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Na podstawie Ustawy z dnia 16.04.2004 roku o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92,
poz. 881) w wyniku postepowania aprobacyjnego przeprowadzonego w Centralnym Osrodku
Badawczo - Rozwojowym PEWB ,Metalplast” w Poznaniu zgodnie z rozporzadzeniem
Ministra Infrastruktury zdnia 08.11.2004 roku w sprawie aprobat technicznych oraz
jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania (Dz. U. Nr 249, poz. 2497) na
whniosek:

,KLIMAS WKRET-MET” Sp. z o.0.
ul. Wincentego Witosa 135/137
Kuznica Kiedrzynska
42-233 Mykanéw

wydaje si¢ pozytywna ocene techniczna i stwierdza sie¢ przydatnosé¢ do stosowania
w budownictwie w okreslonym w niniejszej Aprobacie Technicznej zakresie wyrobu

budowlanego pod nazwa:

Wkrety oraz ztacza rozporowe metalowe
do mocowania oscieznic

Aprobata Techniczna zawiera tacznie 37 stron i jest wazna wylgcznie w catosci’

Aprobata Techniczna jest krajowa specyfikacjg techniczna, w oparciu o ktéra producent
powinien dokonaé¢ oceny zgodnosci wyrobu i wydaé, na swojg wytaczna odpowiedzialnosé,
krajowg deklaracje zgodnosci z niniejszg Aprobatg Techniczng oraz oznakowaé wyréb
znakiem budowlanym.

Aprobata Techniczna nie jest dokumentem upowazniajqcym do oznakowania wyrobu budowlanego przed
wprowadzeniem do obrotu.

Aprobata Techniczna

COBR ,Metalplast” AT-06-0830/2005
jest wazna do 29.12.2010

Poznan, 30.12.2'005 r.

* Dopuszcza sie W celach wylacznie promocyjnych wykorzystanie reprodukcji niniejszej strony Aprobaty Technicznej
przez producenta lub dystrybutora. Reprodukcja nie zastepuje Aprobaty Technicznej, waznej tylko w calodci.
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1. PRZEDMIOT APROBATY TECHNICZNEJ

1.1. NAZWA TECHNICZNA I HANDLOWA

Przedmiotem Aprobaty Technicznej sa wkrety hartowane z tbem stozkowym WHO, wkrety
hartowane z bem walcowym WHOW oraz ztacza rozporowe metalowe £.O -do mocowania
o$cieznic okiennych i drzwiowych produkowane przez firme

JOKER INDUSTRIAL CO. LTD, NO 64, LANE 561, SECTION 2,

CHUNG-YANG ROAD, HSIEN, HIS HSIANG, CHANGHUA HIEN, TAIWAN R.O.C.

1.2 OGOLNA CHARAKTERYSTYKA WYROBU
1.2.1 Wkrety hartowane z tbem stozkowym WHO i z lbem walcowym WHOW

Wkrety z tbem stozkowym WHO 1 z tbem walcowym WHOW wykonane sa ze stali
weglowej hartowanej 1 odpuszczanej w klasie whasnosci 10.9 wg PN-EN ISO 898-1:1999.
Wkrety WHO 1 WHOW posiadaja na calej swojej dtugosci jednakowy skok i $rednice, co
zapobiega dociaganiu mocowanego materiatu do podloza.

Gniazdo tba wkretow jest szesciokarbowe typu TORX T 30 odpowiadajace nr 30 wg PN-EN
ISO 10664:2002.

Wkrety pokryte sa elektrolityczna powloka cynkowa w kolorze zottym.

Wkrety WHO pokazano na rysunku 1, a wkrety WHOW na rysunku 2.

Rysunek 2 — Wkret z them walcowym WHOW
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1.2.2 ZIacza rozporowe metalowe L.O

Ziacze rozporowe metalowe LO skiada si¢ z korpusu w ksztalcie pierscienia, stozka
rozpierajacego oraz sruby M6 z tbem stozkowym z wglebieniem krzyzowym.

Korpus sktada si¢ z tylnej strefy prowadzacej i przedniej strefy rozpieranej. Tylna strefa
prowadzaca posiada dwa klinowe wystepy, zabezpieczajace korpus przed obrotem w trakcie
wkrecania $ruby w stozek rozpierajacy. Przednia strefa rozpierana posiada dwa krotkie
wycigcia oraz jedno wyciecie wzdhuz catego korpusu, ktére pozwalaja na rozpieranie korpusu
podczas wkrecania Sruby w stozek rozpierajacy.

Powierzchnia zewngtrzna korpusu pokryta jest elektrolityczna powloka cynkowa w kolorze
szarym.

Stozek rozpierajacy wykonany jest w ksztalcie tulejki o powierzchni zewnetrznej walcowo-
stozkowej i wewnetrznej z otworem gwintowym M6.

Na powierzchni zewnegtrznej sa wystepy wchodzace w podluzne wyciecia w korpusie,
uniemozliwiajace obrét stozka rozpierajacego podczas wkrecania w niego Sruby
w trakcie rozpierania.

Sruby z tbem stozkowym z gwintem metrycznym M6 posiadaja w tbie wglebienia krzyzowe
typu PZ3 odpowiadajace wglebieniu typu z, nr 3 wg PN-EN ISO 4757:2000/Ap1:2004.
Stozek rozpierajacy oraz $ruba z lbem stozkowym pokryta jest elektrolityczng powloka
cynkowa w kolorze z6ttym.

Z}acza rozporowe metalowe £O pokazano na rysunku 3.

2, strefa 1 strefa 3
-\ rozpnerana\ F prowadzaca
M“i | 4 S— " |. / I =
 — v e— pa—
tO
1 — Korpus
2 — Stozek rozpierajacy
3 — Wkret

Rysunek 3 — Zigcze rozporowe metalowe £O
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1.3 ASORTYMENT

1.3.1 Asortyment wkretow z tbem stozkowym WHO z gniazdem typu TORX-T30

e WHO 75x 72
e WHO 7,5x 92
e WHO 7,5x 112
e WHO 7,5x 132
e WHO7,5x 152
e WHO7,5x 182

- wkret o $rednicy 7,5 mm i1 dlugosci 72 mm
- wkret o $rednicy 7,5 mm i dlugos$ci 92 mm
- wkret o $rednicy 7,5 mm i dtugosci 112 mm
- wkret o $rednicy 7,5 mm i dlugosci 132 mm
- wkret o $rednicy 7,5 mm i dtugosci 152 mm

-wkret o $rednicy 7,5 mm i dtugoscei 182 mm

1.3.2 Asortyment wkretéw z tbem walcowym WHOW z gniazdem typu TORX-T30

e WHOW 75x 72 - wkret o $rednicy 7,5 mm i dlugo$ci 72 mm

e WHOW 75x 92

- wkret o $rednicy 7,5 mm i dlugosci 92 mm

e WHOW 7,5x 112 - wkret o $rednicy 7,5 mm i dhugosci 112 mm

e WHOW?75x 132
e WHOW75x 152
e WHOW75x 182

- wkret o $rednicy 7,5 mm i dtugoscei 132 mm
- wkret o $rednicy 7,5 mm i dlugosci 152 mm
-wkret o $rednicy 7,5 mm i dlugosci 182 mm

1.3.3 Asortyment zlgczy rozporowych metalowych 1.O

e £O10x72
e £O10x92
e £0O10x112
e 1010x132
e £O10x152

- zlacze rozporowe metalowe o $rednicy korpusu 10 mm i diugosci
korpusu 72 mm

- zlacze rozporowe metalowe o $rednicy korpusu 10 mm i dlugqs’ci
korpusu 92 mm

- zlacze rozporowe metalowe o Srednicy korpusu 10 mm i dlugosci
korpusu 112 mm

- zlacze rozporowe metalowe o Srednicy korpusu 10 mm i dtugosci
korpusu 132 mm

- zlacze rozporowe metalowe o Srednicy korpusu 10 mm i dtugosei -

korpusu 152 mm
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e 1010x182 - zlacze rozporowe metalowe 0 $rednicy korpusu 10 mm 1 dhugosci
korpusu 182 mm
e 1O10x202 - zlacze rozporowe metalowe o $rednicy korpusu 10 mm i dlugosci

korpusu 202 mm

1.4 CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA
1.4.1 Charakterystyka techniczna wkrgtow WHO i WHOW

Na podstawie wynikow badan laboratoryjnych okreslono nastepujace parametry wkretow
WHO i WHOW:
¢ Klasa odpornosci korozyjnej wg PN-EN 1670:2000 — 2
e Kategoria korozyjnosci atmosfery wg PN-EN 12500:2002 — C2
e Nosno$¢ charakterystyczna rozrywajaca:
- wpodtozu z betonu C20/25 — 3,5 kN
¢ Dopuszczalny moment zginajacy

- w podiozu betonowym C20/25 — 35 Nm

1.4.2 Charakterystyka techniczna zlaczy rozporowych metalowych £.O

Na podstawie wynikéw badan laboratoryjnych okreslono nastepujace parametry ztaczy
rozporowych £O
¢ Klasa odpornosci korozyjnej wg PN-EN 1670:2000 — 2
¢ Kategoria korozyjnosci atmosfery wg PN-EN 12500:2002 — C2
e Nos$nos¢ charakterystyczna rozrywajaca:
- w podiozu z betonu C20/25 — 4 kN

e Dopuszczalny moment zginajacy

- w podtozu betonowym C20/25 — 25 Nm
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2. PRZEZNACZENIE, ZAKRES I WARUNKI STOSOWANIA

2.1 PRZEZNACZENIE

Wkrety stalowe z tbem stozkowym WHO oraz z tbem walcowym WHOW przeznaczone sa
do bezposredniego mocowania o$cieznic drzwiowych 1 okiennych jak réwniez oktadzin
elewacyjnych w réznego rodzaju podlozach budowlanych pelnych oraz z pustymi
przestrzeniami.

Wkrety moga rdwniez stuzy¢ do taczenia stupkéw okiennych oraz do mocowania kotew do
stojakow oscieznic.

Z}acza rozporowe metalowe LO przeznaczone sa do mocowania oscieznic drzwiowych
i okiennych z drewna, metalu i tworzyw sztucznych w réznego rodzaju podtozach zaréwno
petnych jak 1 z pustymi przestrzeniami.

Wkrety stalowe jak 1 zlacza rozporowe moga by¢ stosowane w zakresie podanym
wpunkcie 2.2 niniejszej Aprobaty Technicznej oraz stosowane do zamocowan podlegajacym

tylko obcigzeniom statycznym.

2.2 ZAKRES STOSOWANIA

Wkrety stalowe z tbem stozkowym WHO i z tbem walcowym WHOW oraz ztacza rozporowe

metalowe 1O moga by¢ osadzone w podiozu:

- z betonu zwyklego klasy C 12/15 do C 50/60 wg PN-EN 206-1:2003 w strefie $ciskane;j

(Kategoria Uzytkowania a),

- w murze z cegly ceramicznej petnej klasy minimum 10 wg PN-B-12050:1996 (Kategoria
Uzytkowania b),

-wW  murze zZ cegly silikatowej pelnej klasy = minimum 10 wg
PN-B-12066:1998/Az1:1999/A72:2000/Az3:2001 (Kategoria Uzytkowania b),

- w murze z elementdéw z kamienia naturalnego o zwartej strukturze (Kategoria Uzytkowania b),

-w murze 2z pustakdw Sciennych ceramicznych klasy minimum 10 wg
PN-B-12055/A1:1998/Az2:2003 (Kategoria Uzytkowania c),

- w murze z prefabrykatéw budowlanych z autoklawizowanego betonu komoérkowego marki

2,0+4,0 wg PN-B-19301:2004, (Kategoria Uzytkowania ¢),
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Wkrety i zlacza rozporowe mozna osadzaé tylko w strefie $ciskanej podtoza, wolnej od rys
1 peknigé, poza spoinami, do zamocowan bez okreslonych wymagan odpornosci ogniowej

(wyklucza to zamocowania sufitéw podwieszanych w stropie).

2.3. WARUNKI STOSOWANIA

2.3.1 Wkrety oraz zlacza rozporowe metalowe wykonane ze stali weglowej, pokrytej
elektrolityczna powloka cynkowa, moga by¢ stosowane w srodowiskach korozyjnych jak dla
klasy 1 wg PN-EN 1670:2000 (kategoria korozyjnosci atmosfery Cl1 - wg
PN-EN 12500:2002) i klasy 2 wg PN-EN 1670:2000 (kategoria korozyjnosci atmosfery C2 —
wg PN-EN 12500:2002).

W innych przypadkach nalezy sprawdzié przydatno$¢ powloki ochronnej lub materiatu do
stosowania w $rodowiskach o okreslonej kategorii korozyjnosci atmosfery wg

PN-EN 12500:2002).

2.3.2 Wkrety oraz ztacza rozporowe metalowe przenosza okreslone w niniejszej Aprobacie
Technicznej obciazenia, jezeli temperatura otoczenia zawiera si¢ w granicach od -40°C do
+80°C (maksymalna temperatura krétkotrwata 80°C 1 maksymalna temperatura

dlugotrwata50°C).

2.3.3 Grubos¢ podloza pelnego powinna wynosi¢, minimum dwie glebokosci osadzenia
wkreta lub zlacza rozporowego. Otwor pod wkrety lub zlacze rozporowe powinien byé
wykonany jako nieprzelotowy. Gdy nie sa spetnione powyzsze warunki nalezy liczy¢ si¢

z obnizeniem wytrzymatosci polgczenia.

2.3.4 Nalezy unikaé osadzenia wkretéw lub zlaczy rozporowych w spoinach, gdyz nie

gwarantuje to pewnego zamocowania (brak $cistego okreslenia wytrzymatosci spoiny).

2.4. OSADZENIE ZEACZY ROZPOROWYCH METALOWYCH

Osadzanie ztaczy w podiozu powinno odbywac si¢ zgodnie z dostarczong przez producenta

instrukcja, przez osoby posiadajace odpowiednie kwalifikacje.
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Otwory pod zfacza w podiozu powinny by¢ wiercone prostopadle do powierzchni podtoza, na
glebokos¢ hep lub h,, wg tablicy 2, przy uzyciu wiertel do wiercenia udarowego
w betonie lub wierttami do wiercenia bez udaru w materiatach ceramicznych.

Srednica czedci roboczej wiertla powinga by¢ zgodna ze S$rednica otworu, okres$long
w tablicy, a jej maksymalna warto$¢ nie powinna przekracza¢ 10,45 mm. Po wierceniu
otwory powinny by¢ starannie oczyszczone z urobku za pomocg szczotki i przedmuchane
spr¢zonym powietrzem lub za pomocg pompki.

W przypadku nieudanego wiercenia w pelnym podfozu np. po napotkaniu zbrojenia, nalezy
wykona¢ nowy otwor w odleglosci nie mniejszej niz gigbokos¢ wykonanego otworu. Otwory
nie powinny by¢ wiercone przez calg grubos¢ podloza petlnego (powinny byé nieprzelotowe).
Z1acza rozporowe nalezy osadza¢ w podlozu pelnym tak, aby przy montazu przetykowym
korpus byl zaglgbiony, co najmniej na glebokos¢ zamocowania hg, okre$long dla danego
ztacza rozporowego wg tablicy 2.

Nast¢pnie nalezy rozeprze¢ korpus w podtozu pelnym przez wkrecenie sruby M6. Rozparcie
korpusu w podtozu z pustymi przestrzeniami nalezy dokonaé przez wkrecenie sruby M6
w takim stopniu, az nastapi oparcie odksztalconej strefy rozpieranej korpusu o wewnetrzng
powierzchnig licowej §cianki podtoza lub rozparcie strefy rozpieranej korpusu w wewngtrzne;
$ciance podloza.

Korpus zlacza rozporowego, moze by¢ uzyty do montazu tylko jeden raz.

2.5 WYTYCZNE DO PROJEKTOWANIA ZAMOCOWAN

25,1 W celu spelnienia wymagan w zakresie bezpieczenistwa uzytkowania, przy
projektowaniu zamocowan z zastosowaniem wkretow lub  zlaczy rozporowych, projektant
powinien przestrzega¢ postanowien zawartych w Rozporzadzeniu Ministra Infrastruktury
z dnia 12.04.2002 r. w sprawie warunk6w technicznych jakim powinny odpowiadaé¢ budynki
oraz ich usytuowanie (Dz. U. Nr 75, poz. 690) ze zmianami z dnia 13.02.2003 r. (Dz. U. Nr
33, poz. 270) i z dnia 07.04.2004 r. (Dz. U. Nr 109, poz. 1156), oraz § 32 Rozporzadzenia
Ministra Pracy i1 Polityki Socjalnej z dnia 26.09.1997r. w sprawie ogdlnych przepisow
bezpieczenstwa i higieny pracy (Dz. U. Nr 169 poz. 1650) — jednolity tekst.
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2.5.2 Powinny brane by¢ réwniez pod uwagg postanowienia dotyczace zagrozen
bezpieczenstwa zawarte w Dokumencie interpretacyjnym do Dyrektywy 89/106/EEC
dotyczacej wyrobow budowlanych, wymaganie podstawowe nr 3 ,Bezpieczenstwo

pozarowe” oraz wymaganie podstawowe nr 4 ,,Bezpieczenstwo uzytkowania”.

2.6 INFORMACJE PRODUCENTA

Producent zobowigzany jest do udostepnienia konsumentowi danych dot};czaccych doboru
wkretow lub zlaczy rozporowych, w zaleznosci od wymaganej nosnosci, warunkow
stosowania i montazu. Ponadto wszystkie dane do montazu powinny by¢é wyraznie podane na
opakowaniu lub zataczonej ulotce instrukcji, z zaleceniem zamieszczania ilustracji.
Dokumentacja towarzyszaca powinna zawiera¢ dane wynikajace z Przewodnikéw ISO/IEC
nr 14 , Informacja o wyrobie przeznaczona dla konsumenta” i ISO/IEC nr 37 ,Instrukcje
uzytkowania wyrobow stanowiacych przedmiot zainteresowania konsumenta”.
W szczegélnosci  producent  zobowigzany  jest  dostarcza¢  uzytkownikom
i sprzedawcom wlasciwg i1 pelng informacje, umozliwiajacg im oceng zagrozen zwiazanych
z produktem w czasie normalnego lub mozliwego do przewidzenia sposobu i okresu jego
uzywania.
Informacje powinny zawiera¢, co najmniej dane dotyczace:
- $rednicy otworu w podlozu — d,,

minimalnej glgbokosci zakotwienia - hy,
- minimalnej glebokosci otworu w podlozu przy montazu przetykowym - h ,
- minimalnej glgbokosci wiercenia w podiozu — hy,
- minimalnej i nominalnej odleglosci osadzenia ztacza od krawedzi - C min/C,;,
- minimalnej i nominalnej odlegtosci osadzenia ztacza od innych ztaczy — S min/S,,,
- dopuszczalnego zakresu temperatur otoczenia, przy ktérych wkrety i ztacza rozporowe przenosza

okreslone w Aprobacie Technicznej obciazenia.
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3. WLASCIWOSCI UZYTKOWE I WEASNOSCI TECHNICZNE

3.1 WLASNOSCI OGOLNOTECHNICZNE

3.1.1 Materialy

3.1.1.1 Postanowienia ogolne

Materiaty, z ktérych wykonane sa wkrety i elementy zlaczy rozporowych powinny byé
zgodne z materialami okre$lonymi w Aprobacie Technicznej, przy czym ich parametry
i wlasciwosci techniczne powinny zapewnia¢ bezpieczng eksploatacj¢ przez caly okres
uzytkowania, bez pogorszenia parametrow okreslonych w niniejszej Aprobacie Technicznej.
Producent powinien posiadaé aktualne dokumenty kontroli, okreslone

w PN-EN 10204:2005, potwierdzajace gatunek 1 jakos$¢ uzytych materiatow.

3.1.1.2 Materialy wkretow i elementéw zlgezy rozporowych

Wkrety hartowane z ibem stozkdwym WHO i z tbem walcowym WHOW powinny by¢
wykonane ze stali weglowej w klasie 10.9 wg PN-EN ISO 898-1:2001.

Elementy zlaczy rozporowych metalowych LO powinny by¢ wykonane ze stali weglowej
w klasie wlasnosci mechanicznych co najmniej:

- $ruba z Ibem stozkowym, klasy 5.6 wg PN-EN ISO 898-1:2001

- stozek rozpierajacy, klasy 5 wg PN-EN 20898-2:1998.

Korpus ztacza rozporowego LO powinien by¢ wykonany z tasmy lub blachy ze stali
niskoweglowej w gatunku 08xA wg PN-89/H-84023.03.

3.1.2 Wymiary

Podstawowe wymiary wkrgtow WHO i WHOW przedstawiono na rysunku 4 i w tablicy 1.
Podstawowe wymiary korpuséw i zlaczy rozporowych przedstawiono na rysunku 5
1w tablicy 2.

Odchylki wymiaréw liniowych, nieokreslonych w dokumentacji technicznej powinny
odpowiada¢ szeregowi sredniodoktadnemu m wg PN-EN 22768-1:1999.

Wymiary wkregtow WHO 1 WHOW — wg rysunku 4 i tablicy 1.
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WHOW
Rysunek 4
Tablica 1
$ o Srednica wiercenia 7
Asortyment Sre(jir:uEzrin:vnl](era wstepnego D%uﬁss[invrvnlirga
do[mm]

WHO 7,5 x 72 75 6 72
WHO 7,5x 92 7,5 6 92
WHO 7,5x 112 7,5 6 112
WHO 7,5x 132 7,5 6 132
WHO 7,5x 152 7,5 6 152
WHO 7,5 x 182 7,5 6 182
WHOW 7,5x 72 7,5 6 72
WHOW 7.5 x 92 7,5 6 92
WHOW 7,5 x112 7,5 6 112
WHOW 7,5 x 132 7,5 6 132
WHOW 7,5x 152 7,5 6 152
WHOW 7,5 x 182 7,5 6 182

Minimalna glgboko$¢ zakotwienia hy wkretéw WHO 1 WHOW powinna wynosi¢ dla:

betonu zwyktego klasy C 12/15 do C 50/60
betonu lekkiego klasy L.C 12/13 do L.C 50/55

— 30 mm

—40 mm

cegly ceramicznej lub silikatowej, pelnej klasy min 10 - 40 mm

muru z pustakow ceramicznych klasy min 10

muru z betonu komérkowego

- 60 mm

— 60 mm

Minimalna gleboko$¢ wiercenia w podtozu h,[mm]

h,

=hy+ 10 mm
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Rysunek 5
Tablica 2

. Minimah},a Minimalna Minimalna

Srednica | Srednica | Dhugoséé ghebokos¢ glebokosé tebokogé
Asortyment | korpusu | wiercenia | Korpusu otworu przy wiercenia w zikqo twienia

dy [mm] | do[mm] | Ly [mm] montazu podiozu hy[mm]

przetykowym hy,[mm] KT
ho[mm]

LO10x 72 10 10 72 90 50 30
LO 10x 92 10 10 92 110 50 30
LO10x 112 10 0 | 112 130 50 30
LO 10 x 132 10 10 132 150 50 30
LO 10 x 152 10 10 152 170 50 30
LO 10x 182 10 10 182 200 50 30
LO 10 x 202 10 10 202 220 50 30

3.1.3 Wykonanie

3.1.3.1 Dopuszczalne odchytki prostoliniowosci korpusu zlaczy rozporowych nie powinny

przekracza¢ warto$ci okreslonych przez klasg tolerancji K wg PN-EN 22768-2:1999, tablicy 1.

3.1.3.2 Wszelkie krawedzie elementow zlaczy rozporowych, oraz wkretéw dostepne po ich
zmontowaniu, powinny by¢ zaokraglone lub fazowane, w stopniu eliminujacym mozliwosé

zranienia przez ostre 1 tnace krawedzie.

3.1.4 Odpornos¢ korozyjna

Ze wzgledu na bezpieczenstwo uzytkowania podczas dlugotrwatej eksploatacji bez
sladow korozji oslabiajacej wytrzymatos¢, zlacza rozporowe oraz wkrety  powinny
wykazywa¢ odporno$¢ na korozje, jak dla 2 klasy wg PN-EN 1670:2000 (kategoria

korozyjnosci atmosfery C2 — wg PN-EN 12500:2002).
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Powierzchnie elementéw zlaczy rozporowych oraz wkretéw wykonanych ze stali weglowe;,

powinny byé pokryte elektrolitycznymi powlokami cynkowymi z dodatkowa obrébka

wg tablicy 3.

Tablica 3

Warunki $rodowiska wg Wymagania Oznaczer;z powloki
Rodzaj powtoki Pl;\II\-II-EI;:\INll 26 57 8 023 8 82 wg normy: PN-EN 1670:2000

) PN-EN 12329:2002

Cvnkowa Konwersyjna Klasa 2 PN-EN 1670:2000 klasa 2
yneo chromianowa mess PN-EN 12329:2002 Fe//Zn8//C

na stali kod C C2

Po badaniu odporno$ci powtoki Fe//Zn8//C na dzialanie oboj¢tnej mgly solnej, przez okres
48 godzin, wskaznik efektywnosci ochrony wg PN-EN ISO 10289:2002 powinien wynosic¢
10/5 s D.

Dopuszcza si¢ stosowanie innej powloki cynkowej z konwersyjna powloka chromianows,

pod warunkiem zachowania wymaganej odpornosci na dziatanie oboj¢tnej mgtly solne;j.

3.2 WEASCIWOSCI DOTYCZACE WYMAGAN PODSTAWOWYCH
3.2.1 Bezpieczenstwo konstrukcji

Wkrety oraz zlacza rozporowe nie przenosza obcigzen konstrukcji budynku i nie sg zawarte w
niniejszym wymaganiu podstawowym, lecz w wymaganiu podstawowym ,,Bezpieczenstwo

uzytkowania”.

3.2.2 Bezpieczenstwo uzytkowania

Wkrety oraz zlacza rozporowe metalowe powinny przenosi¢ obliczeniowe obciazenia
rozrywajace oraz zginajace przez zatozony okres uzytkowania, zapewniajac dostateczng
odporno$¢ na zniszczenie (stan graniczny no$nosci) i dostateczng odpornos¢ na
przemieszczenie pod obcigzeniem (stan graniczny uzytkowania).

Wartosci charakterystycznej nos$nosci rozrywajacej oraz dopuszczalnego momentu
zginajacego wkretow 1 ztaczy rozporowych osadzonych w podlozu pelnym na minimalng
glebokos¢  zakotwienia hxy , w nominalnej odleglosci od krawedzi C
i nominalnej odlegtosci od innych ztaczy S lub w podtozu z pustg przestrzenig o grubosci

$cianki d,, w normalnych warunkach (temperatura otoczenia 21 + °C i wilgotno$¢ wzgledna
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50%) nie powinny by¢ mniejsze niz nastgpujaee wartosci okreslone w tablicy 4.

Tablica 4
Nosnos¢ Dopuszczalny
. i Nominaln;
Rodzaj charakterys‘t}’czna moment zginajacy Nominalna odleglto$é rozstaw zlaLcy
P p— rozrywajaca [Nm] zfaczy od krawedzi oiedvnc Zﬁ'
[kN] Cer [om[ pojeaynczyc
Beton C 20/25 Beton C20/25 Ser [cm]
1 2 3 4 5
WHO
WHOW 3,5 35 6 12
6 12
(beton, cegta) (beton, cegla)
LO 4.0 25 10 20
(pustaki, beton (pustaki, beton
komorkowy) komorkowy)

Dla podioza z betonu zwyktego klasy wytrzymatosci C 12/15 lub elementow murowych klasy
10, nalezy przyja¢ warto$ci charakterystycznej nosno$ci oraz momentu zginajacego
zredukowane o 30%, w poréwnaniu z wartosciami dla betonu zwyklego klasy wytrzymalosci
C 20/25.

Wartosci charakterystycznej nosnosci oraz .momentu zginajacego zlaczy rozporowych
powinny by¢ zachowane w calym zakresie temperatur uzytkowania od -40°C do +80°C, przy
czym dla maksymalnej temperatury krotkotrwatej +80°C wartosci te nie powinny byé
mniejsze niz 80% wartosci charakterystycznych dla temperatury normalnej +21°C. Dla
najnizszej temperatury uzytkowania -40°C 1 maksymalnej temperatury dtugotrwatej +50°C,
wartosci te réwniez nie powinny by¢ mniejsze od wartosci charakterystycznych dla

temperatury normalnej +21°C.

3.2.3 Bezpieczenstwo pozarowe

Wkrety oraz zlacza rozporowe nalezy zakwalifikowaé do klasy reakcji na ogien F —

wiasciwosci nieokreslone wg PN-EN 13501-1:2004.
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3.3 SPOSOB ZNAKOWANIA

Po wystawieniu krajowej deklaracji zgodnosci (wzér wg zalacznika nr 1), a przed
wprowadzeniem wyrobu budowlanego do obrotu, producent umieszcza na wyrobie znak
budowlany, ktérego wzér okresla zalatcznik.nr 1 do Ustawy z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach
budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881), oznaczajacy, ze wyrdb budowlany jest zgodny
z Aprobatg Techniczng, co zostalo potwierdzone przez dokonanie oceny zgodnosci.
Znak budowlany mozna umiesci¢ na etykiecie przymocowanej do wyrobu.

Na korpusach zlaczy rozporowych powinny by¢ umieszczone w sposéb trwaly znak

producenta i wymiary korpusu.
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4. WYTYCZNE DOTYCZACE TECHNOLOGII WYTWARZANIA,
PAKOWANIA, SKEADOWANIA I TRANSPORTU

4.1 WYTYCZNE DOTYCZACE TECHNOLOGII WYTWARZANIA

Zastosowany w produkcji wkretow WHO i WHOW oraz zlaczy rozporowych metalowych
1.0 proces technologiczny powinien umozliwi¢ uzyskanie wyrobu spelniajacego wymagania
okreslone w rozdziale 3 oraz pozwoli¢ za zastosowanie wkretdow oraz- zlaczy zgodnie
z przeznaczeniem i warunkami okreslonymi w rozdziale 2 niniejszej Aprobaty Techniczne;j.

Powinien ponadto uwzglednia¢ mozliwo$¢ pelnego zastosowania zakladowej kontroli
produkcji, dla ktérej wytyczne przedstawiono w punkcie 5.2, co powinno zapewnié¢ uzyskanie

odpowiedniego poziomu zgodnosci wyrobu.

4.2 WYTYCZNE PAKOWANIA

Wkrety WHO 1 WHOW oraz zlgcza rozporowe metalowe £O powinny by¢ pakowane

zgodnie z wytycznymi producenta lub w sposéb uzgodniony pomiedzy producentem

i odbiorcg. Opakowanie powinno by¢ wystarczajgco mocne i tak zaprojektowane 1 wykonane,

aby ulozone w nim elementy nie ulegly uszkodzeniu lub zaginieciu w trakcie przewozu

1 dostawy.

Zgodnie z wymogami Rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004r.

w sprawie sposobu deklarowania zgodnosci wyrobow budowlanych oraz sposobu znakowania

ich wyrobem budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041) oraz Rozporzadzenia Rady Ministrow

z dnia 26.06.2002 r. w sprawie szczegdlnych warunkéw zawierania i wykonywania umow

sprzedazy migdzy przedsigbiorcami a konsumentami (Dz. U. Nr 96, poz. 851) na

opakowaniach wyrobéw przeznaczonych do sprzedazy umiesci¢ informacjé, zawierajacg co

najmniej nastepujace dane:

- okreslenie, siedzibe i adres producenta oraz adres zaktadu produkujacego wyrdb,

- identyfikacje wyrobu budowlanego zawierajaca nazwg¢ podang w punkcie 1 Aprobaty
Technicznej,

- numer i datg¢ publikacji Aprobaty Technicznej, z ktorg potwierdzono zgodnos¢,

- numer i dat¢ wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci (wzdr wg zalacznika nr 1),

- znak budowlany [E,
- nazwe¢ jednostki certyfikujacej zaktadowa kontrole produkeii,
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- istotne informacje o zakresie i warunkach stosowania oraz informacje o warunkach

przechowywania i transportu.

4.3 WYTYCZNE SKEADOWANIA
Wkrety WHO 1 WHOW oraz zlagcza metalowe LO powinny by¢ przechowywane
w opakowaniach, w pomieszczeniach zabezpieczonych przed opadami atmosferycznymi oraz

z dala od czynnikéw silnie korodujacych.

4.4 WYTYCZNE TRANSPORTU
Wkrety WHO i WHOW oraz ziacza metalowe L.O powinny by¢ przewozone w opakowaniach
transportowych, krytymi 1 czystymi $rodkami transportu, zabezpieczonymi przed

przenikaniem opadéw atmosferycznych do ich wnetrza.
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5 OCENA ZGODNOSCI
5.1 ZASADY OGOLNE OCENY ZGODNOSCI

5.1.1 Zagadnienia ogélne

Zgodnie z Art. 8.1 Ustawy z dnia 16.04.2(504 r. o wyrobach budowlanych ocene zgodnosci
wyrobu budowlanego dokonuje producent.

Przeprowadzona ocena zgodnosci jest podstawa do wydania przez producenta krajowej

deklaracji zgodnosci oraz oznakowania znakiem budowlanym )
Ocena zgodnosci wymaga przeprowadzenia okre$lonych dziatan przez producenta,
akredytowane laboratorium i akredytowana jednostke certyfikujaca zakladowa kontrolg
produkecji. Zakres  dzialan dla  producenta, akredytowanego  laboratorium
1 jednostki certyfikujacej wynika z systemu oceny zgodnosci wskazanego w niniejszej
Aprobacie Techniczne;.
Podstawowymi elementami systemu oceny zgodnosci sa;
a) zakladowa kontrola produkcji,
b) badania
- typu,
- kontrolne gotowych wyrobdéw (okresowe 1 biezace).
Aprobata Techniczna zostala wydana w oparciu o pozytywne wyniki przeprowadzonych
badan aprobacyjnych, ktére stanowily podstawe do ustalenia wilasciwosci techniczno-

uzytkowych wyrobdw (wykaz badan aprobacyjnych w zataczniku nr 2).

5.1.2 System oceny zgodnoSci
Dla wyrobow objetych niniejsza Aprobata Techniczng ustala si¢ system 2+ oceny zgodnosci.
System ten naklada obowiazek deklarowania zgodnoéci wyrobu przez producenta na
podstawie:
- zadania producenta:

e przeprowadzenie wst¢pnego badania typu wg programu ujetego w tablicy 5,

e wprowadzenie, dokumentowanie i utrzymywanie zakladowego systemu kontroli

produkcji, ktory powinien obejmowal przeprowadzenie badan kontrolnych wyrobdéw

w postaci badan biezacych i okresowych wg programu ujetego w tablicy 5,
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- zadania dla akredytowane;j jednostki:
e certyfikacja zakladowej kontroli produkcji na podstawie wstepnej inspekcji zakladu
produkcyjnego 1 zakladowej kontroli produkcji oraz ciaglego nadzoru, oceny
i akceptacji zaktadowej kontroli produkeji.
Wskazany system oceny zgodnosci zostat ustalony w oparciu o:
— Ustawg z dnia 16.06.2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881),
—Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004r. w sprawie sposobow

deklarowania zgodnosci wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem

budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041) zalacznik nr 1, poz. 20.
—Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 08.11.2004r. w sprawie aprobat
technicznych oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania

(Dz. U. Nr 249, poz. 2497).

5.2 ZAKEADOWA KONTROLA PRODUKCIJI

5.2.1 Zagadnienia ogélne

Zgodnie z art.7.1 Ustawy z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych, przy dokonywaniu
oceny zgodnosci nalezy stosowaé zakladowa kontrole produkcji, ktora uzyskata certyfikat
akredytowanej jednostki badawcze;.

Przez zakladowsa kontrolg¢ produkcji, nalezy rozumieé stala wewngtrzng kontrole¢ produkcji
prowadzong przez producenta. Wszystkie elementy, wymagania
i postanowienia tej kontroli, przyjete przez producenta powinny by¢ w sposéb systematyczny
dokumentowane poprzez zapisywanie zasad i proceduf post¢gpowania.

System dokumentowania kontroli powinien gwarantowa¢ jednolita interpretacj¢ zapewnienia
jakosci i umozliwi¢ osiagnigcie wymaganych cech wyrobu oraz efektywnosci dzialania
systemu kontroli produkcji.

Zakladowy system kontroli produkcji powinien odpowiada¢ wymaganiom odpowiedniej
czes$ci normy z grupy norm PN-ENISO 9000 i1 postanowieniom niniejszej Aprobaty
Techniczne;.

Wryniki inspekcji, badan lub ocen, ktére wymagaja koniecznos$ci podjecia dziatan musza
zostaé zarejestrowane na pismie. Srodki, jakie nalezy podjaé
w razie niezachowania wartoéci znamionowych i niespelnienia kryteriéw, podlegaja

stosownemu zapisowi.
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5.2.2 Wymagania dla zakladowej kontroli produkcji

5.2.2.1 Odpowiedzialnos¢ producenta

Producent zobowigzany jest do opracowania i wdrozenia systemu zakladowej kontroli
produkcji. Zadania i zakresy odpowiedzialnesci w organizacji kontroli produkcji powinny by¢
udokumentowane i dokumentacja ta powinna by¢ uaktualniana.

Producent powinien posiada¢ i przechowywa¢ uaktualnione dokumenty opisujace system
zakladowej kontroli produkcji oraz powinien wyznaczy¢ osobg odpowiedziélnq za dziatanie

systemu.

5.2.2.2 Zadania zaktadowej kontroli produkcji

System zakladowej kontroli produkcji powinien zapewni¢ odpowiedni poziom zgodnosci

wyrobu. Dla realizacji tego zadania producent powinien:

- posiada¢ opracowang dokumentacj¢ techniczng wyrobu,

- przygotowa¢ udokumentowane procedury i instrukcje, zwigzane z dzialaniem zaktadowej
kontroli produkc;ji,

- efektywnie wdrozy¢ procedury i instrukcje,

- prowadzi¢ zapisy w zakresie powyzej wymienionych dziatan oraz ich wyniki,

- wykorzysta¢ wyniki dziatafi w celu skorygowania wszelkich odchylen od dokumentacji,
naprawi¢ odchylenia oraz usung¢ przyczyny powstatych niezgodnosci.

Dla wyroboéw objetych niniejsza Aprobatq Techniczng niezbgdne jest przeprowadzenie

nastepujacych czynnosci:

- wyszczegoélnienie 1 sprawdzanie surowcow 1 materiatow sktadowych,

- kontrole i badania, ktére nalezy przeprowadza¢ podczas procesu produkcyjnego, zgodnie
z ustalong czestotliwoscia,

- sprawdzenia 1 badania, ktére nalezy przeprowadza¢é na gotowych wyrobach
z ustalong czestotliwoscia, w tym badania okresowe 1 biezace, ujete w tablicy 5 niniejsze;j

Aprobaty Technicznej.

5.2.2.3 Sprawdzania i badania

Producent powinien posiada¢ lub mie¢ dostgp do urzadzen, wyposazenia
i personelu, umozliwiajacego przeprowadzenie wymaganych sprawdzen i badan. Jezeli nie
posiada takich mozliwosci to powinien zleci¢ ich wykonanie jednostkom posiadajacym

niezbedne umiejetnosei i wyposazenie.
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Zakladowa kontrola produkcji powinna obejmowaé monitoring produkowanych wyrobéw na
gtéwnych etapach produkcji, co jest niezbgedne dla zapewnienia dla ekspediowania
z wytworni wylacznie wyrobow, ktére przeszly zgodna z planem kontrol¢ migdzyoperacyjng
i badania. )

Badania powinny byé zgodne z planem badan i obejmowa¢ co najmniej badania
przedstawione w tablicy 5 niniejszej Aprobaty Technicznej. Réwniez metody badan powinny
by¢ zgodne z zapisami w procedurach i1 uwzgledniaé metodyke podana

w punkcie 5.4 Aprobaty Technicznej.

5.2.2.4 Zapisy z badan i sprawdzen

Producent powinien posiadaé rejestr, w ktérym dokonuje zapiséw dokumentujacych, ze dane
wyroby  zostaly  zbadane. Rejestr ten  powinien  wyraZznie  wskazywac,
ze wyroby spelniaja wymagane kryteria. Jezeli wyroby nie spetniajga kryteriéw,
o powinny byé zastosowane postanowienia dotyczace takich wyrobéw. W rejestrze powinny
zostaé wskazane dzialania korygujace, podjete w celu naprawy zaistnialej sytuacji
(np. przeprowadzenie nastepnych badan, wprowadzenie zmian w procesie produkcji,
odrzucenie lub naprawa wyrobow).

Wyniki zaktadowej kontroli produkcji, obejmujace opis wyrobow, daty produkcji, przyjete
metody badan, wyniki badan 1 kryteria oceny, powinny by¢ zapisane
w rejestrze i podpisane przez osobe odpowiedzialng za kontrole oraz przez osobe, ktéra
przeprowadzita sprawdzenia.

Producent jest odpowiedzialny za przechowywanie kompletnych rejestrow 1 zapisow,
dotyczacych poszczegdlnych partii wyrobéw, wlaczajac w to zwigzane z nimi szczegoty
produkcyjne i wlasciwosci oraz przechowywanie informacji komu zostaly sprzedane te

wyroby jako pierwsze.

5.2.2.5 Postepowanie z wyrobami niezgodnymi

Jezeli wyniki kontroli lub badan wskazuja, ze wyroby nie speiniaja wymagan, to nalezy
bezzwlocznie podjaé dzialania korygujace. Wyroby lub partie wyrobéw niezgodnych
z wymaganiami powinny by¢ odizolowane i wlasciwie oznakowane.

W przypadku, gdy wyroby wadliwe zostang naprawione, badania lub sprawdzenia powinny

by¢ powtoérzone.
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Gdy wyroby zostaly wystane przed uzyskaniem negatywnych wynikow, to powinna by¢

uruchomiona procedura zawiadomienia odbiorcow.

5.2.2.6 Wymagania szczegotowe .
Zaktadowa kontrola produkcji wkretow i zlaczy rozporowych metalowych powinna

szczeg6lnie uwzglednia¢ sprawdzenie wykonania i sprawdzenie wymiaréw.

5.3 PROGRAM I RODZAJE BADAN

5.3.1 Program badan — wg tablicy 5.

Tablica 5

Rodzaj badan ) )

Lp Program badan kontrolne Witasciwosci| Badania
‘ typu okresowe | biezace wE wE
1 2 3 4 5 6 7
1. |Sprawdzenie materiatlow + - + 3.1.1 5.4.1
2. |Sprawdzenie wymiarow + - + 3.12 542
3. |Sprawdzenie wykonania + - + 3.13 543
4. |Sprawdzenie odpornosci korozyjnej + + +9 3.14 544
5. |Sprawdzenie bezpieczenstwa + + - 322 54.5
uzytkowania

6. |Sprawdzenie znakowania + - + 33 54.6
7. |Sprawdzenie pakowania + - + 4.2 5.4.7

+ badania obowigzujace
- badania nieobowiazujace
Y polega na stwierdzeniu wystepowania powloki ochronne;.

Liczba wyrobéw przeznaczonych do badan typu podlega uzgodnieniu pomigdzy

akredytowanym laboratorium badawczym a producentem.

5.3.2 Rodzaje badan

5.3.2.1 Badania typu
Na podstawie przyjetego dla wyrobéw objetych Aprobata Techniczng systemu 2+ oceny
zgodnosci, badania typu powinien przeprowadzi¢ producent, a jezeli producent nie posiada

mozliwo$ci samodzielnego przeprowadzenia badan typu, to powinien je zlecié¢ do wykonania


Squall
Prostokąt
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laboratorium, ktére ma warunki do ich wykonania metodami okreslonymi w niniejszej
Aprobacie Techniczne;j.

Badania typu powinny potwierdza¢ wymagane wilasnosci techniczno uzytkowe, majace
wplyw  na  spelnienie  przez obi(?kt budowlany = wymagan  podstawowych
i nalezy je wykona¢ przed wprowadzeniem wyrobu do obrotu.

Jezeli badania typu przeprowadza akredytowane laboratorium, to numer raportu
z tych badan nalezy podaé w krajowej deklaracji zgodnosci.

Zakres badan wg tablicy 5, kol.3.

Wyniki pozytywnych badan aprobacyjnych, na podstawie ktérych ustalono wiasnosci
techniczne wilasciwosci uzytkowe, moga by¢ uznane jako badania typu w ocenie zgodnosci

wyrobu.

5.3.2.2 Badania kontrolne

a) Badania okresowe
Badania nalezy wykonywaé w celu okresowej kontroli jakosci wyrobow oraz
potwierdzenia stabilnosci produkcji, nie rzadziej niz raz na 3 lata.
Zakres badan wg tablicy 5, kol. 4.
Jezeli producent nie posiada mozliwosci samodzielnego przeprowadzenia badan
kontrolnych, to powinien je zleci¢ do wykonania laboratorium, ktére ma warunki do ich
wykonania metodami okreslonymi w niniejszej Aprobacie Techniczne;j.

b) Badania biezace
Badania biezace stanowig wewngtrzng kontrol¢ produkceji, w wyniku ktérej producent
zapewnia zgodnos$¢ wlasnosci technicznych wyrobu z ustaleniami Aprobaty Techniczne;.
Badania powinny obejmowaé, ustalony w tablicy 5, kol. 5 program badan.
Badania biezace stanowia wewngtrzng kontrole produkcji, w celu zapewnienia przez
producenta zgodnos$ci wiasciwosci technicznych wyrobu z ustaleniami Aprobaty
Technicznej. Wyniki badan biezacych nalezy systematycznie rejestrowaé, a zapisy rejestru
powinny potwierdza¢, ze wyroby spelniaja kryteria oceny zgodno$ci. Kazda partia
wyrobéw powinna by¢ jednoznacznie zidentyfikowana w rejestrze badan.
Zasady przeprowadzania badan biezacych powinny by¢ okreslone w dokumentacji
zaktadowej kontroli produkcji. Powinny by¢ takze uwzglednione wymagania wynikajace z
postanowienn  zawartych w  PN-ISO  2859-0:2002, PN-ISO  2859-1:2003,
PN-EN ISO 3269:2004 i PN-83/N-03010.
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5.4 BADANIA

5.4.1 Sprawdzenie materialow

Sprawdzenie materialdéw wkregtow i zlaczy rozporowych polega na kontroli posiadanych przez
producenta atestow, $wiadectw odbioru iub innych dokumentéw kontroli, okreslonych
w PN-EN 10204:2005 na zakupione materiaty. Sprawdzenia materiatéw dokonuje zakladowa
kontrola produkcji, sprawdzajac zgodno$é¢ materialdéw z okreslonymi w dokumentacji
konstrukcyjnej, a wyniki kontroli nalezy zapisa¢é w rejestrze stanowigcym dowod

przeprowadzenia sprawdzenia.

5.4.2 Sprawdzenie wymiarow

Sprawdzenie wymiaréw wkretdow oraz elementow zlaczy rozporowych nalezy wykonac
uniwersalnymi narzedziami pomiarowymi, zapewniajagcymi dokladno$¢ pomiaru wymagang

Aprobatg Techniczna.

5.4.3 Sprawdzenie wykonania

Sprawdzenie wykonania wkrgtow oraz elementéw ztaczy rozporowych nalezy wykonaé przez

ogledziny zgodnie z PN-EN 13018:2004.

5.4.4 Sprawdzenie odpornosci korozyjnej

Pomiar grubosci powlok nalezy wykona¢ jedng z metod wg
PN-EN ISO 3882:2004 (zalecana metoda wg PN-EN ISO 2178:1998).
Badanie odpornosci czg¢$ci ztacznych na korozj¢ w obojgtnej mgle solnej nalezy wykona¢ wg

PN-76/H-04603.

5.4.5 Sprawdzenie bezpieczenstwa uzytkowania

5.4.5.1 Badania na rozrywanie

Wkret oraz zlacze rozporowe nalezy osadzi¢ w probkach podioza z betonu zwyklego klasy
wytrzymatosci minimum C20/25 wg PN-EN 206-1:2003 na okreslona, dla wkreta oraz zlacza
glgbokos¢ lub w prébkach podioza z pustymi przestrzeniami o okreslonej grubosci $cianki

i klasie wytrzymatosci, zgodnie z instrukcja montazu. Wymiar szeroko$ci prébki podtoza


Squall
Prostokąt
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powinien wynosi¢, co najmniej, podwdjna wartos¢ nominalnej odleglosci ziacza od krawedzi.
Wymiar dlugosci probki podloza powinien wynosi¢, co najmniej, podwdjng wartosé
nominalnej odleglosci zlacza od krawedzi ., powickszona o nominalng odleglo$é pomiedzy
zlaczami s. Grubo$é prébki podioza peinego powinna przekraczaé¢ glgbokosé wierconych
otwordw 1 wynosi¢ minimum 100 mm.

Do wiercenia otwordw w podlozach nalezy uzy¢ wiertta o wymiarze czgsci roboczej,
okreslonej w tablicy 1 oraz 2, d, max - 0,05 mm. Wkrety oraz zlacza rozporowe nalezy osadzaé
w  warunkach  normalnych  (temperatura  otoczenia  21+3°C i  wilgotno$¢
wzgledna 50%).

Wkrety oraz zlacza rozporowe nalezy poddaé statycznemu obciazeniu sila skupiona,
dziatajaca w osi wkreta oraz w kierunku wyciagania wkreta oraz zlacza z podloza, az do
zniszczenia.

Linia wykresu obcigzenie — przemieszczenie powinna wykazywal staly wzrost. Spadki
obcigzenia lub prawie pozioma czg¢éé linii, spowodowane przez niekontrolowany poslizg
wkreta lub korpusu zlgcza rozporowego wzgledem podioza sg niedopuszczalne az do wartosci

obciazenia:
N1 = 0,4 NRu

gdzie:

Nru — maksymalna wartos¢ obcigzenia niszczacego w pojedynczym badaniu.

Na podstawie zmierzonych maksymalnych wartosci obciazen niszczacych 10 probek
osadzonych w okres$lonego rodzaju podlozu, nalezy obliczyé warto$¢ charakterystyczna
obcigzen niszczacych.

Charakterystyczng =~ wartos$¢ obcigzenia  niszczacego nalezy obliczy¢ wg
PN-ISO 3207+Ad1:1997, tablica 3 i 7, jak dla jednostronnego statystycznego przedzialu
tolerancji  ograniczonego od dolu, przy przyjetej frakcji  populacyi p=0,9
i wybranym poziomie ufnosci /-a = 0,95

F5% = Fgr —kns
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gdzie: 7
Fso, - charakterystyczna warto$¢ obcigzenia niszczacego dla poziomu ufnosci
1-0=0,95,

F¢ - wartos¢ srednia obcigzenia niszc;qcego z serii prob,
ky =k10=2,36 przy przyjetej frakcji populacji 90% i licznosci probki n=10,

s - odchylenie standardowe obcigzen niszczacych dla serii prob.

Obcigzenie obliczeniowe (dopuszczalne), wkreta oraz zlgcza rozporowego nalezy obliczy¢ ze

WwZoru:

Fso
N obt. = —2%
c

gdzie:
Yy Mc = 2,16 — wspdlczynnik bezpieczenstwa czg¢sciowego materialu pierwotnego

wkreta oraz zlacza metalowego (dla obcigzenia rozrywajacego)

5.4.5.2 Badanie na zginanie

Wkrety oraz zlacza rozporowe nalezy poddaé statycznemu obcigzeniu sila skupiong
prostopadia do osi wkreta oraz ztacza rozporowego az do ich zniszczenia.

Na podstawie zmierzonych maksymalnych obciazen niszczacych 10 probek osadzonych
w okreslonego rodzaju podtozu, nalezy obliczy¢ dopuszczalny moment zginajacy — Mo,

W przypadku dziatania na wkret lub zlacze rozporowe sily rozciagajacej nachylonej pod
dowolnym katem mozna nie uwzglednia¢ wptywu zginania facznika jezeli element kotwiony
jest metalowy, o grubo$ci nie przekraczajacej dtugosci wystajacej czesci tacznika i przylega
szczelnie do podtoza. W pozostatych przypadkach nalezy uwzglednia¢ taczne dziatania sity i

momentu zginajacego wedlug wzoru:

M
< _
N < Nowt (1 Mob].]

gdzie:
N - wystepujaca osiowa sila rozciagajaca
Nobl. - nos$nos¢ obliczeniowa
M - wyst¢pujacy moment zginajacy

Mo, - dopuszczalny moment zginajacy (warto$¢ obliczeniowa)
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5.4.5.3 Sprawdzenie zachowania nosno$ci w zakresie temperatur od -40°C do +80°C

W celu sprawdzenia zachowania nos$no$ci oraz momentu zginajacego wkretow oraz ztaczy
rozporowych w calym zakresie temperatur uzytkowania tj. od -40°C do +80°C, nalezy
osadzié 15 probek wkretdéw oraz ztaczy rozporowych w temperaturze +21 £2°C 1 pozostawié
w tej temperaturze przez 96 godzin.

Nastgpnie nalezy schlodzi¢ 5 préobek -do minimalnej temperatury uzytkowania,
tj. do -40°C 1 utrzymywal¢ w tej temperaturze przez 1 godzing. Po wyjeciu
z zamrazarki, nalezy niezwlocznie poddaé probki sprawdzeniu nos$nosci oraz momentu
zginajacego, w sposoOb opisany w pkt. 5.4.5.1 i 5.4.5.2. Warto$ci nosnosci oraz momentu
zginajacego pojedynczego wkreta lub ztacza nie powinny by¢é mniejsze niz wartosci wg
tablicy 4.

Kolejne 5 probek nalezy podgrza¢é do maksymalnej temperatury krétkotrwatej
tj. do +80°C 1 utrzymywa¢ w tej temperaturze przez 1 godzing. Po wyjeciu
z suszarki, nalezy niezwlocznie podda¢ probki sprawdzeniu nos$nosci oraz momentu
zginajacego, W sposob opisany w pkt. 5.4.5.1 1 5.4.5.2. Wartosci no$nosci oraz momentu
zginajacego, pojedynczego wkreta lub zlacza nie powinny by¢ mniejsze niz 80% wartosci wg
tablicy 4.

Ostatnie 5 probek nalezy podgrza¢é do maksymalnej temperatury dlugotrwatej
tj. do +50°C 1 utrzymywaé w tej temperaturze przez 1 godzing. Po wyjeciu
z suszarki, nalezy niezwlocznie poddaé probki sprawdzeniu nosnosci oraz momentu
zginajacego, w sposob opisany w pkt. 5.4.5.1 1 5.4.5.2. Wartosci nosnosci oraz momentu

zginajacego wkreta lub zlacza nie powinny byé mniejsze od wartosci wg tablicy 4.

5.4.6 Sprawdzenie znakowania

Sprawdzenie znakowania wkretow oraz ztaczy rozporowych nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo
przez kontrole umieszczenia cech wymaganych niniejsza Aprobatg w miejscach okreslonych

przez producenta.

5.4.7 Sprawdzenie pakowania

Sprawdzenie pakowania nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo, oceniajac jego zgodnosé z pkt. 4.2

niniejszej Aprobaty.



(=== 28

TMatainlest AT-06-0830/2005

5.5 OCENA WYNIKOW BADAN

5.5.1 Ocena wyniku badan typu

Badane wkrety oraz zlacza rozporowe nalezy uzna¢ za zgodne z ujgtymi w niniejszej
w niniejszej Aprobacie Technicznej wymaganiami techniczno-uzytkowymi, majacymi wplyw
na spelnienie przez obiekt wymagan podstawowych, jezeli wszystkie badania wg

tablicy 5, kol. 3 daly wynik pozytywny.

5.5.2 Ocena wyniku badan kontrolnych
Wyprodukowane wkregty oraz zlgcza rozporowe nalezy uznaé za zgodne z wymaganiami
niniejszej Aprobaty Technicznej, jezeli wszystkie badan kontrolnych wg tablicy 5,

kol. 4 1 5 sa pozytywne.



In(=/=/2} 29

it AT-06-0830/2005

6. USTALENIA FORMALNO-PRAWNE

6.1 Aprobata Techniczna COBR ,,Metalplast”-z&T—06-0830/2005 jest dokumentem
okreslajacym pozytywna ocen¢ techniczna i stwierdzajacym przydatnosé do stosowania
w budownictwie wyrobu budowlanego pod nazwa wkrety oraz zlacza rozporowe metalowe
do mocowania oScieznic w zakresie okre$lonym w niniejszej Aprobacie Technicznej
opracowanej wg rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 08.11.2004 r. w sprawie
aprobat technicznych oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania
(Dz. U. Nr 249, poz. 2497).
Zgodnie z art. 5.1 pkt. 3 Ustawy z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U.
Nr 92, poz. 881), wyréb budowlany obj¢ty niniejsza Aprobata Techniczng moze byé
wprowadzany do obrotu i nadaje si¢ do stosowania przy wykonywaniu rob6t
budowlanych, jezeli jest oznakowany znakiem budowlanym 8. Oznakowanie to zgodnie
z Art. 81 ww. Ustawy jest dopuszczalne, jezeli producent lub upowazniony
przedstawiciel producenta majacy siedzib¢ na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej,
dokonal oceny zgodnosci wyrobu w systemie 3 i wydal, na swojg wylaczna
odpowiedzialnos¢ krajowg deklaracj¢ zgodnosci z Aprobatg Techniczng COBR
,»Metalplast AT-06-0830/2005.
Ocena zgodnosci obejmuje wiasnosci techniczne i1 wiasciwosci uzytkowe wyrobu
budowlanego, odpowiednio do jego przeznaczenia, majace wplyw na spelnienie przez
obiekt budowlany wymagan podstawowych.
Na podstawie rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004 r. w sprawie
sposobéw deklarowania zgodnosci wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich
znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041) deklaracje zgodnosci z aprobatg wydaje

producent.

6.2 Centralny O$rodek Badawczo-Rozwojowy ,,Metalplast” nie ponosi odpowiedzialnosci za
ewentualne naruszenie patentow lub praw ochronnych wynikajacych z przepisow
o ochronie wlasnosci przemystowej, a w szczegdlnosci ustawy z dnia 30.06.2000 r. Prawo
wlasnosci przemystowej (Dz. U. z 2003 nr 119, poz. 1117 — jednolity tekst).
Na producencie spoczywa obowiazek sprawdzenia, czy rozwiazanie bedace przedmiotem

Aprobaty Technicznej nie narusza uprawnien osob trzecich.
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6.3 Aprobata Techniczna COBR ,Metalplast” nie zwalnia producenta wyrobu od
odpowiedzialnos$ci za wlasciwa jakos¢ wyrobow objetych Aprobata, a wykonawcdw robot
budowlanych od odpowiedzialnosci za wiasciwe zastosowanie i1 prawidlowa jako$é

montazu.

6.4 Odpowiedzialno$¢ za szkode¢ wyrzadzona komukolwiek wskutek wadliwosci produktu
ponosi producent (Ustawa z 2 marca 2000 r. o ochronie niektérych praw konsumentow
oraz odpowiedzialnosci za szkod¢ wyrzadzona przez produkt niebezpieczny — Dz. U.
Nr 22/2000, poz.271, oraz Dyrektywa 85/374/EWG z 25 czerwca 1985 r. w sprawie
dostosowania praw, przepisow 1 warunkéw administracyjnych w Panstwach

cztonkowskich dotyczacych odpowiedzialnosci za produkty wadliwe).

6.5 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB , Metalplast” moze dokonaé¢ zmian
wlasciwosci uzytkowych i wiasnosci technicznych okreslonych w niniejszej Aprobacie
Technicznej. Wymaga to pisemnego wraz z uzasadnieniem wniosku zgloszonego przez
producenta oraz przeprowadzenia postgpowania aprobacyjnego w stosownym do zmian
zakresie.

Niedopuszczalne jest wprowadzenie jakichkolwiek zmian w tresci Aprobaty Technicznej

dokonywane w innym niz przedstawiono powyzej trybie.

6.6 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB | Metalplast” zgodnie i na zasadach
ujetych w §13 Rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 08.11.2004 r. (Dz. U.
Nr 249, poz. 2497) ma prawo uchyli¢ udzielona Aprobate Techniczna.
Aprobata Techniczna moze by¢ takze uchylona na wniosek Giéwnego Inspektora Nadzoru

Budowlanego.

6.7 Producent jest zobowigzany do zamieszczania w informacji dotaczonej do wyrobu
numeru i roku publikacji niniejszej Aprobaty Technicznej. Ponadto w prospektach,
reklamach, ulotkach i artykulach prasowych moze podawa¢ pelne oznaczenie Aprobaty
Technicznej i jej termin wazno$ci oraz nazwe jednostki aprobujacej. Tekst i rysunki
w publikacjach dotyczacych wyrobu objgtego Aprobata nie moga by¢ z nig sprzeczne.

W celach wylacznie promocyjnych producent lub dystrybutor moze postugiwaé sig

reprodukcja pierwszej strony niniejszej Aprobaty Techniczne;.
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6.8 Niniejsza Aprobata Techniczna jest rozpowszechniana przez Centralny Osrodek
Badawczo-Rozwojowy PEWB | Metalplast” 61-819 Poznan, ul. St. Taczaka 12,
tel. (061)-853-76-29, fax (061)-853-78-33, e-mail:sekreatriat@metalplast-cobr.pl
www.metalplast-cobr.pl
Kopiowanie Aprobaty Technicznej wia((.:zaja‘c w to srodki przekazu elektronicznego jest

dozwolone jedynie w calosci za pisemng zgoda Osrodka.

6.9 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB ,Metalplast” prowadzi i publikuje
rejestr udzielonych, uchylonych, zmienionych i anekséw Aprobat Technicznych.

Przekazuje rowniez ich wykaz do Gtéwnego Inspektora Nadzoru Budowlanego.

7. TERMIN WAZNOSCI

Aprobata Techniczna COBR ,,Metalplast” AT-06-0830/2005 jest wazna do 29.12.2010 r.
Waznos¢ Aprobaty Technicznej moze by¢ przedluzona na kolejne okresy, jezeli Producent
lub jego formalny nastgpca, wystapi w tej sprawie do Centralnego Osrodka Badawczo
-Rozwojowego PEWB “Metalplast” w Poznaniu z odpowiednim wnioskiem nie p6zniej niz
trzy miesiace przed uptywem terminu waznosci niniejszej Aprobaty Techniczne;.

Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB “Metalplast” w Poznaniu moze

z inicjatywy wlasnej przedtuzy¢ waznos$¢ wydanej przez siebie Aprobaty Techniczne;.
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8. DEKLAROWANIE ZGODNOSCI

Niniejsza Aprobata Techniczna jest specyfikacja techniczng wyrobu budowlanego, w oparciu

o postanowienia ktorej firma:

»KLIMAS WKRET-MET” Sp. z 0.0
ul. Wincentego Witosa 135/137
Kuznica Kiedrzynska
42-233 MYKANOW

powinna dokona¢ ocen¢ zgodnosci wkretéw oraz zlaczy rozporowych metalowych do
mocowania ofcieZnic oraz wystawi¢ na swoja wylaczng odpowiedzialnos$¢ krajowa
deklaracj¢ zgodnosci wyrobu z Aprobata Techniczna zgodnie z Ustawa z dnia 16.04.2004 r.
o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881) oraz z rozporzadzeniem Ministra
Infrastruktury z dnia 11.08.2004 r. w sprawie sposobu deklarowania zgodnosci wyroboéw
budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz.
2041).

Zgodnie z §4.2 ww. rozporzadzenia ocen¢ zgodnosci wyrobu budowlanego dokonuje
producent, stosujac system oceny zgodnosci wskazany w niniejszej Aprobacie Techniczne;.
Po wystawieniu krajowej deklaracji a przed wprowadzeniem wyrobu do obrotu producent
powinien umiesci¢ na wyrobie znak budowlany a

W krajowej deklaracji zgodnosci (wzdr stanowi zalacznik nr 1 do Aprobaty Technicznej)
producent moze réwniez umiesci¢ nazwe i numer akredytowanej jednostki certyfikujacej,
ktora wydata dobrowolne certyfikaty wyrobu lub zakladowej kontroli produkcji oraz

odpowiedni numer certyfikatu.” ‘

" Szczegdlowe informacje dotyczace dobrowolnej certyfikacji wyrobéw i zakiadowej kontroli
produkgeji przedstawiono w Informacjach Dodatkowych.
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9.WYKAZ DOKUMENTOW WYKORZYSTANYCH W POSTEPOWANIU

APROBACYJNYM

9.1 NORMY
PN-EN 206-1:2003

PN-EN 1670:2000

PN-EN 10204:2005
PN-EN 12329:2002

PN-EN 12500:2002

PN-EN 13018:2004

PN-EN 13501-1:2004

PN-EN 20898-2:1998

PN-EN 22768-1:1999

PN-EN 22768-2:1999

PN-EN ISO 898-1:2001

PN-EN ISO 2178:1998

PN-EN ISO 3269:2004

Beton. Czg$¢l: Wymagania, wlasciwosci, produkcja
i zgodno$é

Okucia budowlane. Odporno$¢ na korozje. Wymagania
i metody badan

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli

Ochrona metali przed korozja. Elektrolityczne powtoki
cynkowe z dodatkowg obrobka na zelazie lub stali.
Ochrona materiatéw metalowych przed korozja. Ryzyko
korozji w warunkach atmosferycznych. Klasyfikacja,
okreslanie i ocena korozyjnosci atmosfery

Badania nieniszczace. Badania wizualne. Zasady ogdlne
Klasyfikacja ogniowa wyrobow budowlanych i elementéw
budynkéw. Czesé 1: Klasyfikacja na podstawie reakcji na
ogien

Wiasnosci mechaniczne czeéci zlacznych. Nakretki
z okreslonym obcigzeniem probnym. Gwint zwykly
Tolerancje ogélne. Tolerancje wymiaréw liniowych
1 katowych bez indywidualnych oznaczen tolerancji
Tolerancje ogolne. Tolerancje geometryczne elementow
bez indywidualnych oznaczen tolerancji

Wrtasnosci mechaniczne czesci ztacznych wykonanych ze
stali weglowej i stopowej. Sruby i $ruby dwustronne
Powloki niemagnetyczne na podlozu magnetycznym.
Pomiar grubosci powlok. Metoda magnetyczna

Czgsci zlaczne. Kontrola odbiorcza



I =/=/=}

“Matolnlast

34
AT-06-0830/2005

PN-EN ISO 3882:2004

Powloki metalowe i inne nieorganiczne. Przeglad metod

pomiaru grubosci

PN-EN ISO 4757:2000/Ap1:2004 Wglebienia krzyzowe Srub i wkretow

PN-EN ISO 9000
PN-EN ISO 10289:2002

PN-EN ISO 10664:2002
PN-ISO 2859-0:2002

PN-ISO 2859-1:2003

PN-ISO 3207+Ad1:1997

PN-B-12050:1996
PN-B-12055:1996

PN-B-12066:1998

PN-B-19301:2004

PN-76/H-04603

PN-89/H-84023.03

PN-83/N-03010

Systemy zarzadzania jakoS$cig (seria norm)

Metody l;adafl korozyjnych powlok metalowych 1 innych
powlok nieorganicznych na podtozach metalowych. Ocena
probek i wyrobéw gotowych poddanych badaniom
korozyjnym

Gniazdo sze$ciokarbowe $rub i wkretéw

Procedury kontroli wyrywkowej metoda alternatywna.
Czg$¢ 0: Wprowadzenie do systemu ISO kontroli

- wyrywkowej metoda alternatywng

Procedury kontroli wyrywkowe] metoda alternatywna.
Plany badania na podstawie akceptowanego poziomu

jakosci (AQL), stosowane podczas kontroli partii za partig
Statystyczna interpretacja danych. Okreslenie
statystycznego przedzialu tolerancji

Wyroby budowlane ceramiczne. Cegly budowlane

Wyroby budowlane  ceramiczne. Pustaki  $cienne
modularne.‘Zmiany PN-B-12055:1996/A1:1998/Az2:2003
Wyroby budowlane silikatowe. Cegly, bloki, elementy.
Zmiany PN-B-12066:1998/Az1:1999,
PN-B-12066:/Az2:2000/Az3:2001

Prefabrykaty budowlane z autoklawizowanego betonu
komoérkowego. Elementy drobnowymiarowe

Korozja metali. Badania laboratoryjne przyspieszone
w obojetnej mgle solnej

Stal okreslonego zastosowania. Stal niskoweglowa na
blachy i tasmy. Gatunki

Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybdr jednostek
produktu do préb
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9.2 DOKUMENTY

Whniosek o wydanie Aprobaty Techniczne;j.

9.3 RAPORTY Z BADAN 1 OCENY

Sprawozdanie z badan nr 305/2005, wykonanych w Laboratorium Badawczym COBR

PEWB , Metalplast”.

9.4 PRZEPISY TECHNICZNO-PRAWNE

- Ustawa z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12.04.2002r. w sprawie warunkéw
technicznych jakim powinny odpowiada¢ budynki oraz ich usytuowanie (Dz. U. Nr 75,
poz. 690 + zmiany Dz.U. Nr 33, poz. 270+ Dz. U. Nr 109, poz. 1156)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 08.11.2004r. w sprawie aprobat
technicznych oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania
(Dz. U. Nr 249, poz. 2497)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004r. w sprawie sposobu
deklarowania zgodnosci wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem
budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041)

EOTA Europejska Organizacja Aprobat Technicznych — ETAG nr 001 (Wydanie 1997 r.)
WYTYCZNE DO EUROPEJSKICH APROBAT TECHNICZNYCH
KOTWY METALOWE DO STOSOWANIA W BETONIE Cze$é pierwsza: KOTWY
ZAGADNIENIA OGOLNE

EOTA Europejska Organizacja Aprobat Technicznych
-ETAG nr 001 (Wydanie 1997 r.) WYTYCZNE DO EUROPEJSKICH APROBAT
TECHNICZNYCH DLA KOTEW METALOWYCH DO STOSOWANIA W BETONIE
Aneks A: SZCZEGOLY BADAN

EOTA Europejska Organizacja Aprobat Technicznych — ETAG nr 001 (Wydanie 1997 r.)
WYTYCZNE DO EUROPEJSKICH APROBAT TECHNICZNYCH
KOTWY METALOWE DO STOSOWANIA W BETONIE

Aneks C: METODY PROJEKTOWANIA ZAKOTWIEN
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- Dokument Interpretacyjny do Dyrektywy 89/EEC dotyczacy wyrobéw budowlanych:
- Wymaganie podstawowe nr 1 — Nosno$¢ 1 statecznos¢,
- Wymaganie podstawowe nr 3 — Bezpieczenstwo pozarowe,
- Wymaganie podstawowe nr 4 — Bezpieczenstwo uzytkowania.

- Przewodnik ISO/IEC nr 14 ,,Informacja o wyrobie przeznaczona dla konsumenta”

- Przewodnik ISO/IEC nr 37 ,Instrukcje uzytkowania wyrobéw stanowigcych przedmiot

zainteresowania konsumenta”
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INFORMACJE UZUPELNIAJACE

1 AUTORZY APROBATY TECHNICZNEJ

Aprobata Techniczna zostala opracm;vana w Zakladzie Aprobat Technicznych
COBR PEWB ,Metalplast” Poznan ul. Taczaka 12, tel. (0-61)853-76-29,
fax. (0-61) 853-78-33 przez:
Autor: mgr inz. Kazimierz Filipiak
Weryfikatorzy: mgr inz. Stanistaw Baraniak
inz. Zbigniew Czajka
inz. Andrzej Jurga
Sklad komputerowy: Ewa Putka

2.PRODUCENT:

JOKER INDUSTRIAL CO. LTD, NO 64, LANE 561, SECTION 2,
CHUNG-YANG ROAD, HSIEN, HIS HSIANG, CHANGHUA HIEN,
TAIWAN R.O.C.

3.DYSTRYBUTOR:

»KLIMAS WKRET-MET” Sp. z o.0.
ul. Wincentego Witosa 135/137
Kuznica Kiedrzynska
42-223 Mykanow



Informacja o dobrowolnej certyfikacji

> Krajowa deklaracja zgodnosci wystawiona przez producenta moze by¢ zawsze
wspierana dobrowolna certyfikacja zgodnosci wyrobu / ustugi, badz certyfikacja
zakladowej kontroli produkcji.
Certyfikat zwigksza konkurencyjnos$¢ wyrobu.

» Certyfikacja zgodno$ci jest przeprowadzana na wniosek producenta lub jego
prawnego przedstawiciela na zgodnos¢ ze specyfikacja techniczna wyrobu
(aprobata techniczng lub norma wyrobu) wskazang we wniosku.

> Proces certyfikacji wyrobu, obejmuje inspekcje zakladowej kontroli produkcji
(ZKP) u jego producenta.

» Zakladowa kontrola produkcji jest koniecznym elementem oceny zgodnosci
wyrobu, do ktorej zawsze jest zobowiazany producent, przed wystawieniem
deklaracji zgodnosci.

> Certyfikacja zakladowej kontroli produkcji (ZKP) jest upewnieniem si¢
producenta, ze system i1 funkcjonowanie ZKP, spelnia wymagania specyfikacji
technicznej wyrobu. '

Instytucja uprawniong do przeprowadzania ww. certyfikacji jest:

COBR PEWB ,,Metalplast” w Poznaniu
Notyfikowana Jednostka Certyfikujaca
Nr notyfikacji 1490

Dalsze informacje: pod numerem telefonu (0-61) 853-76-29
lub na stronie internetowej: www.metalplast-cobr.pl



Zalgcznik 1

Krajowa deklaracja zgodnos$ci nr .....c.cu....

1. Producent wyrobu budowlanego: ... .ot

2. Nazwa wyrobu DUdOWIANEEO: i eee et qeeneeaa e

5. Specyfikacja teChniCzna: .............ccoooooveiieiciiee e,
(numer, tytut i rok ustanowienia Polskiej Normy wyrobu lub numer, tytut

i rok wydania aprobaty technicznej oraz nazwa jednostki aprobujacej)

6. Deklarowane cechy techniczne typu wyrobu budowlanego: .............oocovnnicinne,

(dane niezbgdne do identyfikacji typu okreslone w programie badan)

7. Nazwa i numer akredytowanej jednostki certyfikujacej lub laboratorium oraz numer
certyfikatu lub numer raportu z badan typu, jezeli taka jednostka brata udziat
w  zastosowanym systemie oceny zgodno$ci wyrobu budowlanego

Deklaruje z petng odpowiedzialnoéciaJ ze wyréb budowlany jest zgodny ze specyfikacjg
techniczng wskazang w pkt. 5.

(miejsce i data wystawienia) (imig, nazwisko i podpis osoby upowaznionej)



Wykaz przeprowadzonych badan aprobacyjnych
Sprawozdanie Nr 305/2005

Akredytowanego Laboratorium COBR PEWB ,,Metalplast”

Sprawdzenie ksztattu i wymiarow
Sprawdzenie wykonania
Sprawdzenie odpornosci korozyjnej

Sprawdzenie bezpieczenstwa uzytkowania

Zalqcznik 2





