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l. BASES JURIDIQUES ET CONDITIONS GLINIRALES

1. Le prisent Agriment Technique Europlen est dilivrl] par Technickl] a zkulebn(]
[stav stavebn[Praha, s.p. en conformit]avec :

1 la Directive du Conseil 89/106/CEE du 21 dicembre 1988 relative au
rapprochement des dispositions | gislatives, rCglementaires et administratives
des [tats membres concernant les produits de construction', modifile par la
Directive du Conseil 93/68/CEE* et le Riglement (CE) n(]1882/2003 du
Parlement europ_en et du Conseil®

] liordonnance du gouvernement n(1190/2002%, dans ses termes en vigueur

les Rigles communes de procldure relatives [1la demande, la priparation et la
dilivrance diAgriments Techniques Europlens, difinies [1 lannexe de la
dcision de la Commission 94/23/CE® ;

[0 le Guide diAgriment technique europlen [JChevilles m(talliques pour blton [}
Guide ATE 001, Partie 1 [1GInlralit’s sur les chevilles de fixation [] et Partie 5
OChevilles Oscellement O

2. TechnickJ a zkulebnl] [stav stavebnl(l Praha, s.p. est habilitC O vCrifier si les
dispositions du prisent Agriment Technique Europlen sont respectles. Cette
v(rification peut sleffectuer dans lunitl] de production. Nl'anmoins, la responsabilit(’
guant [ la conformit[] des produits par rapport [ l/AgrCment Technique Europlen et
qguant (1 leur aptitude [ lusage privu rellve du titulaire du prisent AgrCment
technique europlen.

3. Le prisent AgrCment Technigue Europlen ne doit pas [tre transmis []des fabricants
ou leurs agents autres que ceux figurant en page 1.

4. Le prisent Agriment Technique Europlen peut [tre retir(] par Technicklla zkulebn(]
[stav stavebn(IPraha, s.p. conformment []l/Article 5, paragraphe 1, de la Directive
du Conseil 89/106/CEE.

5. Seule est autorisfe la reproduction intCgrale du prCsent Agriment Technique
Europlen, y compris la transmission par voie [lectronique. Cependant, une
reproduction partielle peut [tre admise moyennant llaccord [crit de Technickl] a
zkulebnlstav stavebnJPraha, s.p. Dans ce cas, la reproduction partielle doit [tre
disignle comme telle. Les textes et dessins de brochures publicitaires ne doivent
pas [tre en contradiction avec l/Agriment Technique Europlen, ni sly riflrer de
manilre abusive.

6. Le prisent Agriment Technique Europlen est dilivr[] par liorganisme diagri ment
dans sa langue officielle. Cette version correspond intl gralement [1la version diffusi’e
au sein de I[EOTA. Toute traduction dans diautres langues doit [tre d(kign(e comme
telle.

! Journal officiel des Communauts europ_ennes n(L 40, 11/02/1989, p. 12
% Journal officiel des Communaut(’s europ.ennes niL 220, 30/08/1993, p. 1
% Journal officiel des Communaut(’s europennes niL 284, 31/10/2003, p. 1
* Recueil des lois de la RCpublique tch que n179/2002, 21/05/2002

® Journal officiel des Communaut(’s europennes nilL 17, 20/01/1994, p. 34
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. CONDITIONS SPLICIFIQUES DE LIAGRIMENT TECHNIQUE
EUROPLIEN

1 Difinition du produit et de son usage privu

1.1 Difinition du produit

Les [1ments dlancrage ING DI, CS, SO, CG, DI RAPIDE, DI(H), CS(H), SO(H), CG (H)
(temps de prise rapide) en acier zingullou inoxydable de dimensions M8 [1M24 sont des
chevilles [Jscellement de type [ [Jinjection [Jen acier zingullou inoxydable placles dans
un trou forll prlalablement rempli diune injection de mortier 1 deux composants en
utilisant un pistolet applicateur [1 embout milangeur. La tige filetle standard est
doucement introduite dans la rCsine avec un ILger mouvement de rotation.

La tige filetle peut [tre dotle diune extrimit[] plate, chanfreinle [ 451 ou [ double
chanfrein [145[] Les cartouches de mortier sont disponibles en diff( rentes dimensions (de
150 ml 2 850 ml) et diffCrents types (coaxial, parallCle, poche souple dans une cartouche
mono piston). La cheville est destinCe [ ['tre utilisie avec une profondeur diancrage
comprise entre 8 fois et 12 fois le diam(tre de la tige.

Voir exemples de cheville mise en place en Annexe n° 1.

1.2 Usage privu

Cette cheville est destinfe [1 la rralisation d'ancrages pour lesquels les exigences
relatives (1 la risistance mlcanique, la stabilit et la sCcuritl] d'utilisation au sens des
Exigences Essentielles 1 et 4 de la Directive du Conseil 89/106/CEE doivent [tre
satisfaites, et dont la ruine compromettrait la stabilit 1 des ouvrages, mettrait en danger la
vie humaine et/ou entra/nerait de graves consl guences [ conomigues.

La slCcuritl en cas diincendie (exigence essentielle 2) niest pas couverte par le prisent
Agriment Technique Europlen. Cette cheville ne doit ['tre utilis'e que pour la rlalisation
d'ancrages soumis [] des charges statiques ou quasi-statiques, dans du blton arm(]ou
non arm(de classes de rsistance C20/25 au minimum et C50/60 au maximum, selon le
document I'EN 206-1:2000-12.

Elle peut s'ancrer dans du blton non fissur(1seulement.

La cheville peut [tre utilisCe dans du blton sec ou humide ou dans un trou inondC
(catgorie 2).

Cette cheville peut [tre utilis[e sur les plages suivantes de temp(rature :
-40 [C [1+80 [C (templrature maximum [1long terme +50 [C,
tempLrature maximale [Jcourt terme +80 [C)

Acier zingu[1:
La tige filet[e, IIcrou et la rondelle en acier zingul_ ne peuvent [tre utilisCs que dans des
OCments de structure soumis CJune ambiance intCrieure sCche.

Acier inoxydable A4-70 et A4-80 :

La tige filete, ITcrou et la rondelle en acier inoxydable peuvent Ctre utilis’s dans des
[Iments de structure soumis [] une ambiance intlrieure sl che ainsi qul lextlrieur (y
compris atmosphl(re industrielle et [1 proximit[] de la mer), ou dans des milieux int(rieurs
continuellement humides, pour autant que les conditions ambiantes ne soient pas
particuliCrement agressives. Ces conditions agressives sont par ex. : immersion permanente
ou intermittente dans lleau de mer ou zone soumise [1des embruns, atmosphlre contenant du
chlore dans les piscines couvertes ou atmosphire soumise [ pollution chimique extr'me (par
ex. [ proximit] diihstallations de dsulfuration de gaz et fumres ou dans des tunnels routiers
ollsont utilis(s des mat_riaux de dCverglalage)

090-029208
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2.2

Acier []haute risistance [la corrosion :

Une tige filetCe, un [crou et une rondelle en acier [] haute rsistance [ la corrosion peuvent
[tre utilis’s dans des [lments de structure soumis 1 une ambiance intlrieure sCche ainsi
gu des Cments de structure soumis [ une ambiance ext[rieure, dans des conditions
dhumidit®] intCrieure permanente ou autres conditions particuliCrement agressives. Ces
conditions agressives sont par ex. : immersion permanente ou intermittente dans lieau de mer
ou zone soumise [1 des embruns, atmosphire contenant du chlore dans les piscines
couvertes ou atmosphlre soumise [ pollution chimique extrime (par ex. [ proximit[]
dinhstallations de disulfuration de gaz et fum[es ou dans des tunnels routiers o] sont utiliss
des matlriaux de dlverglarage).

Les splcifications du prisent Agriment Technique Europlen reposent sur llhypoth(se
gue la durle de vie estiml e de la cheville pour l[utilisation privue est au moins de 50 ans.
Les indications relatives []la durle de vie ne peuvent pas [tre interprltCes comme une
garantie donnle par le fabricant, mais ne doivent [tre consid[r[es que comme un moyen
pour choisir le produit qui convient (1 la durle de vie [conomiquement raisonnable
attendue des ouvrages.

Caractlristiques du produit et mthodes de virification
Caractlristiqgues du produit

Les chevilles sont conformes aux plans et indications figurant dans les annexes n® 1 et 5.
Les caractlristiques des matLriaux, les dimensions et tolL rances de la cheville qui ne sont
pas indiqules dans les annexes 1 et5 doivent correspondre aux valeurs respectives
stipules dans la documentation technique® sur laquelle se base le prisent Agriment
Technique Europlen.

Les valeurs caractLristiques de ING DI, CS, SO, CG, DI RAPIDE, DI(H), CS(H), SO(H),
CG (H) nlcessaires [Ila conception des ancrages sont indiques dans les annexes n° 6
et’.

Chaque cartouche de mortier chimique doit porter le nom du fabricant, la durle
diutilisation, le temps diutilisation et le temps de prise.

Les chevilles zingules (1 scellement ING DI, CS, SO, CG, DI RAPIDE, DI(H), CS(H),

SO(H), CG (H) sont destinCes [June utilisation avec des tiges filet[es standards selon les

annexes 1 et 6.

- Proprilts mLcaniques selon I[EN ISO 898-1

- Assurance qualitl] des propriltts mlcaniques avec document de suivi selon
I'EN 10204:2004

- Marquage de la profondeur diancrage sur la tige filet'e. Ce marquage peut [tre rialis(]
par le fabricant de la tige ou une personne sur le chantier.

Le mortier diihjection [1deux composants ING DI, CS, SO, CG, DI RAPIDE, DI(H), CS(H),
SO(H), CG (H) peut [tre livr(lnon milanglldans des cartouches coaxiales de 150 ml, 380
ml, 400 ml ou 410 ml, des cartouches paralllles de 350 ml et 825 ml ou des poches
souples placCes dans des cartouches mono piston de 150 ml, 170 ml, 300 ml, 550 ml et
850 ml, selon I@nnexe 2.

M[thodes de virification

Liappriciation de l@ptitude de la cheville [J llemploi privu en fonction des exigences
relatives [1 la sCicuritl) d'utilisation au sens des Exigences Essentielles 1 et 4 a [t[]
effectul’e conformment au [1Guide d'Agriment Technique Europlen relatif aux chevilles

® La documentation technique du prisent Agr_ment Technique Europlen est d[posle aupris de TechnickJa zkulebn[
[stav stavebn(JPraha, s.p, pendant la durCe de validit® de IIAgriment Technique Europlen et, en cas de besoin,
remise aux organismes agri[s chargls de la procdure d'attestation de conformit(L
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m(talligues pour blton [} Guide ATE 001, Partie 1 [J G[n(ralitCs sur les chevilles de

fixation [, Partie 5 [1Chevilles [scellement [} dans le cadre de [[Option 7.

Outre les clauses splcifigues se rapportant aux substances dangereuses, contenues
dans le prisent ATE, il se peut que d@utres exigences soient applicables aux produits
couverts par son domaine diapplication (par exemple I gislation europlenne et
ICgislations nationales transposies, ri glementations et dispositions administratives). Pour
se conformer aux dispositions de la directive Produits de construction, ces exigences

doivent [galement [tre satisfaites IL1olelles s@appliquent.

Cvaluation de la conformitl] et marquage CE
3.1 Systime dlattestation de conformit(

Il est fait utilisation du systime d'attestation de conformitll dicrit dans la directive

89/106/CEE, Annexe Ill, 2(i) (systime 1) :

La certification de la conformitl] du produit par lorganisme notifill repose sur les

fondements suivants ;

(@) TCches du fabricant :
(1) contrile de la production en usine,

(2) essais compl_mentaires sur des [chantillons prilevis en usine par le fabricant

conformiment [Jun plan diessais prescrit.

(b)  TCches de liorganisme notifilJ:

(3) essais de type initiaux du produit,
(4) inspection initiale de liusine et du contr(le de production en usine,

(5) surveillance continue, valuation et approbation du contrile de production en

usine.

3.2 Responsabilitlis
3.21 Trches du fabricant
3.2.1.1 Contrlle de la production en usine

Le fabricant doit exercer un contrlle interne permanent de la production. Tous les [l ments,
exigences et dispositions adopt('s par le fabricant doivent systl matiquement faire liobjet de
documents sous forme de procl dures et de ri gles [crites, incluant les enregistrements des
risultats obtenus. Ce systime de contrCle de la production apporte la garantie que le

produit est conforme [II/AgrCment Technique Europlen.

Le fabricant ne doit utiliser que les mati_res premilres indiqu_es dans la documentation

technique du priisent AgrCment Technique Europlen.

Le contrCle de la production en usine doit [tre conforme au plan dlessais prescrit qui fait
partie de la documentation technique du prisent Agriment Technique Europlen. Le plan
dlessais prescrit est [tabli dans le cadre du systime de contrile de la production en usine

utilis' par le fabricant et dpos[Jaupris TZ[IS Praha, s.p.”.

Les risultats du contrile de la production en usine sont consignis et [valuls

conformiment aux dispositions du plan diessais prescrit.
3.2.1.2 Autres tlches du fabricant

Le fabricant doit, sur la base diun contrat, faire intervenir un organisme notifi(] pour les
tCches mentionnles au paragraphe 3.1 dans le domaine des chevilles afin dientreprendre
les actions dLfinies au point 3.2.2. [ cette fin, le plan diessais prescrit vis[] aux points

3.2.1.1 et 3.2.2 doit [ tre remis par le fabricant [Jllorganisme notifiCldsign(.

"Le plan diessais prescrit est une partie confidentielle de IIATE et niest pas publilavec IIATE ; il niest remis qul
llorganisme agriJ chargde la procCdure dattestation de conformitl Voir point 3.2.2.

090-029208
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Le fabricant [tablit une dlclaration de conformitlindiquant que le produit de construction

est conforme aux dispositions du prisent Agri ment Technique Europlen.

3.2.2 Tiches de llorganisme notifi
Liorganisme notifil] doit rlaliser :
- les essais de type initiaux du produit,
- linspection initiale de llusine et du contri’le de production en usine,

- la surveillance continue, lMvaluation et lapprobation du contrile de production en

usine, en conformit]avec les dispositions du plan diessais prescrit.

Le ou les organismes notifil’'s doivent rlaliser les actions mentionnies ci-dessus et

indiquer dans un rapport Lcrit les rCsultats obtenus et les conclusions tirles.

Liorganisme notifil] disignC par le fabricant dClivre un certificat de conformitl) CE du
produit indiquant sa conformit] avec les dispositions du prisent Agriment Technique

Europlen.

Si les dispositions de II/Agriment Technique Europlen et de son plan diessais prescrit ne
sont plus respecties, llorganisme notifil] doit retirer le certificat de conformit] CE et en

informer sans retard Technick[1a zkulebn[Istav stavebn[Praha, s.p.

3.3 Marquage CE

Le marquage CE doit [tre apposl] sur chaque conditionnement de chevilles. Les

informations accompagnant le symbole CE® comportent :

- le nom ou la marque diidentification du fabricant,

- les deux derniers chiffres de llanni’e diapposition du marquage,
- le num(ro dlidentification de liorganisme notifiClimpliqu(],

- le numCro du certificat de conformit[] CE,

- le num(ro de lIAgriment Technique Europlen,

- les catgories dutilisation (Guide ATE 0011101, Option 7).

4 Hypothlises selon lesquelles Ifaptitude du produit [Jllemploi privu a

[t (valulle favorablement

4.1 Fabrication

La cheville est fabriquie au moyen diun processus de production automatis(} en
conformit(] avec les dispositions du prisent Agriment Technique Europlen et avec la
documentation technique. TZS Praha, s.p. a procdl] [J IDvaluation et llapprobation du

contrCle de production en usine.

4.2 Mise en [Juvre

4.2.1 Conception des ancrages
Liaptitude de la cheville [1liusage privu est garantie dans les conditions suivantes :

La conception de liancrage doit ['tre rlalis’e par un inglnieur expert en ancrages selon le

Rapport technique de IEOTA TR 029 [1Conception des chevilles [Tscellement [

Des notes de calcul et dessins de conception virifiables doivent [tre rlalisCs pour la

charge donnle que la cheville doit transmettre.

La position des chevilles est indiqule sur les dessins de conception (par exemple position

des chevilles par rapport aux armatures ou aux supports, etc.).

® Les observations sur le marquage CE figurent dans le guide D [JMarquage CE dans le cadre de la directive sur les

Produits de construction . Bruxelles, 1% aor't 2002
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Mise en place des chevilles

4.2.2

090-029208

L'aptitude [ I'emploi de la cheville ne peut [tre supposie quien cas de respect des
conditions de mise en [] uvre suivantes :

O

mise en place de la cheville rlalisie par du personnel qualifi’], sous le contrlle du
responsable technique du chantier ;

utilisation de la cheville uniquement telle que fournie par le fabricant, sans [change de
composants ;

utilisation de tiges filetles (en cas de tige diacier zingul] uniquement tiges filetCes
standards en acier de classe [18.8), de rondelles et dillcrous hexagonaux standards,
slils rCunissent les conditions suivantes :

0 matlriau, dimensions et caract ristiques ml caniques conformes [1l/Annexe 1

o confirmation du matiriau et des caractl(ristiques mi{caniques par un certificat de
contrle 3.1 selon I'lEN 10204:2004

0 marquage de la profondeur diancrage sur la tige filetle, pouvant [tre rlalis(1par le
producteur de la tige ou par une personne sur le chantier ;

la pose de la cheville doit “tre rlalisCe conformment aux splcifications et aux dessins
du fabricant, avec lioutillage privu par la documentation technique du prisent AgrCment
Technique Europlen ;

avant de mettre la cheville en place, vLrifier et siassurer que la classe de r(sistance
du blton nlest pas inflrieure [1celle [Jlaquelle correspondent les valeurs de charge
caractlristique ;

compactage parfait du bl ton avec, par exemple, absence de vides significatifs ;

pose de la cheville en slassurant que la profondeur dimplantation de la cheville niest
pas inflrieure [Ila profondeur spicifile ;

respect de la distance au bord et des entraxes dans les limites splcifiles, sans
tol[ rances nl gatives ;

lors du forage des trous, il faut veiller [1ne pas endommager les armatures [1proximit(]
directe de llemplacement du trou ;

en cas de forage abandonn(], le trou doit [ tre combl avec du mortier ;

le nettoyage du trou se fait de la manilre suivante : au moins 2 x soufflage, 2 x
brossage, 2 x soufflage, 2 x brossage et 2 x soufflage. Pour le nettoyage, utiliser une
brosse ronde de dimensions conformes au tableau 1 de llannexe 5 ;

pose de la cheville en siassurant que le marquage de la profondeur diancrage sur la
cheville ne dpasse pas de la surface du bl ton ;

la cheville est appliqule au moyen de llembout milangeur splcial illustri] (7
[[Annexe 2 ; pour chaque nouvelle cartouche, les premilres doses sont [carties
jusqulll ce que la couleur soit homog(ne ; voir les instructions du fabricant concernant
le temps ditilisation du mortier en fonction de la templrature ambiante ; le trou se
remplit depuis le fond de manilre [] [viter la formation de bulles diair; llembout
mClangeur est retir(] progressivement et le trou est rempli de mortier jusqull environ
sa moitil1; la tige filetCe est ensuite insCrCe lentement avec un ILger mouvement de
rotation, en retirant liexcl's de mortier autour de la tige ; la cheville ne peut [tre mise
en charge quilissue du temps de prise indiquJau tableau n(J3 de lannexe 5 ;

ING DI, CS, SO, CG, DI RAPIDE: pendant la prise, la templrature du bl'ton ne doit
pas descendre en dessous de +5 [C ;

ING DI(H), CS(H), SO(H), CG (H): pendant la prise, la temp(rature du blton ne doit
pas descendre en dessous de -5(C;

application du couple de serrage indiqullau tableau ni11 de ll/Annexe 5 [laide diune
cll’dynamom(trique [talonnie.
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4.2.3 Responsabilitis du fabricant

Il est de la responsabilitt] du fabricant de garantir que les informations relatives aux
conditions spLifiques suivant les parties 1 et 2 ainsi que les annexes mentionnLes en 4.2.1
et 4.2.2 soient fournies aux personnes concernlies. Ces informations peuvent se prisenter
sous forme de reproduction des parties respectives de IIAgr_ment Technique Europlen. De
plus, ces informations doivent figurer clairement sur le conditionnement et/ou sur une fiche

d'instruction jointe, en utilisant de prifirence une ou plusieurs illustrations.

Les donnles minimales requises sont les suivantes :

- diam(tre du foret,

- diam(tre de la tige filetl e,

- [paisseur maximale de lll'ment [Ifixer

- profondeur diancrage effective minimale,

- couple de serrage maximal,

- plage des templratures de mise en [] uvre,

- temps de prise en fonction de la temp(rature ambiante,

- description de la mise en [1 uvre de la cheville, incluant le nettoyage du trou for(],
- indication de lioutillage splcial n[cessaire pour la mise en [1 uvre,
- num(ro didentification du lot de fabrication.

Toutes les donnles doivent se prisenter de manilre claire et pricise.

Recommandations au fabricant

5.1 Recommandations relatives [lllemballage, au transport et au stockage

Les cartouches diinjection doivent tre protigles du soleil et doivent ['tre stockes au sec

selon les recommandations du fabricant.

Les cartouches ING DI, CS, SO, CG, DI RAPIDE doivent [tre stockes dans une plage de

templrature de +5 [C [1+25 [C.

Les cartouches ING DI(H), CS(H), SO(H), CG (H) doivent [tre stockles dans une plage

de temp(lrature de +5 [C [1+25 [C.

Les cartouches de mortier chimique ayant dpass(]leur dur(e de conservation ne doivent

plus [tre utilisCes.

Ing. Jozef PLbil]
Responsable de llorganisme de certification

090-029208
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Cheville installle
Tige filetle standard [ extr[ mit[]plate

Tige filet_e standard [Jchanfrein (145 [J

Tige filet_e standard [Jdouble chanfrein (145 [0

NN Z

Tige filetl e

Tige filet_e standard (pour les tiges en acier zingul, uniqguement tige filet_e standard en acier
de classe [18.8) avec marquage de la profondeur diancrage hes de 8d [112d.

Mat riaux
Dimension |Mat(riau
Acier zingullde classe 5.8, 8.8, 10.9*

. . de M8 (1 |Acier inoxydable A4-70, A4-80 ENISO 898
Tige filet[e . X . EN ISO 3506
M24 Acier [ haute rsistance Cla corrosion

EN 10088
1.4529
Ccrou - Selon la tige filet(e
Rondelle - Selon la tige filet(e

Ilhydroglne

* - Les tiges filetes zingules [ haute rCsistance sont sensibles aux ruptures fragiles induites par

Catl[gorie : Mise en [J uvre dans du b ton non fissur(]
Bton sec, humide ou trou inond(1dieau
Plage de
tempCrature : -40 [C (1480 [C (templrature maximale []court terme +80 [C,

tempLrature maximale [Ilong terme +50 [C)

ING DI, ING CS, ING SO, ING CG, ING DI RAPIDE, ING DI(H),
ING CS(H), ING SO(H), ING CG (H)
Cheville zingue ou inoxydable [Iscellement chimique

Produit et usage privu

Annexe 1

de lIAgrCment technique europlen
ETA13/0663

090-029208
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Cartouches

Cartouches coaxiales

ING DI, CS, SO, CG, DI RAPIDE, 410 ml — = ——————— - = - —
DI(H), CS(H), SO(H), CG (H) - _J

Cartouches parallCles

ING DI, CS, SO, CG, DI RAPIDE, 350 ml
DI(H), CS(H), SO(H), CG (H)

Poche souple dans cartouche mono

piston
ING DI, CS, SO, CG, DIRAPIDE, 170 ml
DI(H), CS(H), SO(H), CG (H) 300 ml

Marquage de la cartouche

Marque diidentification du fabricant, nom commercial, num(ro, durl’e de conservation, temps

dutilisation et de prise

Embout mlangeur

EMS (Embout m{langeur standard)

([

EMC (Embout mlangeur court)

=D

EML (Embout mClangeur long)

(10 (@

ING DI, ING CS, ING SO, ING CG, ING DI RAPIDE, ING DI(H),
ING CS(H), ING SO(H), ING CG (H)
Cheville zingule ou inoxydable [1scellement chimique

Annexe 2
de llAgrCment technique europlen

Cartouche, embout m(langeur

ETA[13/0663
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Pistolets applicateurs

Pistolets A B C D
applicateurs
. Poche souple Poche souple
Cartouches Cﬁ%ﬁlle P??églﬁe 170 ml 170 ml
300ml 300ml

Brosse de nettoyage

R P e B ] i
‘ J

ING DI, ING CS, ING SO, ING CG, ING DI RAPIDE, ING
DI(H), ING CS(H), ING SO(H), ING CG (H) Annexe 3
Cheville zingul e ou inoxydable ['scellement chimique |de IAgrCment technique europen

Pistolets applicateurs ETA13/0663
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Instructions de pose

1. Percez un trou de diam(tre et
profondeur corrects. [| cette fin
vous pouvez utiliser une
perceuse []percussion ou un
marteau perforateur, en fonction |
du mat(riau support.

2. Nettoyez soigneusement le trou selon la procidure ci-apr(s en
utilisant une brosse ING de la largeur requise et une source
dair comprim(propre. Pour les trous profonds de 400 mm ou
moins, il est possible diutiliser la pompe soufflante ING.

SR = .

2x soufflage.
2x brossage.
2x soufflage.
2x brossage.
2x soufflage.

Si le trou est rempli dleau apr(s le premier
nettoyage, lleau doit [tre retirCe avant llinjection de
larCsine.

3. Choisissez un embout mlangeur convenable, ouvrez la
cartouche/la poche souple et vissez llembout sur le nez de la
cartouche. Introduisez correctement la cartouche dans le
pistolet applicateur.

4. Extrudez le dbut de la cartouche jusqull obtenir une risine de
couleur uniforme sans rayures.

5. Sinlcessaire, coupez un tube de rallonge [!la longueur
correspondant [!la profondeur du trou et enfilez-le sur
llembout m(langeur puis (pour une tige filet e diun diam(tre
de 16 et plus) fixez llembout dinjection de llautre c[t[l Fixez
le tube de rallonge et liembout diinjection.

6. Ins[rez llembout
m(langeur (Ilembout
dlinjection / le tube de
rallonge slil est utilis)
jusqulau fond du trou.

Commencez [] injecter la
risine et retirez
lentement Ilembout
m(langeur, en veillant [
ne pas

former de bulles diair. Remplissez le trou [environ [] ou []
et retirez entiLrement [lembout m(langeur.

7. Insl[rez latige, exempte
dhuile et diautres produits
de s(paration, jusquau
fond du trou au moyen
diun mouvement rotatif en
va-et-vient, de manilre [
couvrir llensemble de la
tige. Placez la tige dans sa
position correcte pendant
le temps diutilisation.

8. Larlsine en excls devrait [tre repouss( e uniformment sur
tout le pourtour de |l ment en acier, ce qui prouve que le
trou est entiCrement rempli.

Cette risine en excl s doit [ tre retir e de lientr(e du trou
avant qu'elle ne durcisse.

9. Laissez la cheville durcir.

Ne manipulez pas la
cheville avant ITcoulement
complet du temps de prise
en considlrant |[[tat du
mat(riau support et de la
temp(rature ambiante.

10 Positionnez la pi‘ce [Ifixer
et serrez |licrou au couple
de serrage pri_conis(l

Ne pas dCpasser le
couple de serrage
priconis(l

ING DI, ING CS, ING SO, ING CG, ING DI RAPIDE, ING DI(H),

ING CS(H), ING SO(H), ING CG (H)

Cheville zingule ou inoxydable [scellement chimique

Annexe 4
de lIAgrCment technique europlen

Instructions de pose

ETA113/0663

090-029208
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Tableau 1 : Param!tres de pose

Diam(tre de la tige filet[ e M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24
Diam(tre du trou Odo/ [mm] | 10 | 12 | 14 | 18 | 22 | 26
DiamL(tre de la brosse de nettoyage d|[mm]]| 14 | 14 | 20 | 20 | 29 | 29
Couple de serrage Tinst| [NM] | 10 20 | 40 80 | 150 | 200
hef,mln = 8d
Profondeur du trou hol[mMmm]| 64 | 80 | 96 | 128 | 160 | 192
Distance au bord minimale Cmin| [MM]] 35 | 40 | 50 | 65 | 80 96
Entraxe minimal entre les chevilles Smin| [MM]] 35 | 40 | 50 | 65 | 80 96
Cpaisseur minimale du support Nmin| [MM] | her + 30 mm 0100 mm | het + 2d,
hef,max = 12d
Profondeur du trou ho| [Mm]] 96 | 120 | 144 | 192 | 240 | 288
Distance au bord minimale Cmin| [MM] | 50 60 70 95 | 120 | 145
Entraxe minimal entre les chevilles Smin| [MM] | 50 60 70 95 | 120 | 145
[paisseur minimale du support Nmin| [MM] [ het + 30 mm 71100 mm | he + 2d,
Tableau 2: Nettoyage
Tous les diam(tres
- 2 X soufflage
- 2 X brossage
- 2 X soufflage
- 2 X brossage
- 2 X soufflage
Tableau 3.1: Temps de prise minimal ING DI, CS, SO, CG, DI RAPIDE
Templrature dela |Temps de mise Templrature du matlriau Temps de
cartouche en oeuvre support prise
[[C] [minutes] [[(C] [minutes]
minimum +5 18 minimum +5 120
de +5 [1+10 12 de +5 [1+10
de +10 1+20 6 de +10 [1+20 80
de +20 [1+25 4 de +20 [1+25 40
de +25 [1+30 3 de +25 [1+30 30
de +30 [1+35 2 de +30 [1+35 20
de +35 (1+40 15 de +35 [1+40 15
+40 ' +40 10

Le temps de mise en [J uvre est le temps habituel de grlification [Ila tempCrature la plus Clevie
Le temps de prise est indiqul]pour la temp(rature la plus basse

Tableau 3.2 : Temps de prise minimal ING DI(H), CS(H), SO(H), CG(H)

Templrature dela |Temps de mise Templrature du matlCriau Temps de
cartouche en oeuvre support prise
[[C] [minutes] [[C] [minutes]
minimum +5 10 -5 145 180
de +5 (1+10 5 de +5 [1+10 60
de +10 [1+20 3 de +10 1420 40
de +20 [1+25 2,5 de +20 1425 20
de +25 [1+30 5 de +25 11+30 15
+30 +30 10

Le temps de mise en [J uvre est le temps habituel de gLlification [Jla tempLrature la plus Llevie
Le temps de prise est indiqul] pour la temp(rature la plus basse

ING DI, ING CS, ING SO, ING CG, ING DI RAPIDE, ING DI(H),

ING CS(H), ING SO(H), ING CG (H)
Cheville zingule ou inoxydable [scellement chimique

Param(tres de mise en [] uvre, Nettoyage, Temps de prise

Annexe 5

de l/AgrCment technique europlen
ETAI13/0663

090-029208
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Tableau 4: M(thode de conception du TR 029
Valeurs caractlristiques de risistance aux charges de traction

Rupture de l[acier [Ir(sistance caractlristique

Dimension de la cheville M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24
Acier de classe 5.8 Nres| [KN] 18 29 42 79 123 | 177
Coefficient partiel de sl curit[’ CMs [-] 15

Acier de classe 8.8 News| [KN] | 29 | 46 | 67 | 126 | 196 | 282
Coefficient partiel de sl curitl’ CMs [-] 15

Acier de classe 10.9 News| [KN] | 37 | 58 | 84 | 157 | 245 | 353
Coefficient partiel de sl curitl’ CMs [-] 1,4

Acier inoxydable de classe A4-70 Nges| [KN] | 26 | 41 | 59 | 110 | 172 | 247
Coefficient partiel de sl curit(’ CMs [-] 1,9

Acier inoxydable de classe A4-80 Nges| [kN] | 29 | 46 | 67 | 126 | 196 | 282
Coefficient partiel de slCcuritCl [CMs [-] 1,6

Acier inoxydable de classe 1.4529 Nges| [kN] | 26 | 41 | 59 | 110 | 172 | 247
Coefficient partiel de sl curitl’ CMs [-] 15

Rupture combinle par extraction-glissement et par cCine de b[ton non fissur(]C20/25

Dimension de la cheville

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

Adhlrence caractlristique dans du b[ton non fissur(l

Adhlrence caractlristique 2
Blton sec/humide et trou inond(] & [N/mm7]) 9,5 9 8.5 8 7.5 !
Coefficient partiel de sl curit(’ Che [-] 1,8
Coefficient pour le C30737 1,12
oo b C40/45 el [ 1,19
C50/60 1,30
Rupture par fendage
Dimension de la cheville M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24
Distance au bord Cersp | [MmM] 2,0hgs 1,5h¢s
Entraxe Sersp | [MM] 4,0hgs 3,0hgs
Coefficient partiel de sCcurit[] Csp [-] 1,8
ING DI, ING CS, ING SO, ING CG, ING DI RAPIDE, ING DI(H),
ING CS(H), ING SO(H), ING CG (H) Annexe 6
Cheville zingul'e ou inoxydable [Iscellement chimique de I/Agriment technique europlen
M(thode de conception du TR 029 ETA113/0663
Valeurs caractl ristiques de risistance aux charges de
traction

090-029208
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Tableau 5: MT(thode de conception du TR 029
Valeurs caractlristiques de risistance aux charges de cisaillement

Rupture de lfacier sans bras de levier

Dimension de la cheville M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24
Acier de classe 5.8 Vres | [KN] 9 15 21 39 61 88
Coefficient partiel de sl curit(’ s [-] 1,25

Acier de classe 8.8 Vees| [KN] | 15 | 23 | 34 | 63 | 98 | 141
Coefficient partiel de sl curit[] [Ms [-] 1,25

Acier de classe 10.9 Vees| [KN] | 18 | 29 | 42 | 79 | 123 | 177
Coefficient partiel de sl curit’ CMs [-] 15

Acier inoxydable de classe A4-70  Vgs| [kN] | 13 | 20 | 30 | 55 | 86 | 124
Coefficient partiel de s curitl [Ms [-] 1,56

Acier inoxydable de classe A4-80 Vges| [kN] | 15 | 23 | 34 | 63 | 98 | 141
Coefficient partiel de sl curit’ s [-] 1,33

Acier inoxydable de classe 1.4529 V| [kN] | 13 | 20 | 30 | 55 | 86 | 124
Coefficient partiel de sl curit’ CMs [-] 1,25

Rupture de |@acier avec bras de levier

Dimension de la cheville M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24
Acier de classe 5.8 M°s | [N.m]| 19 | 37 | 66 | 166 | 325 | 561
Coefficient partiel de sl curit’ Cis [-] 1,25
Acier de classe 8.8 M’ | [N.m]] 30 | 60 | 105 | 266 | 519 | 898
Coefficient partiel de s curit[] s | [ 1,25
Acier de classe 10.9 M | [N.m]| 37 | 75 | 131 | 333 | 649 | 1123
Coefficient partiel de sl curit(’ Chs [-] 1,50
Acier inoxydable de classe A4-70 M°zs | [N.m]| 26 | 52 | 92 | 233 | 454 | 786
Coefficient partiel de s curitl [{1s [-] 1,56
Acier inoxydable de classe A4-80 Mg |[N.m]| 30 | 60 | 105 | 266 | 519 | 898
Coefficient partiel de s curitl Chs [-] 1,33
Acier inoxydable de classe 1.4529 M°zs | [N.m]| 26 | 52 | 92 | 233 | 454 | 786
Coefficient partiel de sl curit’ Chs [-] 1,25

Rupture du b'ton par effet de levier
Valeur k du TR 029

Conception des chevilles [1scellement, partie 2
5.2.3.3
Coefficient partiel de sl curit(’ ‘ LMp | [] 15

[Rupture du biton en bord de dalle

[Dimension de la cheville | M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24
\Voir point 5.2.3.4 du Rapport techniqgue TR 029 pour la Conception des chevilles [
scellement

Coefficient partiel de s curit[] e | [ ] 1,5

ING DI, ING CS, ING SO, ING CG, ING DI RAPIDE, ING DI(H),
ING CS(H), ING SO(H), ING CG (H) Annexe 7
Cheville zingule ou inoxydable [Iscellement chimique de lIAgri ment technique europlen

M[thode de conception du TR 029 ETA13/0663
Valeurs caractlristigues de risistance aux charges de
cisaillement
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Tableau 6: DI placement sous charge de traction et de cisaillement

Dimension de la cheville M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24
Charge de traction FI[kN]| 6,3 | 9,9 | 15,9|23,8|29,8]| 37,7
No|[mMm]} 0,2 | 0,2 | 03| 05| 0,7 | 0,9
D placement
"No|{[mm]| 04 | 04 | 04| 04| 04| 04
Charge de cisaillement F|[kN]| 5,2 | 83 |12,0|22,4|35,0| 50,4
“o|[mMm]} 0,2 | 0,1 | 02| 04|08 | 15
D placement
- [[mm]] 0,2 | 02| 03|06 | 12| 23

ING DI, ING CS, ING SO, ING CG, ING DI RAPIDE, ING

DI(H), ING CS(H), ING SO(H), ING CG (H)
Cheville zingul e ou inoxydable [Iscellement chimique | de IIAgrCment technique europen

Annexe 8

D[ placement sous charge de traction et de cisaillement

ETA113/0663
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