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asn Centralny O$rodek Badawczo - Rozwojowy
Przemystu Elementéw Wyposazenia Budownictwa

»METALPLAST”
Metalnlasdt 61-819 Poznan ul. S. Taczaka 12
) tel. (0-61) 853 76 29 fax (0-61) 853 78 33
www.metalplast-cobr.pl e-mail: sekretariat@metalplast-cobr.pl
Czlonek Zwiazku Polskich Producentéw Zamkéw i Oku¢ zr go w Europejskim Stowarzyszeniu Zwigzkéw Producentéw Zamkow i Okué¢ ARGE

APROBATA TECHNICZNA COBR ,METALPLAST”
AT-06-0836/2005

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

whiosek:

»KLIMAS WKRET-MET” Sp. z o0.0.
Kuznica Kiedrzyriska, ul. Wincentego Witosa 135/137
42-233 MYKANOW

wydaje si¢ pozytywng ocene techniczng i stwierdza sie przydatnosé do stosowania
w budownictwie w okreSlonym w niniejszej Aprobacie Technicznej zakresie wyrobu

budowlanego pod nazwa:
Tréjwymiarowe plytki do gwozdziowania

Aprobata Techniczna zawiera facznie 51 stron i jest wazna wytacznie w catosci’

Aprobata Techniczna jest dokumentem upowazniajgcym producenta do dokonania oceny
zgodnosci i wydania, na swojg wyfaczng odpowiedzialno$é, krajowej deklaracji zgodnosci
Z niniejszg Aprobata Techniczng oraz oznakowania wyrobu znakiem budowlanym.

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

Aprobata Techniczna
COBR ,Metalplast” AT-06-0836/2005
jest wazna do 29-10-2010.

Poznan, 30-10-2005

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

1.1 NAZWA TECHNICZNA I HANDLOWA

Przedmiotem Aprobaty Technicznej sg trojwymiarowe plytki do gwozdziowania o nazwie
handlowej taczniki ciesielskie produkowane przez Spoéldzielni¢ Inwalidow im. Powstancow
WIkp. ul. Lotnicza 24-26, 63-400 Ostréw Wielkopolski.

1.2 OGOLNA CHARAKTERYSTYKA WYROBU

Trojwymiarowe plytki do gwozdziowania przeznaczone s3 do wykonywania zlaczy
ciesielskich. ‘

Phytki do gwozdziowania wykonane sg z blachy stalowej i nastgpnie ocynkowane, tasmy
stalowej ocynkowanej lub ze stali odpornej na korozje.

Tréjwymiarowe ptytki do gwozdziowania posiadajg otwory pod taczniki trzpieniowe, ktorymi
sq gwozdzie, wkrety, gwozdzie karbowane, gwozdzie krokwiowe oraz $ruby. Ze wzgledu na
ksztatt, ptytki wystepuja w trzech podstawowych asortymentach: plaskowniki, katowniki
i wieszaki belek.

Niniejsza Aprobata Techniczna obejmuje takze kotwy wbijane wykonane z blachy stalowe;]

ocynkowanej oraz wsporniki p6tki wykonane z blachy stalowej 1 lakierowane.
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1.3 ASORTYMENT

Asortyment i typowymiary trojwymiarowych plytek do gwozdziowania przedstawiono

w tablicy 1.
Tablica 1
Wymiary [mm]
Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A B | C D E
1 Katownik waski KW 1 - -2 27 (27 | 1652
KW 2 A4 7 32 |32 1652
A
KW 3 42 | 42 16,5 | 2
¢ J ’
KW 4 — [ S— 52 |52 | 1652
. KW 5 E 62 |62 |165]2
KW 6 77 |77 16,5 | 2
hd
KW 7 92 (92 |19 |2
KW 8 103 103 |19 |2
KW 9 10510519 |4
KW 10 122 1122|119 |2
KW 11 125 1125 120 |5
KW 12 152 | 152 |25 |5
2 Katownik szeroki | KS 1 ( 32 |32 |30 (20
KS?2 ' D 42 |42 |40 |20
¢ | ’
A
® ||
& |
of |
¢ ||
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c.d. tablicy 1
Wymiary [mm]
Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A| B | C D] E
KS3 62 |62 |60 |20
6 e \l
o ° _l
]
I S
o o |
. o]
KS 4 ‘ S 42 |28 |75 |20
| )
® L2
o * 1
|
_I
o ol
3 Katownik belki KB 1 ¢ . 100 |75 |30 |25
S
L4
' @
3
_ ’
4
o]
L "
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Matalplosd
c.d. tablicy 1
Wymiary [mm]
Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A B C D E
KB 2 ¢ 100 [ 50 |50 |40
"
® &
14 \
12
4
] 1 —————1
v |
_I
KB 3 ¢ 120 | 80 |35 |40
i
KB 4 o 180 | 120 [ 40 | 5,0
o
o
o
— ————————1
I W—
N
o
o
o
4 Katownik Ki. 1 ) 52 |52 [35 |25
facznikowy -l
+ 'Q;W
+ 4
—
8
=
8
+ 4 |
L




AT-06-0836/2005

c.d. tablicy 1
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c.d. tablicy 1

Wymiary [mm]

Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A B C D E

151 [ St |35 |25

]n
1

.¢.
.¢_
|

&

.¢.
.¢.

.¢.
.¢_

&

.+ +
+T¢ 4

5 Ksztaltownik KPW 1 3 73 |73 |55 |25
przettaczany m
4

wzmocniony 44

L]

4+
+ + 4

4+
RN
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“Matalinlest.
c.d. tablicy 1
Wymiary {mm]
Lp Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A | B | C| D] E
KPW 2 ¢ 93 |53 |55 |25
s un il
+ o
+ L
v, *
+ e
AR I -
I S|
1
+ Y 4
M_J
KPW 3 90 |90 |65 |25
KPW 4 . 1051105 |90 |25
PN
e
2Nt
+/\+
s Q+* L
+ +
3
I:W:I
eV ed
+
+T e
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c.d. tablicy 1

Wymiary [mm]
Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A|B|C|D]|E
KPW 5 9 |60 |60 |25
=
4 4
.¢.
.¢.
— %
A S ,
I B—
J \v/
¢$¢T
. o]
KPW 6 ' ) 90 |60 |60 |25
—— e :
4 4
.¢.
.¢.
A RN _
]
=
$ 4 —I
4 U 4
KPW 7 . 93 |53 |48 |25
-
.¢.
.¢.
ﬁﬂ
.¢.
Do |
AT S—
I S
g
+'¢ ||




LoBer

e -9- AT-06-0836/2005

c.d. tablicy 1

Wymiary [mm]
Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A | B C | D| E
KPW 5 9 |60 |60 |25
I -
+ ¢ ]|
_¢.
4 +
— *
A s .
I —
7 J
¢$¢T
. ol
KPW 6 ' . 90 |60 |60 |25
— . :
4 <+
.¢.
.¢.
A S ,
I T—
T \vj
79
U]
KPW 7 93 |53 |48 |25
| )

> 4 +
o &
44

L a1 L_»4|
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c.d. tablicy 1
Wymiary [mm]
Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek —
A | B |C | D/ |E
KPW 8 —-‘——| . 88 |50 |76 |25
+ 4]
b D
FRAA
rodt
0 L
L]
+ g@ ,
+ 4
KPW 9 93 |53 |116 |25
rerassi
Ot Dy
+ + '%_ + -
et et
R ___AQ Y
]
T+ |
*AtDr Lt |
? + ? N
KPW 10 63 |63 |90 |25
2
b+ + + 4
4+
a___ Al
[ ]
5
4+ 4
+ 4 4+ +
| L
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c.d. tablicy 1

Wymiary [mm]
Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A B | C|D|E
6 | Katownik KP 1 ] 42 |42 |20 |20
]
-t
plytkowy ry
|
sl
‘ [
.¢.
[ ]
4
KP2 K 42 |42 [40 |20
KP 3 +++H} 42 |42 |60 [2,0
Y R
KP 4 = *%%i‘ 42 |42 | 10020
+ +;5+ + 4
KPS —=———— |42 |42 |200 2,0
+ 4+ + ¥
KP 6 R N 52 |52 |40 |20
+ 4+ + 4
KP 7 R AN 62 |62 40 |2,0
+ 4+ + 4
KP 8 62 |62 |60 |20
KP9 62 (62 [80 |20
KP 10 62 |62 | 10020
KP 11 82 |82 |40 |20
KP 12 82 |82 |60 |20
KP 13 82 |82 [80 |20
KP 14 102 | 102 | 60 | 2,0
KP 15 102 | 102 |80 |20
KP 16 102 | 102 | 100 | 2,0
KP 17 162 | 162 | 60 | 2,0
KP 18 162 | 162 | 80 | 2,0
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c.d. tablicy 1
Wymiary [mm]
Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A|B|C|D]|E
7 Katownik KK 1 . 42 (202 |40 |20
k tw LI
otwowy KK 2 + 9 42 130240 |20
4+
KK 3 + ¢ 42 (40240 |20
+ +
KK 4 + 4 97 197 |40 |2,0
L[]
KK 5 122 197 |40 |20
+ +
+ 4
4+ + |-
+ 4
4 +
8 | Lacznik EK 1L 40 | 170 | 100 | 2,0
krokwiowy EK 2P %y T 40 | 170 | 100 | 2,0
EK3L peid + i |40 |210] 140 [ 2,0
4+ 4 +
EK 4P F‘*w ++J 40 |210 | 140 | 2,0
¢ : /—
IK5L [‘C}J 40 | 250 | 180 | 2,0.
.¢.
EK 6P . 40 |250 | 180 | 2,0
9 | Lacznik EUIL 100 |52 |40 |25
uniwersalny LU1P / W +, ][00 |52 |40 |25
4 ¥
1
++
€
_¢_+
+ +
++
+ +
e
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c.d. tablicy 1

Wymiary [mm]
Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A| B | C|D|E
10 | Katownik giety KG 120 | 41,5 | 41,5 2,0
+
+
TSI
+
+
)
|+ |
11 | Katownik KN 1 p 61 |31 |60 |20
nastawny -2
4044
4 ¢ ¢4
.¢.
$¢ Joe
¢844
|8 |
o009 |
oD% |
KN 2 ¢ 59 |40 |59 |20
| .
$ ¢ ¢
)¢
¢ Yool
'J I S
508 |
+ 4 o |
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c.d. tablicy 1
Wymiary [mm]
Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A | B c | D
KN 3 ¢ 81 65 |20 |40
j1 -
E__l
| I S
:T
4|
il
12 | Lacznik ,, T” LT 70 |50 (16 |20
A
I
¢+ e
L |
C
13 | Lacznik plaski LP1 40 |80 |- 2,0
LP3 * . |40 | 120 |- |20
+ 4+ + 9
LP 4 b+ (6 + + 40 | 160 | - 2,0
LP5 ¥ HE 49 50 (180 |- |20
e T [+ + +
EP 6 + 4+ + 4 50 |200 |- |20
LP7 50 |240 |- 2,0
LP8 60 | 140 | - 2,0
LPO9 60 | 160 | - 2,0
LP 10 60 | 180 | - 2,0




TRazainlese -15- AT-06-0836/2005
1P 11 60 | 200 |- 2,0
1P 12 60 | 220 |- 2,0
1P 13 60 | 240 |- 2,0
1P 14 80 | 100 | - 2,0
1P 15 80 | 140 | - 2,0
1P 16 80 | 180 | - 2,0
1P 17 80 | 200 |- 2,0
1P 18 80 | 220 |- 2,0
1P 19 80 | 240 | - 2,0
1P 20 80 | 300 |- 2,0
1P21 100 | 200 | - 2,0
1p22 100 | 220 | - 2,0
1P 23 100 | 240 | - 2,0
1P 24 100 | 260 | - 2,0
1P 25 100 | 300 | - 2,0
1P 26 120 | 240 | - 2,0
1P 27 120 | 300 | - 2,0
1P 28 140 | 400 | - 2,0
LP 29 200 | 200 | - 2,0
1P 30 300 | 400 | - 2,0
14 | Tasma ™ 1 mb |40 |- 2,0
montazowa . o
+ 44+ 4
+ + 4 é? v 44 “
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c.d. tablicy 1
Wymiary [mm]
Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A | B C | D | E
™ 2 s , |'mb |60 |- 2,0
T
+ 4+ 4+ 4+ <+ 4
4+ 4+ ¢+ 4
R R
™3 \ mb |80 |- 2,0
-TT_II
+ 4+ 4+ 4+ ¢
+ 4+ 40+ ¢
44+ 44+ + 4
4+ e+ 4+
15 | Lacznik LPS 1 100 (35 |- 2,5
specjalny I A .
-t
.+ 4 4]
&y | ”
LPS 2 140 | 55 |- 2,5
_n_ll
+++: :+++
DEIEDEIE
LPS3 180 | 40 | - 2,5
FE 4+ + + + + T
‘ﬁi +$+ fﬁ +$+
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c.d. tablicy 1

Wymiary [mm]

Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A B C D E
1PS 4 176 | 65 | - 2,5
‘+$$e+e +0 494
Ket 9
YO+ O+ O+ O
1PS 5 210 | 90 | - 2,5
+++++ +++ 4+ T
+4+ 44+ +4 4+
@ @
+44 4+ + 444
X +++++
16 | Lacznik gruby 1G1 170 | 30 | - 2,5
2 3 L2
¢ ¢ ] H
£G2 195 |35 |- 4,0
0, © o, il
) o
17 | Wieszak belki WB 1 25 (10075 [2,0
WB 3 * - 41 100 | 75 | 2,0
++ ++ +
Dy © d{
WB 6 ¢ Y o 46 | 100 | 75 | 2,0
WB 8 ‘ 47 | 10075 |20
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c.d. tablicy 1

Wymiary [mm)]
Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A  B|C|D]|E
WB 2 38 130 |75 |2,0
WB 4 . T |41 | 135(75 |20
&y 1< I
WB 5 o 0 P 41 16975 |20
o
WB 7 o~ 46 | 167 |75 |20
WB 9 47 | 135175 |20
WB 10 50 | 125175 |20
WB 11 50 [145]75 |20
WB 13 60 [130]75 |20
WB 14 60 |150|75 |20
WB 15 64 | 150 |75 |2,0
WB 16 64 | 158 |75 12,0
WB 17 70 | 155 |75 |20
WB 18 71 112575 | 2,0
WB 19 75 1152 |75 |20
WB 20 76 21075 |20
WB 12 . 60 | 100 (80 |20
WB 21 & s, R 80 | 120 |80 | 2,0
ﬁ; ’¢ *;

WB 22 Q! g N 86 | 146 |75 | 2,0
WB 23 —— 190 | 14575 |20
WB 24 100 | 140 | 80 | 2,0
WB 25 120 | 160 | 80 | 2,0
WB 26 140 | 180 | 80 | 2,0
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c.d. tablicy 1

Wymiary [mm]

Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek

A|B|C|D]|E
18 | Wieszak  belki | WBW 1 60 [100|60 |20
wewngtrzny WBW 2 i : 80 | 120 | 60 |2,0
+ + +
WBW 3 + | + 100 | 140 | 60 | 2,0
+ + +

WBW 4 + < i 120 | 160 | 60 | 2,0
WBW 5 &1 = 140 | 180 60 | 2,0
19 | Wieszak  belki | WBL 1 40 | 215|145 | 1,0
WBL WBL 2 - 46 |225|15511,0
WBL 3 50 | 195|120 | 1,0
WBL 4 ® 50 |225(155|1,0
WBL § 59 190|120 | 1,0
WBL 6 59 |225(155|1,0
WBL 7 63 | 190|120 | 1,0
WBL 8 63 | 225155 1,0
WBL 9 80 |218 148 | 1,0
WBL 10 71 190|120 | 1,0
WBL 11 71 [ 225|155 (1,0
WBL 12 71 | 305255 1,0
WBL 13 75 1190 | 120 | 1,0
WBL 14 75 225|155 1,0
WBL 15 75 305|235 1,0
WBL 16 46 | 305|235 | 1,0
WBL 17 50 |305 (23510
WBL 18 63 |305]235|1,0
WBL 19 59 | 305|235 1,0
WBL 20 46 | 190 | 120 | 1,0
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c.d. tablicy 1

Wymiary [mm]
Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek

A|B|C|D]|E

20 | Ceownik CP | 50 |63 |35 |1,0

podparcia CP2 — s — 38 |69 |35 |1,0

s s

CP3 MR I 32 72 |35 |10

CP4 25 | 75535 | 1,0

21 | Okuciedoplyt |OP1W : ' 34 |30 |39 [20

T —1
1L e

22 | Lacznik belki iB1 - 70 | 60 | 125 |5,0 | 200
LB 2 ‘ — 80 |60 | 125]5,0 | 200
LB3 90 | 60 | 12550 |200
LB 4 100 | 60 | 12550 | 200
EBS 150 | 60 | 125 | 5,0 | 200
LB 60T 84 |90 |13550 |200
23 | Lacznik  belki | KOP 1 . 71 | 145 [ 150 | 2,0 | 2,5
przykrecany KOP2 & ——{ 91 | 145|170 2,0 |25
KOP 3 ! 101 | 145 | 180 | 2,0 | 2,5
KOP 4 ® l 111 | 145 | 190 | 2,0 | 2,5
KOP 5 121 | 145 | 200 | 2,0 | 2,5
KOP 6 ‘ 131 | 145 | 210 | 2,0 | 2,5
KOP 7 ) 141 | 145 | 220 | 2,0 | 2,5
KOP 8 ~ 151 | 145 | 230 | 2,0 |25
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c.d. tablicy 1

Lp

Nazwa wyrobu

Symbol

Rysunek

Wymiary
[mm]

24

Lacznik giety
135°

CLG

25

50

50x50x35

CLG2

25

70

70x 70 x55
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c.d. tablicy 1
Lp | Nazwa wyrobu | Symbol Rysunek Wymiary [mm]
Lacznik giety | CEG3
135° 3
O\ Q
OOO
[e) Q
[e) Q
(o] (¢]
\ (‘)V O o)
D‘)QOO 90x 90 x 65
P
[e] Q
0
P Q 0
X o O%
CLG4

108

105x 105x 90
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c.d. tablicy 1
Lp | Nazwa wyrobu | Symbol Rysunek Wymiary [mm]
25 | Wspornik CWBD 1 "
belki dzielony = 4
o o b
o
2 30x 100
o ° o [o] °
° o
[o] (] [o]
o] -8- : o o °
/ ° J ° /
| 81
CWBD2
30
42 ;
o
o [
o o
o o
30x 120
42
o ° [ o °
o o
o o o
o [
[o] g o [o]
[o] - : o o °
/ o o ]
f
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c.d. tablicy 1
Lp | Nazwa wyrobu | Symbol Rysunek Wymiary [mm]
Wspornik CWBD3
belki dzielony
a0
42
o
L]
]
30x 150
o o ° 0
o o ° o
o o
o o
° o ] °
° o o °
o
] o
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c.d. tablicy 1

Wymiary [mm]

Lp | Nazwa wyrobu Symbol Rysunek
A B C D

26 | Kotew wbijana KOW 1 71 145 | 600 | 2

KOwW 2 91 145 | 600 | 2

27 | Wspornik péiki WP 1 75 | 100
WP 2 100 | 125
WP 3 125 | 150
WP 4 150 | 200
WP 5 175 | 225
WP 6 200 | 250
WP 7 250 | 300
WP 8 300 | 350
WP 9 350 | 400
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1.4 CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

Tréjwymiarowe plytki do gwozdziowania posiadaja nastgpujaca charakterystyke techniczna:

wytrzymatos$¢ tréjwymiarowych plytek do gwozdziowania na rozrywanie wg ETAG 015
—Rm>350Pa

odpornos¢ korozyjng wg PN-EN 1670:2000:
—  wyroby pokryte cynkowa powloka ogniowg lub galwaniczna — 3 klasa
— wyroby wykonane ze stali odpornej na korozj¢ — 4 klasa

reakcja na ogienn wg PN-EN 13501-1:2004 — klasa Al
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2. PRZEZNACZENIE, ZAKRES I WARUNKI STOSOWANIA

2.1 PRZEZNACZENIE

Tréjwymiarowe plytki do gwozdziowania przeznaczone sg do wykonywania zlaczy ciesielskich
w nos$nych konstrukcjach drewnianych i mocowania konstrukcji drewnianych do podpor.

Tréjwymiarowe plytki do gwozdziowania moga by¢ stosowane przy wykonywaniu konstrukcji
drewnianych w budynkach mieszkalnych, zamieszkania zbiorowego, uzytecznosci publiczne;j,

przemystowych i gospodarczych oraz w budynkach rekreacji indywidualne;.
Kotwy wbijane przeznaczone sa do mocowania drewnianych shupéw nosnych do podioza.

Wsporniki pétki przeznaczone sg do mocowania polek wewnatrz budynkéw mieszkalnych,

zamieszkania zbiorowego i uzytecznosci publiczne;.

2.2 ZAKRES I WARUNKI STOSOWANIA

2.2.1 Trojwymiarowe plytki do gwozdziowania wykonane z blachy stalowej ocynkowanej
wg PN-EN 10327:2005 (U) lub wykonane z blachy stalowej i pokryte powloka ogniowa lub
galwaniczng wg pkt 3.1.4 moga by¢ stosowane na zewnatrz i wewnatrz pomieszczen
w $rodowisku o maksymalnej kategorii korozyjnosci atmosfery C4 wg PN-EN 12500:2002
lub w $rodowisku o agresywnosci korozyjnej 3 wg PN-EN 1670:2000.

Tréjwymiarowe plytki do gwoZdziowania wykonane z blachy ze stali odpornej na korozje
moga by¢ stosowane na zewnatrz i wewnatrz pomieszczen w srodowisku o maksymalnej
kategorii korozyjnosci atmosfery C5 wg PN-EN 12500:2002 lub w s$rodowisku
o agresywnosci korozyjnej 4 wg PN-EN 1670: 2000.

2.2.2 Tréjwymiarowe plytki do gwozdziowania powinny by¢ stosowane tylko na podstawie
projektu technicznego opracowanego dla okresSlonego obiektu, z uwzglednieniem
obowiazujacych norm i przepiséw techniczno-prawnych, w szczegolnosci wynikajacymi
z rozporzgdzenia Ministra Infrastruktury z dnia 12.04.2002 r. w sprawie warunkow
technicznych jakim powinny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie (Dz. U. Nr 75,
poz. 690+zmiany), w zakresie:

a) bezpieczenstwa konstrukcji - zgodnie =z wymaganiami wg powyzszego

rozporzadzenia Dzial V § 203,

b) bezpieczenstwa pozarowego
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2.2.3 Zastosowanie tréjwymiarowych pitytek do gwozdziowania do wykonywania zigczy
ciesielskich w nosnych konstrukcjach drewnianych i mocowania konstrukcji drewnianych do
podpér powinno nastapi¢ na podstawie dokumentacji technicznej opracowanej dla danego
obiektu, zgodnie z obowigzujacymi normami i przepisami, w szczegolnosci Rozporzadzeniem
Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002 r. w spréwie warunkow technicznych jakim
powinny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie (Dz. U. Nr 75, poz. 690) i zatwierdzonej

w obowigzujacym trybie.

2.24 W projektowaniu warto$¢ dopuszczalnych obciég'eﬁ trojwymiarowych ptytek do
gwozdziowania mozna okresli¢ metodg obliczeniowa zgodnie z ETAG-iem 015. Metoda
obliczeniowa powinna uwzgledniaé wymagania zawarte w Eurokodzie nr 3 1 5,
PN-B-03150:2000 oraz Raportach Technicznych EOTA Nr 151 17 z 2004 r. oraz publikacji
ksiazkowej Wiadystawa Nozynskiego ,,Przykiady obliczen konstrukcji budowlanych z
drewna” wydane przez WSiP S.A. i publikacji ksiazkowej Janusza Kotwicy ,,Konstrukcje
drewniane w budownictwie tradycyjnym” wydane przez ARKADY. Do obliczen producent

zobowigzany jest dostarczy¢ zainteresowanym stronom dokumentacje techniczng wyrobow.

Wartos¢ dopuszczalnych obcigzen trojwymiarowych piytek do gwozdziowania mozna
takze okresli¢ stosujac metode obliczen wspomagang badaniami lub badaniami zgodnie

z ETAG-015

225 Przy wykonywaniu zlaczy ciesielskich z uzyciem trjwymiarowych plytek do
gwozdziowania nalezy stosowaC jedynie laczniki trzpieniowe o odpornosci korozyjnej nie

mniejszej niz odporno$¢ plytek do gwozdziowania.

2.2.6 Ztacza ciesielskie z uzyciem trojwymiarowych plytek do gwozdziowania powinny byé
wykonywane z drewna litego minimum klasy II o réwnolegtym ustojeniu lub materiatu

drewnopodobnego z krzyzowym ukladem widkien.

2.2.7 Tréjwymiarowych plytek do gwozdziowania nie nalezy stosowa¢ do wykonywania
zlaczy ciesielskich w budownictwie mostowym i do budowy podpoér linii energetycznych,
a takze na terenach poddanych eksploatacji gérniczej wg PN-B-03150:2000 oraz

w konstrukcjach drewnianych, gdzie zaprojektowano tgczenie ptytkami kolczastymi.
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2.3 WARUNKI MONTAZU

2.3.1 Srednica lacznikéw trzpieniowych nie powinna by¢ wigksza od otworu w plytce

do gwozdziowania o:
- 0,1 mm w przypadku zastosowania do montazu gwozdzi lub wkretow
- 2,0 mm w przypadku zastosowania do montazu $rub.

2.3.2 Minimalne rozstawy i odleglosci gwozdzi nalezy przyjmowaé wg tablicy 7.4.2.1
PN-B-03150:2000.

2.3.3 Przyklady zastosowania tréjwymiarowych plytek do gwozdziowania w zlaczach

ciesielskich przedstawiono na rysunkach 1

ZYacze ciesielskie z uzyciem katownika Zlacze ciesielskie z uzyciem tacznika
Rysunek 1 krokwiowego
Rysunek 2

Ziacze ciesielskie z uzyciem lacznika Z1acze ciesielskie z uzyciem katownika gietego
uniwersalnego Rysunek 5

Rysunek 4
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ZYacze ciesielskie z uzyciem tacznika ,, T” Z1acze ciesielskie z uzyciem tacznika plaskiego

Rysunek 6 Rysunek 7

Zlacze ciesielskie z uzyciem tasmy montazowej Zlacze ciesielskie z uzyciem wieszaka

Rysunek 8 Rysunek 8

Z}acze ciesielskie z uzyciem tacznika belki

Rysunek 9
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3. WEASCIWOSCI UZYTKOWE I WEASNOSCI TECHNICZNE

3.1 WEASNOSCI OGOLNO-TECHNICZNE

3.1.1 Materialy

Tréjwymiarowe plytki do gwozdziowania kotwy wbijane i wsporniki polki powinny byé

wykonane:

-z blachy lub tasmy stalowej ocynkowanej w gatunku DXS51D + Z 275 wg
PN-EN 10327:200 (U), PN-EN 10143:1997 i PN-EN 10147:2003 o wytrzymatosci na
rozrywanie Rm > 350 MPa,

-z blachy lub ta$my ze stali odpornej na korozj¢ w gatunku X5CrNiMo 17-12-2 wg
PN-EN 10088-1:2005 (U) o wytrzymatosci na rozrywanie Rm > 350 MPa,

- z blachy lub tasmy stalowej w gatunku DC 01 wg PN-EN 10131:1998 o wytrzymalo$ci
na rozrywanie Rm > 350 MPa 1 pokryte powloka ochronng cynku.

3.1.2 Ksztalt i wymiary

Ksztalt i wymiary tréjwymiarowych plytek do gwozdziowania, kotew wbijanych
i wspornikéw potki powinny byé zgodne z dokumentacjg techniczng producenta oraz
wymiarami podanymi w tablicy 1. Odchylki graniczne wymiaréw nietolerowanych powinny

odpowiada¢ klasie zgrubnej C wg PN-EN 22768-1:1999.

3.1.3 Wykonanie

Powierzchnie tréjwymiarowych plytek do gwozdziowania, kotew wbijanych i wspornikow
péiki nie powinny posiada¢ ostrych i tnacych krawedzi, wgniecen, zadziorow. Chropowatos¢
powierzchni  nieobrabianych  powinna  odpowiada¢  wymaganiom  okreslonym

w przedmiotowych normach materiatlu wyjsciowego.

3.2 WEASCIWOSCI DOTYCZACE WYMAGAN PODSTAWOWYCH

3.2.1 Bezpieczenstwo konstrukeji

3.2.1.1 Wytrzymalos¢ na rozrywanie tréjwymiarowych plytek do gwozdziowania powinna
wynosi¢ Rm > 350 MPa - wg ETAG 015.
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3.2.1.2 Obciazenie statyczne sila skupiong o wartosci P = 1,0 kN, przylozone do stupa
zamontowanego w kotwie wbijanej na wysokosci 1,2 m, nie powinno powodowa¢ uszkodzen

kotwy i trwalych odksztalcen wigkszych niz 35 mm, mierzonych na wysokoéci przytozenia
sity.

3.2.1.3 Zamontowany do kotwy wbijanej stup, poddany jednorazowemu uderzeniu workiem
o energii E = 200 J na wysokosci 0,6 m, powinien pozosta¢ w pionowej pozycji, bez

uszkodzenia konstrukcji kotwy i jego zamocowania do podloza.
3.2.1.4 Odpornosé korozyjna

a) Powloki cynkowe

Trojwymiarowe plytki do gwozdziowania wykonane ze stali DCO1 wg PN-EN 10131:1998
powinny by¢ pokryte powlokg cynkows chromianowana wg PN-EN 12329:2002 i grubosci
12 pm lub powlokg cynkowsg nanoszong zanurzeniowo wg PN-EN ISO 1461:2000
o minimalnej grubosci 55 pm. Roéwniez kotwy wbijane powinny byé pokryte powtoka

cynkowg zanurzeniowg o parametrach jak powyzej.

Masa powtoki cynkowej na trojwymiarowych ptytkach do gwozdziowania wykonanych
z blachy lub ta$my stalowej ocynkowanej ogniowo wg PN-EN 10327:2005 (U) nie powinna

by¢ mniejsza niz 275 g/m’.
Plytki do gwozdziowania powinny spelnia¢ wymagania klasy 3 odpornosci na korozj¢

wg PN-EN 1670:2000 (proba we mgle solnej 96 +: godz.).

b) Powloki lakierowe

Wspormiki péiki powinny by¢ zabezpieczone przed korozja ochronna powlokg lakierowa.

Grubos¢ powloki powinny wynosi¢ co najmniej 40 um i posiadaé charakterystyke zgoda

z tablicg 2 .
Tablica 2
F Stopien agresywnosci :
Charakterystyka powtoki korozyjnej wg Wymagania wedlug Parametr
lakierowej PN-EN 1670: 2000 ‘ normy ram
- PN-EN 12500:2002
Odporno$¢ powloki na odrywanie Kiasa | PN-EN ISO 2409:1999 2
asa
Odpornosé powloki na C2 PN-EN 1670: 2000 48+ b
oddzialywanie mgly solnej PN-EN 1670:2000 0
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3.2.2 Bezpieczenstwo pozarowe

Tréjwymiarowe plytki do gwozdziowania w zakresie reakcji na ogien wg

PN-EN 13501-1:2004 klasyfikowane sa w klasie Al.

Uwaga: Zgodnie z decyzja Komisji 2000/605/WE z dnia 26 wrzesnia 2000 r. zmieniajaca
decyzje 96/603/WE ustanawiajaca wykaz produktow nélechych do klasy A
»Materialy niepalne”, przewidziany w decyzji 94/611/WE wykonujacej
art. 20 Dyrektywy Rady 89/106/EWG w sprawie wyrobow budowlanych,
tréjwymiarowe plytki do gwozdziowania obj¢te niniejsza Aprobata Techniczng sg
klasyfikowane ogniowo pod wzglegdem reakcji na ogien do klasy Al, bez

koniecznosci przeprowadzania badan.

3.3 SPOSOB ZNAKOWANIA

Po wystawieniu krajowej deklaracji zgodnosci (wzdér wg zalacznika nr 1), a przed
wprowadzeniem wyrobu budowlanego do obrotu, producent umieszcza na etykiecie
przymocowanej do wyrobu lub na opakowaniu znak budowlany, ktérego wzér okresla
zalagcznik nr 1 do ustawy z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych, oznaczajacy,
ze wyréb budowlany jest zgodny z Aprobata Techniczna, co zostalo potwierdzone przez

dokonanie oceny zgodnosci.



EﬂEﬁ’
-34- AT-06-0836/2005

4. WYTYCZNE DOTYCZACE TECHNOLOGII WYTWARZANIA,
PAKOWANIA, SKEADOWANIA I TRANSPORTU

4.1 WYTYCZNE DOTYCZACE TECHNOLOGII WYTWARZANIA

Producent powinien stosowaé proces technologiczny pozwalajacy na wytwarzanie
trojwymiarowych plytek do gwozdziowania, kotew rozbijanych i wspornikoéw potek zgodnie
z wymaganiami okre§lonymi w niniejszej Aprobacie Technicznej w zakresie wymiarow,
wykonania i wykonczenia. Proces technologiczny powinien w maksymalnym stopniu
obejmowaé obrobke plastyczna, pozwalajacg na uzyskanie wyrobu posiadajacego wlasciwe

parametry techniczno-uzytkowe.

4.2 WYTYCZNE PAKOWANIA

Tréjwymiarowe plytki do gwozdziowania powinny by¢. pakowane zgodnie z wytycznymi
producenta, lub w sposob uzgodniony pomig¢dzy producenfem i odbiorcg. Opakowanie powinno

zabezpiecza¢ wyrdb przed uszkodzeniami mechanicznymi.

Zgodnie z wymogami rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r.
w sprawie sposobu deklarowania zgodnosci, wyrobéw budowlanych oraz sposobu
znakowania ich znakiem budowlanym (Dz. U. nr 198, poz. 2041) oraz rozporzadzenia Rady
Ministréw z dnia 26 czerwca 2002 r. w sprawie szézegélowych warunkOw zawierania

1 wykonywania uméw sprzedazy migdzy przedsigbiorcami a konsumentami

(Dz. U. Nr 96, poz. 851) na opakowaniach wyrobéw przeznaczonych do sprzedazy nalezy

umiesci¢ informacj¢ zawierajaca, co najmniej nast¢pujace dane:

— okreélenie, siedzibg i adres producenta oraz adres zaktadu produkujacego wyrdb,

- identyﬁkécj ¢ wyrobu budowlanego zawierajacq nazw¢ handlowa,

— numer i rok publikacji niniejszej Aprobaty Technicznej, z ktorg potwierdzono zgodno$é,

— numer i date wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci (wzor wg zalacznika nr 1),

-~ znak budowlany ,

- nazwe jednostki certyfikujacej zaktadowa kontrole produkgji.
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4.3 SKEADOWANIE

Tréjwymiarowe plytki do gwozdziowania powinny by¢é skladowane zgodnie
z wytycznymi producenta w pomieszczeniach zabezpieczajacych przed opadami
atmosferycznymi oraz z dala od czynnikow zracych, dziatajacych korodujacg

i zabezpieczonych przed uszkodzeniami mechanicznymi.

4.4 TRANSPORT

Przewozenie powinno odbywac" sic dowolnymi $rodkami transportu w warunkach

zabezpieczajacych przed wplywami atmosferycznymi i uszkodzeniami mechanicznymi.
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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 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych oceng

zgodnosci wyrobu budowlanego dokonuje producent.

Przeprowadzona ocena zgodno$ci jest podstawa do wydania przez producenta krajowej

deklaracji zgodnosci oraz oznakowania wyrobu budowlanego znakiem budowlanym 5! .

Ocena zgodnosci wymaga przeprowadzenia okre$lonych dziatan przez producenta

i akredytowanej jednostki certyfikujacej.

Zakres dzialan dla producenta i akredytowanej jednostki certyfikujacej wynika z systemu

oceny zgodnos$ci wskazanego w punkcie 5.1.2 niniejszej Aprobacie Technicznej.
Podstawowymi elementami systemu oceny zgodnosci sa:
a) zakladowa kontrola produkcji,
b) badania:
- typu
— kontrolne gotowych wyroboéw (okresowe i Bieche).
c¢) certyfikacja zaktadowej kontroli produkcji

Aprobata Techniczna zostala wydana w oparciu o pozytywne wyniki przeprowadzonych
badan aprobacyjnych, ktére stanowily podstawe¢ do ustalenia wilasciwosci techniczno

-uzytkowych wyrobu (wykaz badan aprobacyjnych w zataczniku nr 2).

5.1.2 System oceny zgodnoSci

Dla wyrobu objetego niniejsza Aprobata Techniczng ustala si¢ 2+ system oceny zgodnosci.
System ten naktada nast¢pujace zadania:
— dla producenta:

e przeprowadzenie wstepnego badania typu
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e wprowadzenie, dokumentowanie i utrzymywanie zakladowego systemu kontroli
produkcji, ktéry powinien obejmowaé przeprowadzenie badan kontrolnych wyrobow

w postaci badan okresowych i biezacych wg programu ujetego w tablicy 3
- dla akredytowanej jednostki certyfikujace;j:

o certyfikacji zakladowej kontroli produkcji na podstawie wstepnej inspekcji zaktadu
produkcyjnego i zakladowej kontroli produkcji oraz ciaglego nadzoru, oceny

i akceptacji zaktadowej kontroli produkc;ji.

Jezeli producent nie posiada mozliwosci samodzielnego przeprowadzenia badan typu, to

powinien zleci¢ ich wykonanie do akredytowanego laboratorium badawczego.
Wskazany system oceny zgodnosci zostal ustalony w oparciu o:
—~ Ustawe z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881),

— Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 08.11.2004 r. w sprawie aprobat
technicznych oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania (Dz.U.

Nr 249, poz. 2479),

- Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004 r. w sprawie sposoboéw
deklarowania zgodnos$ci wyrob6w budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem

budowlanym (Dz.U. Nr 198, poz. 2041) zatacznik nr 1, poz. 20.

5.2 ZAKEADOWA KONTROLA PRODUKCJI

5.2.1 Zagadnienia ogdlne

Zgodnie z art. 7.1 Ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych, przy
dokonywaniu oceny zgodnosci stosowa¢ nalezy zaktadowsa kontrolg produkcji.

Przez zaktadows kontrole produkcji, nalezy rozumie¢ stala wewngtrzna kontrolg produkcji
prowadzong przez producenta. Wszystkie elementy, wymagania i postanowienia tej kontroli,
przyjete przez producenta powinny by¢ w sposéb systematyczny dokumentowane poprzez
zapisywanie zasad i procedur postgpowania.

System dokumentowania kontroli powinien gwarantowac¢ jednolita interpretacjg¢ zapewnienia
jakosci i umozliwi¢ osiagnigcie wymaganych cech wyrobu oraz efektywnosci dziatania

systemu kontroli produkcji.
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Zaktadowy system kontroli produkcji powinien odpowiada¢ wymaganiom odpowiedniej
cze$ci normy z grupy norm PN-EN ISO 9000 i postanowieniom niniejszej Aprobaty
Techniczne;j.

Wyniki inspekcji, badan lub ocen, ktére wymagaja koniecznosci podjecia dziatan musza
zostaé zarejestrowane na pi$mie. Srodki jakie nalezy pocijag’: w razie niezachowania wartos$ci

znamionowych i niespelnienia kryteriéw, podlegaja stosownemu zapisowi.

5.2.2 Wymagania dla zakladowej kontroli produkcji

5.2.2.1 Odpowiedzialno$¢ producenta

Producent zobowiagzany jest do opracowania i wdroZenia systemu zakladowej kontroli
produkcji. Zadania i zakresy odpowiedzialnosci w organizacji kontroli produkcji powinny by¢

udokumentowane i dokumentacja ta powinna by¢ uaktualniona.

Producent powinien posiada¢ i przechowywac¢ uaktualnione dokumenty opisujace system zaktadowe;
kontroli produkcji oraz powinien wyznaczy¢ osobg¢ odpowiedzialna za dziatanie systemu.

5.2.2.2 Zadania zaktadowej kontroli produkcji

System zaktadowej kontroli produkcji powinien zapewni¢ odpowiedni poziom zgodnosci

wyrobu. Dla zrealizowania tego zadania producent powinien:
— posiada¢ opracowana dokumentacj¢ konstrukcyjna wyrobu,

— przygotowaé udokumentowane procedury i instrukcje zwiazane z dzialaniem zaktadowe;j

kontroli produkcji,
— efektywnie wdrozy¢ procedury i instrukcje,
— prowadzi¢ zapisy w zakresie powyzej wymienionych dziatan oraz ich wyniki,

— wykorzysta¢ wyniki dziatan w celu korygowania wszelkich odchylenn od dokumentac;ji,

naprawi¢ odchyleniu oraz usunaé przyczyny powstalych niezgodnosci.

Dla wyrobow objgtych niniejsza Aprobata Techniczng niezbedne jest przeprowadzenie

nastepujacych czynnosci:
~ wyszczegolnienie i sprawdzenie surowcow i materiatéw sktadowych

— kontrole i badania, ktore nalezy przeprowadza¢ podczas procesu produkcyjnego, zgodnie

z ustalong czgstotliwoscia
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~ sprawdzenia i badania, ktére nalezy prowadzi¢ na gotowych wyrobach z ustalong

czgstotliwoscig, w tym badania okresowe i biezace ujgte w tablicy 3 aprobaty

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 do jednostek posiadajacych niezbedne
umiejetnosci i wyposazenie.

Badania powinny by¢ zgodne z planem badan i obejmowaé co najmniej przestawione
w tablicy 2 niniejszej aprobaty. Rowniez metody badan powinny byé zgodne z zapisami

w procedurach i uwzgledniaé¢ metodyke podana w punkcie 5.4 aprobaty.

5.2.2.4 Zapisy z badan i sprawdzen

Producent powinien posiadad rejestr, w ktérym dokonuje zapiséw dokumentujacych, ze dany
wyréb zostal zbadany. Rejestr ten powinien wyraznie wykazywaé, czy wyrob spelnia
wymagane kryteria. Jezeli wyrdb nie spelnia kryteridw, to powinny zostaé zastosowane
postanowienia dotyczace takich wyrobow. W rejestrze powinny zosta¢ wskazane dziatania
korygujace, podjete w celu naprawy zaistnialej sytuacji (np. przeprowadzenie nastepnych

badan, wprowadzenie zmian w procesie produkcji, odrzucenie lub naprawa wyrobu).

Wyniki zakiadowej kontroli produkcji obejmujace opis wyrobu, dat¢ produkcji, przyjeta
metode badan, wyniki badan i kryteria oceny powinny by¢ zapisane w rejestrze i podpisane
przez osobe odpowiedzialng za kontrolg i ktora przeprowadzita sprawdzenia.

Producent jest odpowiedzialny za przechowywanie kompletnych rejestréw i zapisow
dotyczacych poszczegdlnych wyrob6éw lub partii wyrobdéw, wlaczajac w to zwigzane z nimi
szczegotly produkcyjne i wilasciwosci oraz przechowywanie informacji, komu zostaly te

wyroby sprzedane jako pierwsze.

5.2.2.5 Postepowanie z wyrobami niezgodnymi

Jezeli wyniki kontroli lub badan wskazujg, ze wyrob nie speilnia wymagan, to nalezy
bezzwlocznie podja¢ dzialania korygujace. Wyroby lub partie wyrobéw niezgodnych

z wymaganiami powinny byé odizolowane i wlasciwie oznakowane.

W przypadku, gdy wyréb wadliwy zostanie naprawiony, badania lub sprawdzenia powinny

by¢ powtoérzone.
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Gdy wyroby zostaly juz wystane przed uzyskaniem negatywnych wynikéw, to powinna
zosta¢ uruchomiona procedura zawiadomienia odbiorcow.
5.2.2.6 Wymagania szczegotowe

Zakladowa kontrola produkcji tréjwymiarowych plytek do gwozdziowania powinna

szczegolnie uwzgledniad:

- kontrol¢ dostaw surowcow 1 materialow
- kontrole ustug kooperacyjnych

- kontrole procesu produkcyjnego

- kontrole wyrobu gotowego

5.3 PROGRAM I RODZAJE BADAN
5.3.1 Program badan

Program badan przedstawiono w tablicy 3.

Tablica 3
Rodzaj badaii
L Program badan kontrolne gotowych Wihasciwosci | Badania
P typu wyrobow wg wg
P )
okresowe . biezace
1 2 3 4 5 6 7
1. | Sprawdzenie materialéw . L . + 111 541
2. | Sprawdzenie ksztaltu + + + 3.1.2 542
i wymiarow
3. | Sprawdzenie wykonania + . + 313 543
4. | Sprawdzenie bezpieczenstwa
konstrukcji + + — 32.1 544
5. | Sprawdzenie znakowania . + + 313 545
6. | Sprawdzenie pakowania . . + 41 546

Qadania obowiazkowe - badania nicobowiazkowe
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5.3.2 Rodzaje badan
5.3.2.1 Badania typu

Na podstawie przyjetego dla wyrobu objetego Aprobatg Techniczng systemu oceny zgodnosci
2+, badania typu powinien przeprowadzi¢ producent

Jezeli producent nie posiada mozliwosci samodzielnego przeprowadzenia badan typu, to
powinien zleci¢ ich wykonanie do akredytowanego laboratorium badawczego.

Badania typu powinny potwierdza¢ wymagane wilasnosci techniczno-uzytkowe majace
wplyw na spelnienie przez obiekt budowlany wymagan podstawowych 1 nalezy je wykonad
przed wprowadzeniem wyrobu do obrotu.

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

Zakres badan wg tablicy 3 kol. 3.

Wyniki pozytywnych badan aprobacyjnych, na podstawie ktérych ustalono wilasnosci

techniczne 1 whasciwo$ci uzytkowe moga by¢ uznane jako badania typu W ocenie zgodnosci
wyrobu.
5.3.2.2 Badania kontrolne

a) Badania okresowe
Badania nalezy wykonywa¢ w celu okresowej kontroli jakosci wyrobéw oraz

potwierdzenia stabilnosci produkcji, nie rzadziej niz raz na 3 lata.

Zakres badan wg tablicy 3 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 Technicznej.

b) Badania biezace

Badania biezace stanowig wewnetrzng kontrolg¢ produkcji, w wyniku ktérej producent
zapewnia zgodnosé wiasciwosci technicznych wyrobu 2z ustaleniami Aprobaty
Technicznej. Badania powinny obejmowa¢ ustalony w tablicy 3 kol. S program badan.
Wyniki badan biezacych nalezy systematycznie rejestrowac, a zapisy rejestru powinny
potwierdzaé, ze wyroby spelniaja kryteria oceny zgodnosci. Kazda partia powinna by¢
jednoznacznie identyfikowalna w rejestrze badan.

Zasady przeprowadzania badan biezacych powinny byé okreslone w dokumentacji
zakladowej kontroli produkcji . Powinny takze uwzglednia¢ wymagania wynikajace
z PN-ISO 2859-1:2003 i PN-83/N-03010.
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S.4 BADANIA

5.4.1 Sprawdzenie materialow

Sprawdzenie materialow polega na kontroli posiadanych przez producenta atestow,
$wiadectw na materialy uzyte do produkcji trojwymiarowych ptytek do gwozdziowania.
Dokumenty potwierdzajace zgodno$¢ materialow metalowych powinny zawiera¢ dane
wynikajace z PN-EN 10204:2005.

W ramach zakladowej kontroli produkcji nalezy dokona¢ kontroli kazdej partii materiatéw na

zgodnos$¢ ze specyfikacja materialowa, a wyniki kontroli zapisa¢ w rejestrze stanowigcym

dowdd, ze sprawdzenie zostalo przeprowadzone.

5.4.2 Sprawdzenie ksztaltu i wymiarow
Sprawdzenie wymiar6w nalezy wykonaé przez dokonanie pomiaréw uniwersalnymi
przyrzadami pomiarowymi na zgodno$¢ z wymogami okre§lonymi w dokumentacji

konstrukcyjnej producenta.

5.4.3 Sprawdzenie wykonania

Sprawdzenie wykonania nalezy wykona¢ przez ogledziny zgodnie z PN-EN 13018:2004 oraz
wykonanie pomiaréw uniwersalnymi przyrzadami pomiarowymi i poréwnanie wynikow

z wymaganiami okreslonymi w pkt 3.1.3 niniejszej Aprobaty Techniczne;j.

5.4.4 Sprawdzenie bezpieczenstwa konstrukcji

5.4.4.1 Wytrzymato$¢ na rozrywanie tréjwymiarowych ptytek do gwozdziowania

Badanie nalezy przeprowadzi¢ na maszynie wytrzymatosciowej na zgodnosé z pkt. 3.2.1
Aprobaty Technicznej. W przypadku, gdy zakres pomiarowy maszyny wytrzymatosciowej
jest mniejszy niz wytrzymato$¢ badanego facznika nalezy wykonaé¢ probki umozliwiajace

okreslenie cech wytrzymatosciowych materiatu.

5.4.4.2 Obciazenie statyczne kotwy wbijane;j

Badanie nalezy wykonaé na kotwach zamontowanych na stanowisku badawczym.
Sprawdzenie wytrzymalosci nalezy przeprowadzi¢ po zamontowaniu w kotwach stupéw
z drewna sosnowego, o odpowiednim do wielkoSci kotwy przekroju. Jako warto$é
odksztalcen trwalych nalezy przyja¢ roznicg warto$ci ugie¢ badanego elementu pod
dziataniem obcigzen o wartosci 10% wartosci maksymalnej w danym badaniu, wystepujacych

podczas zmniejszania i zwigkszania obciazenia.

5.4.4.3 Uderzenie cialem migkkim

Badanie nalezy wykona¢ na kotwach wbijanych zamontowanych na stanowisku badawczym
wg PN-93/B-10027.
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5.4.4.4 Sprawdzenie odpornosci korozyjne;j
Sprawdzenie powlok cynkowych na stali polega na pomiarze grubosci powloki metodami

nieniszczacymi wg PN-EN ISO 2178:1998 i przez poddanie probie w obojgtnej mgle solnej
w czasie 96 3 godz. wg metod badawczych okreslonych w PN-76/H-04603.

Sprawdzenie grubosci powlok lakierowych wykonywac nalezy wg PN-EN ISO 2808:2000
1 PN-ISO 2178:1998 a pomiar przyczepnosci wg PN-EN ISO 2409:1999
oraz PN-EN ISO 3882:2004.

Przeprowadzi¢ nalezy takze oceng wizualng powtoki.

Plytki do gwozdziowania wykonane ze stali odpornej na korozj¢ nie podlegaja badaniu.

5.4.5 Sprawdzenie znakowania
Sprawdzenie znakowania nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo wg PN-EN 13018:2004 na

zgodnos$¢ z wymaganiami okre§lonymi w pkt. 3.3 niniejszej Aprobaty Techniczne;.

5.4.6 Sprawdzenie pakowania

Sprawdzenie pakowania nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo na zgodno$¢ z wymaganiami

okreslonymi w pkt. 4.1 niniejszej Aprobaty Technicznej.

5.5 OCENA WYNIKOW BADAN
5.5.1 Ocena wynikow badan typu

Badane tr6jwymiarowe plytki do gwozdziowania nalezy uznaé¢ za zgodne z ujetymi
w niniejszej Aprobacie Technicznej wymaganiami techniczno-uzytkowymi majacymi wplyw
na spelnienie przez obiekt wymagan podstawowych, jezeli wszystkie badania wg tablicy 3

kol. 3 daly wynik pozytywny.

5.5.2 Ocena wynikéw badan kontrolnych
Wyprodukowane trojwymiarowe plytki do gwoZdziowania nalezy uznaé za zgodne
z wymaganiami niniejszej Aprobaty Technicznej, jezeli wszystkie wyniki badan kontrolnych

wg tablicy 3 kol. 4 i 5 sg pozytywne.



6. USTALENIA FORMALNO-PRAWNE

6.1 Aprobata Techniczna COBR ,Metalplast” AT-06-0836/2005 jest dokumentem
okre$lajacym pozytywna ocen¢ techniczng i stwierdzajagcym przydatno§é do stosowania
w budownictwie wyrobu budowlanego pod nazwg trgjwymiarowe plytki do gwozdziowania
w zakresie okreslonym w niniejszej Aprobacie Technicznej opracowanej wg
rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 08.11.2004 r. w sprawie aprobat 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 objety niniejs‘zlat Aprobatg Techniczng moze by¢
wprowadzany do obrotu i nadaje si¢ do stosowania przy wykonywaniu robot
budowlanych, jezeli jest oznakowany znakiem budowlanym 8. Oznakowanie to zgodnie
z Art. 8.1 ww. Ustawy jest dopuszczalne, jezeli producent Iub upowazniony
przedstawiciel producenta majacy siedzib¢ na teryférium Rzeczypospoiitej Polskiej,
dokonat oceny zgodnosci wyrobu i wydal, na swoja wylaczna odpowiedzialnos¢ krajowa

deklaracje zgodnosci z Aprobatg Techniczng COBR ,,Metalplast” AT-06-0836/2005.

Ocena zgodno$ci obejmuje wiasnosci techniczne i wlasciwosci 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
sposobow deklarowania zgodnosci wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich
znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041) deklaracj¢ zgodnosci z aprobatg wydaje

producent.

6.2 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy ,,Metalplast” nie ponosi odpowiedzialnosci za
ewentualne naruszenie patentdw lub praw ochronnych wynikajacych z przepisow
o ochronie wlasnosci przemystowej, a w szczegolnosci ustawy z dnia 30.06.2000 r. Prawo

wlasnosci przemystowej (Dz. U. 22003 nr 119, poz. 11:17 — jednolity tekst + zmiany).

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
odpowiedzialnosci za wlasciwg jakos¢ wyrobow objetych Aprobata, a wykonawcow robot
budowlanych od odpowiedzialnosci za wilasciwe zastosowanie i prawidlowsg jakos¢

montazu,

6.4 Odpowiedzialnos¢ za szkode wyrzadzona komukolwiek wskutek wadliwosci produktu
ponosi producent (Ustawa z 2 marca 2000 r. o ochronie niektorych 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, przepi_séw i1 warunkéw administracyjnych w Panstwach

cztonkowskich dotyczacych odpowiedzialnosci za produkty wadliwe).

6.5 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB , Metalplast” moze dokona¢ zmian
wilasciwosci uzytkowych i wlasnosci technicznych okreslonych w niniejszej Aprobacie
Technicznej. Wymaga to pisemnego wraz z uzasadnieniem wniosku zgloszonego przez
producenta oraz przeprowadzenia post¢powania 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 Aprobat¢ Techniczna.

Aprobata Techniczna moze by¢ takze uchylona na wniosek Gtoéwnego Inspektora Nadzoru

Budowlanego.

6.7 Producent jest zobowigzany do zamieszczania w informacji dolgczonej do wyrobu
numeru i roku publikacji niniejszej Aprobaty Technicznej. Ponadto w prospektach,

reklamach, ulotkach i artykuhch prasowych moze podawac pelne oznaczenie Aprobaty
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Technicznej i jej termin wazno$ci oraz nazwg jednostki aprobujgcej. 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 Technicznej.

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 wiaczajac w to $rodki przekazu elektronicznego jest

dozwolone jedynie w calosci za pisemna zgoda Osrodka.

6.9 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB ,Metalplast” prowadzi i publikuje
rejestr udzielonych, uchylonych, zmienionych i aneks6w Aprobat Technicznych.

Przekazuje rowniez ich wykaz do Glownego Inspektora Nadzoru Budowlanego.

7. TERMIN WAZNOSCI

Aprobata Techniczna COBR ,,Metalplast” AT-06-0836/2005 jest wazna do 29.10.2010 r.
Waznos$¢ Aprobaty Technicznej moze by¢ przedluzona na kolejne okresy, jezeli Producent
lub jego formalny nastepca, wystapi w tej sprawie do Centralnego Os$rodka Badawczo
-Rozwojowego PEWB “Metalplast” w Poznaniu z odpowiednim wnioskiem nie pdZniej 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;j.



8. DEKLAROWANIE ZGODNOSCI

Niniejsza Aprobata Techniczna jest specyfikacja techniczng wyrobu budowlanego, w oparciu
o postanowienia ktérej firma:
Spoéldzielnia Inwalidow
im. Powstancow Wielkopolskich
ul. Lotnicza 24-26
63-400 Ostrow Wlkp.
lub

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

powinna dokonaé¢ ocen¢ zgodnosci tréjwymiarowych ptytek do gwozdziowania oraz
wystawi¢ na swoja wylaczna odpowiedzialnos¢ krajowa deklaracj¢ zgodnosci wyrobu
z Aprobata Techniczng 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 wyrobéw 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 Technicznej.

Po wystawieniu krajowej deklaracji a przed wadzeniem wyrobu do obrotu

producent powinien umiesci¢ na wyrobie znak budowlany = w sposéb okreslony w p-kcie 3.3.

W krajowej deklaracji zgodnosci (wzér stanowi zalacznik nr 1 do Aprobaty
Technicznej) producent moze réwniez umiesci¢ nazw¢ i numer akredytowanej jednostki
certyfikujacej, ktéra wydata dobrowolne certyfikaty wyrobu lub zakladowej kontroli

produkcji oraz odpowiedni numer certyﬁkatu‘.

* Szczegbtowe informacje dotyczace dobrowolnej certyfikacji wyrobow i zakiadowej kontroli produkcji
przedstawiono w Informacjach Dodatkowych.
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9. WYKAZ DOKUMENTOW WYKORZYSTANYCH W POSTEPOWANIU

APROBACYJNYM

9.1 NORMY

PN-EN 1670:2000

PN-EN 10088-1:2005 (U)

PN-EN 10131:1998

PN-EN 10143:1997

PN-EN 10147:2003

PN-EN 10204:2005

PN-EN 10327:2005 (U)

PN-EN 12500:2002

PN-EN 12329:2002

PN-EN 13018:2004
PN-EN 22768-1:1999

PN-EN ISO 9000
PN-EN ISO 1461:2000

PN-EN ISO 2178:1998

PN-EN ISO 2409:1999

Okucia budowlane. Odporno$¢ na korozj¢. Wymagania
i badania
Stale odporne na korozje. Gatunki

Stal niskowegglowa i o podwyzszonej wytrzymatosci. Wyroby
plaskie walcowane na zimno niepowlekane przeznaczone do

obrobki plastycznej na zimno.

Stal. Tasmy i blachy powlekane ogniowo w sposob ciagly

powlokami metalicznymi. Tolerancje wymiaru i ksztattu

Stal konstrukcyjna. Tasmy i blachy ocynkowane ogniowo
w sposob ciagly. Mechaniczne warunki dostawy

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli

Tasmy i blachy ze stali niskoweglowych powlekane ogniowo w
sposob ciagly do obrobki plastycznej na zimno. Warunki
techniczne dostawy

Ochrona Ryzyko korozji

w warunkach atmosferycznych. Klasyfikacja

materialdow przed korozja.

Ochrona metali przed korozjg. Elektrolityczne powltoki cynkowe

z dodatkowg obr6bka
Badania nieniszczace. Badania wizualne. Zasady ogdlne

Tolerancje ogolne. Tolerancje wymiaréw liniowych i katowych

bez i indywidualnych oznaczen tolerancji
Systemy zarzadzania jakoscia (seria norm)

Powtoki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowa

(cynkowanie jednostkowe). Wymagania i badania

Powloki niemagnetyczne na podlozu magnetycznym. Pomiar

grubosci powlok. Metody magnetyczne

Farby i lakiery. Metoda siatki nacig¢
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PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powloki
PN-ISO 2859-1:2005 Procedury kontroli wyrywkowej metodq alternatywng. Plany

badania na podstawie akceptowanego poziomu jakosci (AQL)
stosowane podczas kontroli partii za partig

PN-B-03150:2000 Konstrukcje drewniane. Obliczenia statyczne i projektowanie

PN-93/B-10027 Pionowe elementy budowlane. Badania odpornosci na

uderzenia. Ciata uderzajace i ogélna procedura badawcza

PN-86/H-04603 Ochrona przed korozja. Pomiar grubosci powlok metalowych
metodami nieniszczacymi

PN-N-03010:1983 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybdr jednostek
produktu do prébki

9.2 RAPORTY Z BADAN I OCENY

Sprawozdanie z badan 237/2005 wykonanych w Akredytowanym Laboratorium Badawczym
COBR , Metalplast” w Poznaniu. '

9.3 DOKUMENTACJE
Rysunki techniczne tréjwymiarowych ptytek do gwozdziowania
Katalog wyrobow

ETAG 015 Wytyczne europejskich aprobat technicznych. Tréjwymiarowe
plytki (ksztaltki) do gwozdziowania

Raport techniczny EOTA nr 15 - Zasady obliczen statycznych polaczenn wykonanych
z tréjwymiarowych plytek do gwozdziowania

Raport techniczny EOTA nr 17 - Przyklady obliczen obciazenia charakterystycznego

wspornikow 90 ° z zebrem

9.4 PRZEPISY TECHNICZNO-PRAWNE
— Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych

- Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002 r. w sprawie warunkéw
technicznych, jakim powinny odpowiadaé budynki i ich usytuowanie (Dz. U. Nr 75,
poz. 690 + zmiany Dz.U Nr 33/2003 poz. 270, Dz.U. Nr 109/2004 poz. 1156)
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— Rozporzadzenie Ministra Spraw Wewngetrznych i Administracji z dnia 16 sierpnia 1999 r.
w sprawie warunkow technicznych uzytkowania budynkéw mieszkalnych (Dz.U. Nr 74,
poz. 836)

— Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26 wrzesnia 1997 r. w sprawie

ogo6lnych przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy (Dz. U. Nr 129, poz. 690)

— Ustawa z dnia 12 grudnia 2003 r. o ogélnym bezpieczenstwie produktow (Dz. U. Nr 229,
poz. 2275)

— Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004 r. w sprawie sposobow
deklarowania zgodnosci wyrobow budowlanych oraz sposoby znakowania ich znakiem

budowlanym (Dz.U. Nr 198 poz. 2041)

~ Rozporzadzenie Rady Ministrow z dnia 26 czerwca 2002 r. w sprawie szczegétowych
warunkéw zawierania i wykonywania umow sprzedazy miedzy przedsigbiorstwami

a konsumentami (Dz. U. Nr 96, poz. 851)

— Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 08.11.2004 r. w sprawie aprobat

technicznych oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania

— Dyrektywa Rady Wspolnot Europejskich w sprawie zblizenia ustaw 1 aktéw
wykonawczych Parstw czlonkowskich dotyczacych wyrobéw budowlanych 89/106/EEC

— Dyrektywa rady Wspdlnot Europejskich dotyczaca odpowiedzialnosci za wyrdb
(85/374/EEC)

— Dokument Interpretacyjny do Dyrektywy 89/106/EEC dotyczacej wyrobéw budowlanych.

Wymagania podstawowe nr 1 — Nos$nos¢ 1 statecznosé, -

~ Dokument Interpretacyjny do Dyrektywy 89/106/EEC dotyczacej wyrobow budowlanych.

Wymagania podstawowe nr 2 ,,Bezpieczenistwo pozarowe”,

— Dokument Interpretacyjny do Dyrektywy 89/106/EEC dotyczacej wyrobéw budowlanych.

Wymagania podstawowe nr 3 — , Higiena, zdrowie i srodowisko”,

— Dokument Interpretacyjny do Dyrektywy 89/106/EEC dotyczacej wyrobow budowlanych.

Wymagania podstawowe nr 4 — ,,Bezpieczenstwo uzytkowania”

— Dyrektywa 2001/95/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z 3 grudnia 2004 r. w sprawie
ogollnego bezpieczenstwa produktow (Dz. U. WE Nr L 11/4),

— Decyzja Komisji z dnia 31 maja 1995 r. stanowiaca uzupelnienie § 20 (2) Dyrektywy
Rady 89/106/EEC dotyczacej wyrobéw budowlanych
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INFORMACIJE UZUPEENIAJACE

1. AUTORZY APROBATY TECHNICZNEJ

Aprobata Techniczna zostata opraéowana w Zakladzie Aprobat Technicznych COBR PEWB
 METALPLAST” w Poznaniu przez :

Autor: inz. Zbigniew Czajka
Weryfikatorzy: mgr inz. Stanistaw Baraniak
inz. Andrzej Jurga

Sklad komputerowy: Anna Wisniewska

2. PRODUCENT
Spéldzielnia Inwalidow
im. Powstancow Wielkopolskich
ul. Lotnicza 24-26
63-400 Ostrow Wikp.

3. DYSTRYBUTOR

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



INFORMACJE DODATKOWE

Informacja o dobrowolnej certyfikacji

» Krajowa deklaracja zgodno$ci wystawiona przez producenta moze by¢ zawsze
wspierana dobrowolng certyfikacja zgodnosci wyrobu / ustugi, badz certyfikacja
zaktadowej kontroli produkcji.

Certyfikat zwigksza konkurencyjnos¢ wyrobu.

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

» Proces certyfikacji wyrobu, obejmuje inspekcje zaktadowej kontroli produkcji (ZKP)
u jego producenta.

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

» Certyfikacja zaktadowej kontroli produkcji (ZKP) jest upewnieniem si¢ producenta, ze
system i funkcjonowanie ZKP, spetnia wymagania specyfikacji technicznej wyrobu.

Instytucjg 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



Zaljcznik 2

WYKAZ PRZEPROWADZONYCH BADAN APROBACYJNYCH
wg sprawozdania nr 237/2005 Akredytowanego Laboratorium

COBR ,,Metalplast”

1. Sprawdzenie wymiaréw
2. Sprawdzenie wykonania
3. Sprawdzenie wykonczenia

4. Sprawdzenie wytrzymalosci

Ocena og6lna

Trojwymiarowe plytki do gwozdziowania spelniaja wszystkie wymagania okreslone
w AT-06-0836/2005.





