WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE

PKWiU: - 24.30.22-53.90
PCN: - 321410100

2 PRZEZNACZENIE, ZAKRES I WARUNKI STOSOWANIA

2.1 Przeznaczenie

Zywice do zakotwieti wklejanych WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE sq
stosowane do wykonywania zakotwien wklejanych, w polaczeniu z pretami zebrowanymi i
gwintowanymi, przeznaczonych do mocowania elementéw wyposazenia obiektdw mostowych w
betonie niezarysowanym klasy > C 20/25 wg PN-EN 206-1:2003 lub kamieniu naturalnym, takich jak:
barierki ochronne, znaki drogowe, garby spowalniajace, latarnie, bariero-porecze, instalacje
odwadniajace itp. Zywice do zakotwien wklejanych WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i
WCF380PE w polaczeniu z pretami Zebrowanymi 1 gwintowanymi moga byé réwniez
wykorzystywane do wzmacniania i rozbudowy konstrukcji zelbetowych (zgodnie z PN-B-03264:2002,
PN-B-03264:2002/Ap1:2004 od punktu 8.1.2 do punktu 8.1.4).
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2.2 Zakres i warunki stosowania

Aplikacja zywic WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE w podtozu powinna odbywaé
si¢ zgodnie z instrukcjg dostarczong przez producenta. Otwory pod zywice powinny by¢ wiercone
prostopadle do powierzchni podioza na glgboko$¢ okreslong dla danego typu mocowania. Wywiercone
otwory powinny zosta¢ oczyszczone szczotkami i przedmuchane sprezonym powietrzem zgodnie z
zaleceniami producenta. W przypadku nieudanego wiercenia, nowy otwdr nalezy wykonaé w
odlegiosci nie mniejszej niz glgboko$é wykonanego otworu, Zywice aplikowane sa przy pomocy
specjalnych pistoletéw. Dwa skladniki wyciskane réwnocze$nie z pojemnika mieszaja sic w
mieszalniku i sa ukladane w otworze. Rozpoczynajac prace z kazda z zywic nalezy pierwsze od
8 cm do 10 cm zywicy wycisnac na zewnafrz, a nastgpnie usunaé tak, aby kolejny aplikowany materiat
byt juz dobrze wymieszany. Zywice nalezy zaaplikowa¢ w otworze do % jego glebokosci. Nastepnie
nalezy zamocowac element w czasie krotszym niz czas zelowania. W wypadku przerwy w pracy z
zywicg na diluzej niz 10 min, nalezy wymieni¢ mieszalnik statyczny na nowy. Obciazenie do
zamocowanego elementu mozna przylozy¢ dopiero po catkowitym utwardzeniu zywicy. Czasy
zelowania i utwardzania zywic WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE w zaleznosci
od temperatury podloza zestawiono w tablicy 1.

Tablica 1
Czas zelowania w minutach w Czas utwardzania w minutach w
L Rodzaj zaleznosci od temperatury podloza, zaleznosci od temperatury podloza,
Pl zywicy °C °C
-18 | -10 -5 +5 fF+15 | +25 | -18 | -10 -5 +5 | +15 | +25
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14
1 |WCF400E - - - 21 | 18 | 15 - - - | 600 | 420 | 300
2 |WCF 380 A 100 75 | 60 | 18 6 - |1200| 480 | 300 | 120 | 60 -
3 |WCF380EA | - - 50 | 12 6 3 - - 90 | 50 | 35 | 30
4 |WCF 380 PE - - 50 | 12 6 3 - - 9 | 50 | 35 | 30

Aplikacj¢ zywic nalezy wykonywaé w nastgpujacych temperaturach:
- zywica WCF 400 E; od + 5 °C do +25 °C,
- zywica WCF 380 A; 0d - 18 °C do + 15 °C,

zywica WCF 380 EA; od - 5 °C do + 25 °C,

zywica WCF 380 PE; od - 5 °C do +25 °C.

3 WEASCIWOSCI TECHNICZNO-UZYTKOWE, WYMAGANIA
3.1 Zywice

3.1.1 Zywica WCF 400 E
Wymagania dotyczace zywicy WCF 400 E zestawiono w tablicy 2.
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Tablica 2
Lp. Wlasciwosci Jednostki | Wymagania Metody badan wedltug
1 2 3 4 5
Skladnik A (zywica)
1 | Gestosé glem’ 1,20 £ 0,06 PN-EN ISO 2811-1:2002
Sktadnik B (utwardzacz)
2 | Gestosé g/em’ 1,50 £ 0,07 PN-EN ISO 2811-1:2002
Zywica po zmieszaniu sktadnikéw A i B
3 |Lepko$é Pas 100+ 15 PN-EN ISO 3219:2000
4 | Wytrzymalos¢ na zginanie po 24 h MPa =20 PN-EN 1015-11:2001
5 | Wytrzymalos¢ na sciskanie po 24 h MPa 250 PN-EN 1015-11:2001

3.1.2 Zywica WCF 380 A
Wymagania dotyczace zywicy WCF 380 A zestawiono w tablicy 3.

Tablica 3

Lp. Wilasciwosci Jednostka | Wymagania Metody badan wediug

1 2 3 4 5
Zywica po zmieszaniu skiadnikéw A i B

1 | Gestosé glem’ 1,55+ 0,08 PN-EN ISO 2811-1:2002
2 |Lepkos¢ Pas 34+5 PN-EN ISO 3219:2000
3 | Wytrzymato$é na zginanie po 24 h" MPa >8 PN-EN 1015-11:2001
4 | Wytrzymalo$é na sciskanie po 24 h” MPa =25 PN-EN 1015-11:2001

1

S’

procesy zelowania i utwardzania nale2y przeprowadzié w temperaturze — 15 °C

3.1.3 Zywica WCF 380 EA
Wymagania dotyczace zywicy WCF 380 EA zestawiono w tablicy 4.

Tablica 4

Lp. Wiasciwosci Jednostki | Wymagania Metody badan wedtug

1 2 3 7 5
Zywica po zmieszaniu skladnikéw A i B

1 |Gestosé glem’ 1,65 + 0,08 PN-EN ISO 2811-1:2002
2 iLepkos¢ Pas 6510 PN-EN ISO 3219:2000
3 | Wytrzymatosé na zginanie po 24 h MPa >18 PN-EN 1015-11:2001
4 | Wytrzymatos¢ na $ciskanie po 24 h MPa 240 PN-EN 1015-11:2001

3.1.4 Zywica WCF 380 PE
Wymagania dotyczace zywicy WCF 380 PE zestawiono w tablicy 5.
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Tablica §

Lp. Wiasciwosci Jednostki | Wymagania Metody badan wedhig

i 2 3 4 5
Zywica po zmieszaniu sktadnikéw A i B

1 |Gestosé g/em’ 1,65+ 0,08 PN-EN ISO 2811-1:2002
2 |Lepkosé Pas 65% 10 PN-EN ISO 3219:2000
3 | Wytrzymalo$¢ na zginanie po 24 h MPa >15 PN-EN 1015-11:2001
4 | Wytrzymalos¢ na sciskanie po 24 h MPa =230 PN-EN 1015-11:2001

3.2 Pre¢ty gwintowane i zebrowane
- Trzpienie
Stosowane prety gwintowane, powinny byé wykonane ze stali weglowej o klasie wytrzymalosci 5.8 1 8.8

wg PN-EN ISO 898-1:2001, lub ze stali nierdzewnych gatunku 1.4401 wg PN-EN 10088-1:2005 (U) i
PN-EN 10088-3:2005 (U) (A4 w klasie 70 wg PN-EN ISO 3506-1:2000).

Wymiary gwintow metrycznych powinny by¢ zgodne z PN-ISO 965-2:2001,

Prety zbrojeniowe zebrowane powinny by¢ wykonane ze stali Bst500 wg DIN 488-1:1984 lub powinny
by¢ zgodne z PN-ISO 6935-2:1998, PN-ISO 6935-2/Ak:1998 i PN-ISO 6935-2/Ak:1998/Ap1:1999 oraz
PN-B-03264:2002 i PN-B-03264:2002/Ap1:2004.

- Nakretki do kotew

Nakretki do pretéw gwintowanych, powinny by¢ wykonane ze stali weglowej o klasie wytrzymalosei 5
lub 8 wg PN-EN 20898-2:1998 lub ze stali nierdzewnej gatunku 1.4401 wg PN-EN 10088-1:2005 (U) i
PN-EN 10088-3:2005 (U) (rodzaju A4 w klasie 70; gwinty do M20 lub w klasie 50; gwinty powyzej M20
wg PN-EN ISO 3506-1:2000).

Wszystkie nakrgtki powinny by¢ wykonane w klasie dokladnosci B wg PN-EN ISO 4032:2004.

- Podktadki do kotew

Wszystkie podkiadki powinny by¢ wykonane ze stali weglowej lub ze stali nierdzewnych gatunku 1.4401
wg PN-EN 10088-1:2005 (U) i PN-EN 10088-3:2005 (U).
Wszystkie podkiadki powinny by¢ wykonane w klasie doktadnosei A wg PN-EN ISO 7089:2004.

3.3 Zabezpieczenie antykorozyjne
Trzpienie pretow gwintowanych, nakretki i podkladki wykonane ze stali weglowej, powinny byé pokryte
warstwa cynku o grubosci nie mniejszej niz S pm wg normy PN-EN ISO 4042:2001.

4 WYTYCZNE DOTYCZACE PAKOWANIA, SKEADOWANIA I TRANSPORTU ORAZ
SPOSOB ZNAKOWANIA WYROBU BUDOWLANEGO

4.1 Pakowanie i skladowanie

Zywica WCF 400 E jest pakowana w tuby tworzywowe o pojemnosci 400 1.

Zywice WCF 380 EA i WCF 380 PE sa pakowane w tuby tworzywowe o pojemnosci 380 ml i 825 ml.

Zywica WCF 380 A jest pakowana w tuby tworzywowe o pojemnosci 380 ml.

Wszystkie zywice nalezy sktadowaé w miegjscach nienastonecznionych,

Zywice WCF 400 E, WCF 380 EA i WCF 380 PE nalezy skladowaé w temperaturze od + 5 °C do
+20°C, a zywice WCF 380 A w temperaturze od - 5 °C do + 10 °C.
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4.2 Transport

Zywice WCF 400 E, 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE, pakowane zgodnie z punktem 4.1, mozna
przewozi¢ dowolnymi srodkami transportowymi zabezpieczajac je przed przesunigciem i
uszkodzeniem. Zywice WCF 400 E, 380 A, WCF380EA i WCF 380 PE nalezy przewozi¢ w
temperaturach skladowania zgodnie z punktem 4.1.

4.3 Sposéb znakowania wyrobu budowlanego

Wyr6b nalezy oznakowaé znakiem budowlanym zgodnie z rozporzadzeniem 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).

Na kazdym opakowaniu nalezy umiescié etykiet¢ zawierajaca nastepujgce dane:

a) nazwe i adres producenta,

b) nazwe wyrobu,

¢) date produke;ji,

d) ilo$é sztuk,

€) mase netto,

f) termin przydatnosci do uzycia,

g) instrukcjg stosowania,

h) informacje, ze wyréb uzyskal Aprobate Techniczng IBDiM Nr AT/2006-03-2112.

5 OCENA ZGODNOSCI WYROBU BUDOWLANEGO

5.1 Obowigzujacy system oceny zgodnoSci

Zgodnie z art. 4, art. 5 ust. 1 punkt 3 oraz art. 8 ust. 1 ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach
budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881) wyréb, ktdrego dotyczy niniejsza Aprobata Techniczna, moze
by¢é wprowadzony do obrotu i stosowania przy wykonywaniu robét budowlanych w zakresie
odpowiadajacym jego wlasciwosciom uzytkowym i przeznaczeniu, jezeli producent dokonat oceny
zgodnosci, wydal krajowg deklaracje zgodnosci z Aprobata Techniczng IBDiM Nr AT/2006-03-2112 1
oznakowal wyr6b znakiem budowlanym, zgodnie z obowiazujacymi przepisami.

Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobow
deklarowania zgodnosci wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem budowlanym
(Dz. U. Nr 198, poz. 2041) oceny zgodnosci wyrobu z Aprobata Techniczng IBDiM Nr AT/2006-03-
2112 dokonuje producent, stosujac system 1.

W przypadku systemu 1 producent moze wystawi¢ krajowq deklaracje zgodnosei, jezeli akredytowana
jednostka certyfikujaca wydala certyfikat zgodnosci wyrobu z Aprobata Techniczng IBDIM Nr
AT/2006-03-2112, na podstawie:

a) zadania producenta:
- zakladowej kontroli produkeji,
- uzupelniajacych badafd probek pobranych w zaktadzie produkcyjnym, prowadzonych
przez producenta zgodnie z ustalonym planem badan,
b) zadania akredytowanej jednostki:
- wstepnego badania typu,
- wstepnej inspekeji zakladu produkcyjnego i zakladowej kontroli produkeji,
- ciaglego nadzoru, oceny i akceptacji zakladowej kontroli produkcji.
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5.2 Wstepne badanie typu

Wstepne badanie typu jest badaniem potwierdzajacym wymagane wlasciwosci techniczno-uzytkowe,
wykonywanym przed wprowadzeniem wyrobu do obrotu i stosowania. Wstgpne badanie typu
obejmuje badania okreslone w punkcie 3. Badania, ktére w procedurze aprobacyjnej byly podstawg
do ustalenia wlasciwosci techniczno-uzytkowych moga stanowié wstepne badania typu w ocenie
zgodnosci.

5.3 Wymagania dla zakladowej kontroli produkcji
Zaktadowa kontrola produkcji powinna obejmowa¢:

- specyfikaci¢ i sprawdzenie materialow poprzez skontrolowanie dokumentéw przedstawionych
przez producenta tych materiatdw i poréwnanie ich wlasciwosci z wymaganiami punktu 3,
- kontrolg i badania w procesie wytwarzania, prowadzone przez producenta wedlug zasad i procedur

okreslonych w dokumentacji zakladowej kontroli produkcji dla materiatéw do systemu zakotwien
wklejanych i por6wnanie wynikéw badafi z wymaganiami punktu 3.

5.4 Badania gotowych wyrobéw

5.4.1 Program badan

Wykonywane sa:
a) badania biezace,
b} badania uzupelniajace.

5.4.2 Badania biezgce

Badania biezace obejmujq sprawdzenie nastepujacych wlasciwodci:

- Trzpienie kotew; sprawdzenie wymiaréw oraz sprawdzenic grubosci powloki antykorozyjnej
(sprawdzenie grubosci powloki antykorozyjnej nie dotyczy trzpieni kotew wykonanych ze stali
nierdzewnych), punkt 3.2.

- Nakretki do kotew; sprawdzenie wymiaréw oraz sprawdzenie grubosci powloki antykorozyijnej
(sprawdzenie grubosci powloki antykorozyjnej nie dotyczy nakretek kotew wykonanych ze stali
nierdzewnych), punkt 3.2.

- Podkladki do kotew; sprawdzenie wymiaréw oraz sprawdzenie grubosci powloki antykorozyjnej.
(sprawdzenie grubosci powloki antykorozyjnej nie dotyczy podktadek kotew wykonanych ze stali
nierdzewnych), punkt 3.2,

- Zywice; badania biezgce nie sa wymagane,

5.4.3 Badania uzupelniajjce

Badania uzupelniajace obejmuja sprawdzenie nastepujgcych wlasciwoscei:
- Trzpienie kotew; sprawdzenie atestow stali.

- Nakretki do kotew; sprawdzenie atestow stah,

- Podkladki do kotew; sprawdzenie atestow stali.

- Zywice, punkt 3.1.

5.5 Czestotliwos¢ badan

Badania biezace powinny by¢ wykonywane zgodnie z ustalonym planem badan, ale nie rzadziej niz
dla kazdej partii wyrobu. Wielko$¢ partii powinna by¢ okreslona w dokumencie zakladowej kontroli
produkc;ji.

Badania uzupelniajace powinny by¢ wykonywane nie rzadziej niz raz na 3 lata.
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5.6 Metody badan
Badania powinny by¢ wykonywane wedlug norm i procedur podanych w punkcie 3.

5.7 Pobieranie préobek do badan
Prébki do badan nalezy pobiera¢ losowo, zgodnie z PN-83/N-03010.

5.8 Ocena wynikéw badan

Wyprodukowane wyroby nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami niniejszej Aprobaty Technicznej
IBDiM Nr AT/2006-03-2112, jezeli wszystkie wyniki badan sg pozytywne.

6 USTALENIA FORMALNOPRAWNE

6.1 Aprobata Techniczna IBDiM nie narusza uprawnien wynikajacych z przepisow ustawy z dnia 30
czerwca 2000 r. Prawo wiasnosci przemystowej (Dz. U. Nr 49 z dnia 21 maja 2001 r., poz. 508).
Zapewnienie tych uprawnieri nalezy do obowiazkow producentéw skladajacych wniosek o wydanie
Aprobaty Technicznej IBDiM.

6.2 Aprobata Techniczna IBDiM Nr AT/2006-03-2112 jest dokumentem stwierdzajacym przydatnosé
zywic do zakotwien wklejanych: WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE w inzynierii

komunikacyjnej, w zakresie wynikajacym z postanowiefl Aprobaty Techniczne;j.

6.3 Aprobata Techniczna IBDiM Nr AT/2006-03-2112 nie jest dokumentem dopuszczajacym wyréb
do obrotu i stosowania w budownictwie.

Zgodnie z art. 10, ustawy Prawo budowlane (Dz. U. Nr 207, poz. 2016) wyrdb, ktérego dotyczy
niniejsza Aprobata Techniczna IBDiM Nr AT/2006-03-2112 mozna stosowaé przy wykonywaniu
robdt budowlanych wylacznie, jezeli wyréb ten zostat wprowadzony do obrotu zgodnie z odrebnymi
przepisami.

6.4 Aprobata Techniczna IBDIM Nr AT/2006-03-2112 nie jest dokumentem upowazniajacym do
oznakowania wyrobu znakiem budowlanym przed wprowadzeniem do obrotu.

Zgodnie z art. 5.1, punkt 3 oraz 8 ust, 1 ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych
(Dz. U. Nr 92, poz. 881) wyrdéb nadaje si¢ do stosowania przy wykonywaniu rob6t budowlach, jezeli
jest oznakowany znakiem budowlanym. Oznakowanie wyrobu budowlanego znakiem budowlanym
jest dopuszczalne, jezeli producent dokonal oceny zgodnosci i wydal, na swoja wylaczna
odpowiedzialnos¢ krajowsa deklaracje zgodnosci z Aprobata Techniczng.

6.5 Instytut Badawczy Drég i Mostow w Warszawie wydajac Aprobate Techniczna nie bierze
odpowiedzialnosci za ewentualne naruszenie praw wylacznych i nabytych.

6.6 Wszelkie odstgpstwa od postanowiei Aprobaty Technicznej IBDiM wymagaja pisemnej zgody
Instytutu Badawczego Drdg i Mostéw w Warszawie.

6.7 Aprobata Techniczna IBDiM nie zwalnia producenta od odpowiedzialnosci za wlasciwg jakosé
zywic do zakotwien wklejanych: WCF400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE oraz
wykonawcow robot budowlanych od odpowiedzialnosdci za wlasciwe ich zastosowanie.

6.8 Instytut Badawczy Drog i Mostébw w Warszawie moze uchylié Aprobatg Techniczng z
uzasadnionych przyczyn.

6.9 Aprobata Techniczna nie zastgpuje pozwolenn wladz budowlanych niezbednych do prowadzenia
robot w zakresie inzynierii komunikacyjnej.

6.10 Wnioskodawca niniejsze] Aprobaty Technicznej IBDiM jest zobowiazany do przekazywania
odbiorcom zywic do zakotwien wklejanych: WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE
firmowej instrukcji w jezyku polskim, okreslajacej warunki stosowania, sktadowania i transportu.
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7 TERMIN WAZNOSCI
Aprobata Techniczna IBDiIM Nr AT/2006-03-2112 jest wazna do dnia 23 pazdziernika 2011 r.

Waznos¢ Aprobaty Technicznej IBDiM AT/2006-03-2112 moze byé przedluzona na kolejne okresy,
jezeli jej wnioskodawca lub formalny nastgpca wystapi w tej sprawie do Instytutu Badawczego Drog i
Mostéw w Warszawie z odpowiednim wnioskiem nie p6éZniej niz 3 miesiace przed uptywem terminu
waznosci 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. Nr249
poz. 2497), w wyniku postgpowania aprobacyjnego przeprowadzonego na wniosek firmy:

KLIMAS WKRET-MET Sp. z o. o.
ul. Wincentego Witosa 135/137
Kuznica Kiedrzynska
42-233 Mykanow

Instytut Badawczy Drog i Mostéw w Warszawie pozytywnie ocenia technicznie i stwierdza
przydatnosé wyrobu budowlanego:

Zywice do zakotwien wklejanych:
WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE

do stosowania w inzynierii komunikacyjnej w zakresie okre§lonym w punkcie 2 niniejszej Aprobaty
Technicznej.

YREKTOR

L

prof. dr hab. inz. Leszek Rafalski

Warszawa, 23 paZzdziernika 2006 r.

Koniec
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C. INFORMACJE DODATKOWE

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

1 NORMY I DOKUMENTY POWOLANE

PN-EN 206-1:2003 Beton -- Czgs¢ 1: Wymagania, wlasciwosci, produkcja i zgodnosé

PN-EN 1015-11:2001 Metody badah zapraw do muréw -- Czgs¢ 11: Okre$lenie wytrzymalodei na
zginanie i $ciskanie stwardnialej zaprawy

PN-EN 10088-1:2005 (U) Stale odporne na korozjg -- Czg$¢ 1: Wykaz stali odpornych na korozje

PN-EN 10088-3:2005 (U) Stale odporne na korozjg -- Czgé¢ 3: Warunki techniczne dostawy
pOtwyrobow, pretow, walcowki, drutu, ksztaltownikéw i wyrobéw o powierzchni jasnej ze stali
nierdzewnych ogdlnego przeznaczenia

PN-EN 20898-2:1998 Wlasnosci mechaniczne czgsci zlacznych -- Nakretki z okre§lonym
obciazeniem prébnym -- Gwint zwykly

PN-EN 22768-1:1999 Tolerancje ogélne -- Tolerancje wymiaréw liniowych i katowych bez
indywidualnych oznaczen tolerancji

PN-EN ISO 898-1:2001 Wlasnosci mechaniczne czgsci ztacznych wykonanych ze stali weglowej oraz
stopowej -- Sruby i sruby dwustronne

PN-EN ISO 2811-1:2002 Farby 1 lakiery -- Oznaczanie gestosci -- Czg$é 1: Metoda piknometryczna

PN-EN ISO 3219:2000 Tworzywa sztuczne -- Polimery/zywice w stanie cieklym lub jako emulsje
albo dyspers;e -- Oznaczanie lepkosci za pomoca wiskozymetru rotacyjnego przy okreslonej szybkosci

$§cinania
PN-EN ISO 3506-1:2000 Wiasnosci mechaniczne czgéci zlacznych ze stali nierdzewnych, odpornych
na korozjg -- Sruby i §ruby dwustronne

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

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

PN-EN ISO 7089:2004 Podkladki okragle -- Szereg normalny -- Klasa dokladnosci A

PN-EN IS0 10289:2002 Metody badan korozyjnych powlok metalowych i innych powlok
nieorganicznych na podtozach metalowych -- Ocena prébek i wyrobéw gotowych poddanych
badaniom korozyjnym

PN-ISO 965-2:2001 Gwinty metryczne ISO ogo6lnego przeznaczenia -- Tolerancje — Czeéé 2:
Wymiary graniczne gwintow zewngfrznych i wewnetrznych ogdlnego przeznaczenia -- Klasa
$redniodoktadna

PN-ISO 6935-2:1998 Stal do zbrojenia betonu -- Prety zebrowane

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

PN-ISO 6935-2/Ak:1998/Ap1:1999 Stal do zbrojenia betonu -- Prety zebrowane -- Dodatkowe
wymagania stosowane w kraju

PN-B-03264:2002 Konstrukcje betonowe, zZelbetowe i sprezone -- Obliczenia statyczne i
projektowanie

PN-B-03264:2002/Ap1:2004 Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone -- Obliczenia statyczne i
projektowanie
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PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci -- Losowy wybér jednostek produktu do prébki
DIN 488-1:1984 Betonstahl; Sorten, Eigenschaften, Kennzeichen

ETAG Nr 001 Wytyczne do europejskich aprobat technicznych dla kotew metalowych do stosowania
w betonie, Zalacznik C - EOTA Europejska Organizacja Aprobat Technicznych, Wydanie 1997

Ustawa z dnia 30 czerwca 2000 r., Prawo wlasnosci przemystowej (Dz.U. Nr 49 zdnia 21 maja
2001 r., poz. 508)

Obwieszczenie Marszalka Sejmu Rzeczypospolitej Polskiej z dnia 21 listopada 2003 r. w sprawie
ogloszenia jednolitego tekstu ustawy - Prawo budowlane (Dz. U. Nr 207, poz. 2016)

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

Ustawa z dnia 18 maja 2005 r. o0 zmianie ustawy - Prawo ochrony $rodowiska oraz niektérych innych
ustaw

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobéw deklarowania
zgodnoéci wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem budowlanym (Dz. U. Nr

198, poz. 2041)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 08 listopada 2004 r. w sprawie aprobat technicznych
oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania (Dz. U. Nr 249, poz. 2497).

2 DOKUMENTY WYKORZYSTYWANE W POSTEPOWANIU APROBACYINYM

Atest Higieniczny Nr HK/B/1093/01/2006 Zywica wklejana do $rednich obcigzen: 1) epoksydowo-
akrylowa WCF 380 EA 2) epoksydowo-akrylowa bez styrenu WCF 300EASF i WCF 345EASF, PZH,
Warszawa 2006

Atest Higieniczny Nr HK/B/1093/02/2006 Zywica wklejana do srednich obciazen: 1) poliestrowa
WCF 380 PE 2) poliestrowa bez styrenu WCF 300PESF i WCF 150PESF, PZH, Warszawa 2006

Atest Higieniczny Nr HK/B/1093/03/2006 Zywica wklejana do najwyzszych obciazeti epoksydowa
WCF 400 E, PZH, Warszawa 2006

Atest Higieniczny Nr HK/B/1270/01/2006 Zywica wklejana do $rednich obcigzen WCF 380 A, PZH,
Warszawa 2006

Aprobata Techniczna ITB AT-15-6895/2005 Laczniki wklejane CHEMFIX PE, EA i EPOXY, Instytut
Techniki Budowlanej, Warszawa 2005

Raport z badafi Nr LOK-832/A/05 Stalowe lgczniki gwintowane od M8 do M24, wklejane do betonu
za pomoca zapraw klejowych firmy CHEMFIX, Instytut Techniki Budowlanej, Katowice 2005

Ocena techniczna do postgpowania aprobacyjnego na podstawie raportu z badat Nr LOK-832/A/05,
Instytut Techniki Budowlanej, Katowice 2005

Raport z badan Nr LOK-901/A/05 Stalowe laczniki gwintowany M30 i prety zebrowane od @ § do
@25, wklejane za pomocg zaprawy klejowej firmy CHEMFIX, wklejane do betonu za pomoca
zaprawy klejowej firmy CHEMFIX, Instytut Techniki Budowlanej, Katowice 2005

Ocena techniczna do postgpowania aprobacyjnego na podstawie raportu z badan Nr LOK-901/A/05,
Instytut Techniki Budowlanej, Katowice 2005

Badania aprobacyjne zywic WCF 400 E, WCF 380 EA, WCF 380 PE, WCF 380 A, IBDiM,
Warszawa 2006

Katalog 2006 — WKRET-MET Techniki Zamocowan, opracowanie firmy WKRET-MET.
Karta bezpieczenstwa produktu CHEMFIX PURE EPOXY ACTIVATOR-CHEMFIX, 2005
Karta bezpieczefistwa produktu CHEMFIX PURE EPOXY BASE-CHEMFIX, 2005

Karta bezpieczenistwa produktu CHEMFIX EPOXY ACRYLATE RESIN-CHEMFIX, 2005
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Karta bezpieczenstwa produktu CHEMFIX POLYESTER RESIN-CHEMFTIX, 2005
Karta bezpieczenstwa produktu CHEMFIX ARCTIC-CHEMFIX, 2005

3 ZALECENIA BHP

Podczas pracy z zywicami WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE nalezy zachowaé
szczego6lne srodki ostroznosei:

— nalezy unika¢ kontaktu materialow ze skora i oczami,

— nalezy unika¢ wdychania oparéw podczas pracy z materiatami,

- podczas pracy usunaé wszystkie potencjalne zrédta zaplonu,

— podczas pracy nalezy nosi¢ odziez, okulary i rekawice ochronne,

- podczas pracy nie wolno pali¢ papieroséw ani spozywacé positkéw,

Zuzyte pojemniki nie moga by¢ wykorzystywane do innych celéw. Postepowanie z opréznionymi
opakowaniami powinno by¢ zgodne z wymaganiami okreslonymi w przepisach o ochronie i
ksztaltowaniu srodowiska.

Jezeli podczas pracy z zywicami WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE, zostang one
rozlane, nalezy je potraktowaé odpowiednim absorbentem (piaskiem lub wiérami) i przeniesé na

specjalne sktadowisko lub spali¢ w piecu do spalania nieczystosci. Nie wolno dopuscié, aby materialy
te zanieczyscily system wodny lub kanalizacyjny.

4 DANE DO PROJEKTOWANIA ZAKOTWIEN WKLEJANYCH Z ZYWIC: WCF 400 E,
WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE

Zywice do zakotwienn wklejanych WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE  wraz z
pretami gwintowanymi lub Zebrowanymi, powinny byé stosowane zgodnie z projektem, w ktérym
uwzgledniono wymagania wystepujace w polskich normach i przepisach budowlanych, wymagania
niniejszej Aprobaty Technicznej IBDiM oraz informacje Producenta dotyczace warunkéw
wykonywania polaczeft z uzyciem ww. materialéw. Przy projektowaniu zamocowan nalezy wykazaé,
ze wartos¢ obliczeniowa obciaZenia nie przekracza warto$ci nosnosci obliczeniowej potaczenia.

Dane do projektowania zakotwiefh wklejanych z zywic: WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 FA i
WCF 380 PE zestawiono w tablicach:

Parametry rozmieszczenia stalowych pretéw gwintowanych wklejanych na

- Tablica 6 zywice WCF 400 E, WCT 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE..
Tablica 7 Parametry rozmieszczenia stalowych pretéw zebrowanych wklejanych na
) zywice WCF 400 E.
- Tablica 8 Parametry montazowe stalowych pretéw gwintowanych wklejanych na
zywice WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE
- Tablica 9 Parametry montazowe stalowych pretow zebrowanych wklejanych na

zywice WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE.

Nosnosci obliczeniowe i charakterystyczne polaczefi wykonanych z zywic
- Tablica 10 WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE i stalowych pretow
nagwintowanych o klasie wytrzymatosci 5.8 w betonie C20/25.

- Tablica 11 Nosnosci obliczeniowe i charakterystyczne potaczen wykonanych z Zywic
WCF 400 E 1 stalowych pretow zebrowanych Bst500 w betonie C20/25.
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Tablica 6
Parametry rozmieszczenia stalowych pretéw gwintowanych wklejanych na zywice
WCF 400 E, WCF 380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE
Zywica WCF 400 E
Oznaczenie gwintu preta
Parametr WM pre
M3 M 10 M12 M 16 M20 M 24 M 30
1 2 3 4 5 6 7 8
Minimainy rozstaw osiowy
tacznikow SN, (mm) 100 130 140 170 210 240 300
Minimalny odlegloé¢ tacznika
od krawedzi podioza ¢, (mm)
w przypadku rozciagania 30 90 110 130 150 190 210
Minimalny odleglos¢ tacznika
od krawedzi podloza c,, N, (mm)
w przypadku Scinania 100 130 150 170 190 240 300
Zywica WCF 380 A
Oznaczenie gwintu preta
Parametr
M8 M10 M 12 M16 M20 M24 M 30
Minimalny rozstaw osiowy
lacznikow Sin, (mm) 100 130 140 170 210 240 300
Minimalny odleglos¢ tacznika
od krawedzi podloza ¢, (mm)
w przypadku rozciagania 80 90 110 130 150 190 210
Minimalny odleglo$¢ tacznika
od krawedzi podloza ¢y, (mm)
w przypadku $cinania 100 130 150 170 190 240 300
Zywica WCF 380 EA
Oznaczenie gwintu preta
Parametr
M8 M 10 M 12 M16 M 20 M24 M 30
Minimalny rozstaw osiowy
tacznikéw S, (mm) 100 130 140 170 210 240 -
Minimalny odleglos¢ tacznika
od krawedzi podioza ¢y, (mm)
w przypadku rozciagania 80 90 110 130 150 190 -
Minimalny odlegltosé tacznika
od krawedzi podioza ¢y, (mm)
w przypadku $cinania 100 130 150 170 190 240 -
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ciag dalszy tablicy 6
1 2 1 3 s | s 6 7 8
Zywica WCF 380 PE
Oznaczenie gwintu preta
P
arametr M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24 | M30

Minimalny rozstaw osiowy
tacznik6éw Sy, (mm) 100 130 140 170 210 240 -
Minimalny odlegloé¢ facznika
od krawedzi podloza ¢y n, (Inm)
w przypadku rozciagania 80 90 110 130 150 190 -
Minimalny odleglo$¢ tacznika
od krawedzi podloza ¢, n, (mm)
w przypadku Scinania 100 130 150 170 190 240 -

s- odleglo$¢ miedzy osiami pretéw gwintowanych

c-odleglos¢ preta gwintowanego od krawedzi podtoza
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Tablica 7

Parametry rozmieszczenia stalowych pretow zebrowanych wklejonych na zywice WCF 400 E

Zywica WCF 400 E
Oznaczenie zebrowanego preta zbrojeniowego
Parametr

08 010 012 014 D16 20 025
Minimalny rozstaw osiowy
tacznikéw S, (mm) 100 130 140 170 170 210 240
Minimalny odleglos¢ tacznika
od krawegdzi podloza ¢, (mm)
w przypadku rozciagania 80 90 110 130 130 150 190
Minimalny odleglo$¢ tacznika
od krawedzi podioza ¢, (mm)
w przypadku $cinania 100 130 150 170 170 190 240

s- odleglo$¢ miedzy osiami pretéw zebrowanych

c-odleglos¢ preta zebrowanego od krawedzi podloza
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Tablica 8
Parametry montazowe stalowych pretéw gwintowanych wklejanych na zywice WCF 400 E, WCF
380 A, WCF 380 EA i WCF 380 PE
Zywica WCF 400 E
Oznaczenie gwintu preta
Parametr
M8 M 10 M12 M 16 M 20 M 24 M 30
Srednica otworu dy réwna
érednicy ostrza wiertla d.., (mm) 10 12 14 18 24 28 35
Minimalny efektywna glebokosé
zamocowania he; (mm) 80 90 110 125 170 210 280
Minimalna glgbokos¢ otworu w
najglebszym punkcie by (mm) 85 95 115 130 180 220 290
Maksymalny moment dokrecenia
nakretki Ting Nm 11 22 38 95 170 260 480
Zywica WCF 380 A
Oznaczenie gwintu preta
Parametr
M8 M 10 Mi12 M 16 M 20 M24 M 30
Srednica otworu d réwna
$rednicy ostrza wiertla d.y, (mm) 10 12 14 18 24 28 35
Minimalny efektywna gigboko§é
zamocowania h.e (mm) 80 90 110 125 170 210 280
Minimalna gleboko$¢ otworu w
najglebszym punkcie hy, (mm) 35 85 115 130 180 220 290
Maksymalny moment dokrecenia
nakretki Ting, Nm 11 22 38 95 170 260 480
Zywica WCF 380 EA
Oznaczenie gwintu preta
Parametr
M8 M 10 M12 M1i6 M20 M24 M 30
Srednica otworu dy réwna
srednicy ostrza wiertla dy, (mm) 10 12 14 18 24 28 B
Minimalny efektywna glebokosé 30 90 110 125 170 210 i
zamocowania heg (mm)
Minimalna glebokosé otworu w
najglebszym punkcie hy (mm) 85 95 115 130 180 220 -
Maksymalny moment dokrecenia
nakretki Ting, Nm 11 22 38 95 170 260 -
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cigg dalszy tablicy 8

1

3

4

Zywica WCF 380 PE
Oznaczenie gwintu preta
Parametr
M3 M 10 M12 M16 M 20 M24 M 30
Srednica otworu d, réwna
$rednicy ostrza wiertta dgy, (mm) 10 12 14 18 24 28 -
Minimalny efektywna glgbokosé
zamocowania he; (mm) 80 90 110 125 170 210 -
Minimalna glebokos$é otworu w
najglebszym punkcie h; (mm) 85 95 115 130 180 220 -
Maksymainy moment dokrecenia
nakretki Tine, Nm 11 22 38 95 170 260 -

dg = deye

1
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Tablica 9
Parametry montazowe stalowych pretéw zebrowanych wklejanych na zywice WCF 400 E
Zywica WCF 400 E
Oznaczenie gwintu preta
Parametr
M8 M10 M 12 M16 M20 M 24 M 30
1 2 3 4 5 6 7 8
Srednica otworu dy réwna
rednicy ostrza wiertla d, (mm) 10 12 14 18 24 28 35
Minimalny efektywna gigbokosé
zamocowania he; (mm) 30 90 110 125 170 210 280
Minimalna gl¢boko$é otworu w '
najglebszym punkcie h; (mm) 85 95 115 130 180 220 290
-]

| -1

: i

! -3

I

—— e —
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Tablica 10
Nosnosci obliczeniowe i charakterystyczne potaczen wykonanych z zywic WCF 400 E, WCF 380 A,
WCF 380 EA i WCF 380 PE i stalowych pretéw nagwintowanych o klasie wytrzymalosci 5.8 w
betonie C20/25
Nosnosci obliczeniowe (KN)
: Oznaczenie gwintu preta
BOd.ZaJ Rodzaj obciazenia g Pre
zZywicy M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24 | M30
1 2 3 4 5 6 T 8 9
g‘;g;%zem”ﬁa;. W | &5 | 134 | 210 | 201 | 437 | 540 | 1235
Jywica 3 Wyrywajaca
WCF 400 E .
Obciazenie sita 128 | 179 | 198 | 447 | 679 | 856 | 980
$cinajaca
(?S';gizzem" S‘h’;. | &1 | 126 | 197 | 289 | 411 | 489 | 806
Fywica 3 Wyrywajaca
WCF 380 A .
Obciazenie sily &1 | 125 | 185 | 335 | 534 | 766 | 97,0
$cinajaca
(?S‘zgﬁzeme S‘h’; | &1 [ 122 | 205 | 284 | 358 | s00 | -
Zywica 3 Wyrywajaca
WCF380EA [ . . . .
Obciazenie sila 81 | 125 | 185 | 335 | 534 | 766 i
$cinajaca
gi’giﬁzeme S‘*a;. 7,1 | 104 | 154 | 285 | 302 | 372 | -
Fywica 3 wyrywajaca
WCF380PE | — .. . .
Obeiazenie sita 134 | 162 | 186 | 419 | 630 | 852 | -
$cinajacq
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ciag dalszy tablicy 10
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Nosnosci charakterystyczne (kN)
Rod?aj Rodzaj obeiazenia Oznaczenie gwintu preta
Zywicy M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24 | M 30
Obciazenie silg
. . . 21,5 33,8 52,9 734 | 110,2 | 136,1 | 266,8
Zywica 0slowg Wyrywajaca
WCF 400 E Obcigzenie sila
scinajaca 16,8 20,2 232 52,4 78,8 | 106,5 | 123,5
Obcigzenie sila
‘ . . 20,3 30,7 51,7 71.5 91.4 | 1222 | 201,6
Zywica osiowg wyrywajaca
WCF 380 A ObciaZenie silg 10.1 15.6 231 4
scinajaca , , , 1,8 66,8 95,7 | 123,0
Obcigzenie sila
. ! . 20,3 30,7 51,7 71,5 90,1 125,9 -
Zywica osiowa wyrywajaca
WCE S0 A | ovciagenie sita 10,0 | 156 | 23,1 | 41
Scinajaca \ , , 8 66,8 95,7 -
Obcigzenie silg
. . 18,0 26,2 38,7 71,7 76,1 93,7 -
Tywica osiowa wyrywajgca
WEESSOPE | Obcigene sita 168 | 202 | 232 | 524
Scinajaca \ , , ; 78,8 | 106,5 -
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Tablica 11
Nosnosci obliczeniowe i charakterystyczne polaczen wykonanych z zywic WCF 400 E { stalowych
pretow zebrowanych Bst500 w betonie C20/25
Nosnosci obliczeniowe (KN)
0 ic zeb .
Parametr znaczenie zebrowanego preta zbrojeniowego
o8 010 012 014 016 020 325
1 2 3 4 5 6 7 8
Obcigzenie silg osiowa
wyrywajaca 11,5 17,0 24,8 31,4 37,1 58,3 84,2
Nosnosci charakterystyczne (kN)
Oznaczenie zebrowanego preta zbrojeniowego
Parametr
08 @10 v12 Q14 @16 920 © 25
Obciazenie sila osiowa
wyrywajaca 24,9 36,7 53,6 67,9 80,1 1259 | 1818

5 MIEJSCE PRODUKCIJI

CHEMFIX PRODUCTS LIMITED

Mill Street East, Dewsbury, West Yorkshire WF 12 9BQ
Wielka Brytania

tel,: +49 74 43 12-0

fax: +49 74 43 12-45 00

6 WNIOSKODAWCA

KLIMAS WKRET-MET Sp. z 0. 0.
ul. Wincentego Witosa 135/137
KuZnica Kiedrzynska

42-233 Mykanéw
www.wkret-met.com.pl

tel.: 034 377 71 00

fax: 034 328 01 73

7 ZESPOL APROBAT TECHNICZNYCH IBDIM

Instytut Badawczy Drog i Mostow
ul. Jagielloriska 80

03-301 Warszawa
www.ibdim.edu.pl

tel.: 022 614 56 59

fax: 022 81117 92,6754127




