
Hybrydowa żywica bezstyrenowa BCR HYBRID 
 

 
DWUSKŁADNIKOWA KOMPONENTOWA HYBRYDOWA KOTWA 
CHEMICZNA BEZ STYRENU DO ŚREDNICH/DUŻYCH OBCIĄŻEŃ, Z 
OZNACZENIEM CE I KWALIFIKACJĄ ETA DO MOCOWAŃ W 
BETONIE 
 
ETA (Europejska Ocena Techniczna) zaktualizowana zgodnie z 
Rozporządzeniem 305/2011 w sprawie wyrobów budowlanych. 
ETA-15/0559: Kwalifikacja zgodnie z EAD-330499 dla betonu 
niezarysowanego, Opcja 7, średnice od M8 do M24 i dla prętów 
zbrojeniowych od Ø8mm do Ø16mm. Wydajność dla betonu 
zarysowanego, Opcja 1, dla prętów M10-M12-M14-M16. 
 
Produkt jest zakwalifikowany do kategorii sejsmicznej C1 dla 
średnic M12-M16 i kategorii sejsmicznej C2 dla średnicy M12. 
Produkt jest zatwierdzony do mocowań o zmiennej głębokości 
kotwienia, aby zapewnić projektantowi dużą elastyczność. 
Maksymalna głębokość zakotwienia do dwudziestokrotności 
nominalnej średnicy pręta gwintowanego. Certyfikowane 
temperatury pracy mieszczą się w zakresach: -40°C/+40°C (maks. 
długi okres T° = 24°C), -40°C/+50°C (maks. długi okres T° = 40°C) . 
 
ETA-24/0016: Kwalifikacja zgodnie z EAD-330076 dla zamocowań 
w murze pełnym i drążonym w przypadku oddziaływań 
statycznych. W szczególności produkt jest certyfikowany do 
zastosowań w 8 różnych blokach murowanych, w tym w blokach 
pełnych, pustakach i blokach AAC (autoklawizowany gazobeton). 
 
Pręty gwintowane objęte certyfikacją to pręty o średnicy od M8 
do M16, podczas gdy plastikowe tuleje do stosowania na 
pustakach mają średnicę od GC 12x60 dla pręta M8 do GC 15x135 
lub GC20x85 dla prętów gwintowanych M10-M12. 
 
Do stosowania w murze pełnym dostępne są również tuleje do 
prętów zbrojeniowych o średnicach Ø8-Ø12, które odpowiadają 
typowym zastosowaniom zbrojenia w ścianach nośnych, 
regulacjach i zbrojeniach ze zbrojonym tynkiem. 
 
Możliwość stosowania produktu w betonie suchym, mokrym i zalanym (tylko pręty gwintowane w zalanym otworze). 
Reakcja utwardzania produktu zachodzi również w obecności wody 
 
Temperatury podłoża (beton, mur, drewno...) dla instalacji od -5°C do +40°C. Raport z badań dotyczący zawartości LZO i 
emisji 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Czas utwardzenia 
Minimalna temperatura produktu do 
zastosowania to +5°C. 
01) temperatura podłoża 
02) czas żelowania 
03) czas pełnego utwardzenia 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 



 

Przybliżona ilość zamocowań z tuby w materiałach z pustkami przy mocowaniu z tulejami siatkowymi 
 

 
 

 
 
 
UWAGA: Liczba wymienionych powyżej elementów mocujących została obliczona na podstawie teoretycznej objętości 
potrzebnej do wypełnienia otworu (lub tulei) z wyłączeniem objętości włożonego metalowego pręta. W teoretycznej 
objętości zawarta jest standardowa dodatkowa ilość, ale rzeczywista ilość produktu może być inna w zależności od 
rzeczywistego zastosowania produktu. 

 

Rozmiar szpilki Rozmiar otworu BCR 165 BCR 300 BCR 400 

M8 10x90 ± 30 ± 54 ± 72 

M10 12x95 ± 21 ± 39 ± 52 

M12 14x115 ± 14 ± 25 ± 34 

M16 18x130 ± 9 ± 16 ± 21 

M20 24x175 ± 3 ± 6 ± 7 

M24 28x215 ± 2 ± 4 ± 5 

Rozmiar szpilki BCR 165 BCR 300 BCR 400 Rozmiar tulei 
siatkowej 

 Ilość zamocowań Ilosć zamocowań Ilość zamocowań  

M8 ± 15 ± 27 ± 35 12x80 

M8 ± 9 ± 16 ± 21 15x85 

M10 ± 9 ± 16 ± 21 15x85 

M12 ± 9 ± 16 ± 21 15x85 

M12 ± 5 ± 9 ± 12 20x82 

M16 ± 5 ± 9 ± 5 20x85 



 
 

 
 
 
 
 
 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Dla różnych materiałów podłoża murarskiego  wartości obciążeń należy uzyskać z badań na 
miejscu 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Czyszczenie  

Wywiercić otwór i sprawdzić jego prostopadłość. Przedmuchać otwór 
odpowiednią pompką (lub sprężonym powietrzem), oczyścić boczną 
powierzchnię otworu odpowiednią stalową szczotką, ponownie przedmuchać 
otwór aż do momentu, gdy w środku nie będzie pyłu i/ lub resztek materiału. 
Zdecydowanie zalecamy użycie szczotki stalowej do czyszczenia boków otworu.  
 

 
Otwarcie  
Odkręcić przedni kurek, wyciągnąć stalowy klips zamykający zgodnie z poniższymi 
operacjami: 1) włożyć wymieszacz w otwór plastikowego ściągacza; 2) pociągnąć 
za wyciągacz, aby odczepić stalowy klips zamykający folię. Następnie przykręcić 
wymieszacz i włożyć wkład do pistoletu. Stosować zabezpieczenia dla rąk i 
twarzy.  
 
Przygotowanie wkładów  
Użyć właściwego dozownika.  
Przed rozpoczęciem pracy należy wycisnąć pierwszą część produktu, upewniając się, że: 1) przez mieszadło widać, że 
strumień produktu stanowią część A (kolor biały) i część B (kolor czarny); 2) oba składniki są całkowicie wymieszane. 
Składniki są całkowicie wymieszane dopiero wtedy, gdy otrzymany w ten sposób i aplikowany produkt jest o jednolitym 
kolorze. Teraz wkład jest gotowy do użycia. 
 

Uwaga!!! pierwsze 10 cm masy wychodzącej z mieszalnika 
nie nadaje się do użycia i należy je wyrzucić. 

Przed rozpoczęciem pracy należy wycisnąć pierwszą część 
produktu, upewniając się że strumień produktu stanowią 
część A (kolor biały) i część B (kolor czarny). Składniki są 
całkowicie wymieszane dopiero wtedy, gdy otrzymany w ten 
sposób i aplikowany produkt jest o jednolitym kolorze. Teraz 
wkład jest gotowy do użycia 

 

 

 

 

 



 

Montaż: Po wywierceniu i oczyszczeniu otworu należy wprowadzić mieszalnik statyczny i rozpoczynając od dna otworu 
Wstrzyknąć żywicę do otworu, aby wypełnić go w 2/3. 

Przy montażu w pustakach lub cegłach z pustymi przestrzeniami należy wcześniej wprowadzić tuleję perforowaną. 

Przed włożeniem pręta sprawdzić, czy element jest suchy i wolny od oleju i innych zanieczyszczeń. Włożyć gwintowany 
pręt obracając go,  aby uniknąć obecności powietrza w zamontowanym otworze. Podczas montażu i następującej po nim 
fazy obciążenia kotwy, należy przestrzegać czasu otwartego i czasu utwardzania podanego w arkuszu danych 
technicznych i na etykiecie produktu.  Przed nałożeniem kotwy należy sprawdzić stopień utwardzenia produktu. Po 
upływie czasu utwardzania połączenie jest gotowe do przyjęcia pełnego obciążenia. 

 
 
 
 




