®

asn Centralny Osrodek Badawczo - Rozwojowy
Przemystu Elementow Wyposazenia Budownictwa
»METALPLAST”

Metalnlos-t 61-819 Poznan ul. S. Taczaka 12
tel. (0-61) 853 76 29 fax (0-61) 853 78 33
http://www.metalplast-cobr.pl e-mail: sekretariat@metaiplast-cobr.pl

Czlonek Zwigzku Polskich Producentéw Zamkow i Oku¢ zr g0 w Europejskim Stowarzyszeniu Zwigzkéw Producentéw Zamkéw i Okué¢ ARGE

APROBATA TECHNICZNA COBR ,,METALPLAST”
AT-06-0844/2005

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 Os$rodku
Badawczo - Rozwojowym PEWB ,Metalplast” w Poznaniu zgodnie z rozporzadzeniem
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 wniosek: ‘

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

wydaje si¢ pozytywna ocene¢ techniczng i stwierdza si¢ przydatnos¢ do stosowania
w budownictwie w okreslonym w niniejszej Aprobacie Technicznej zakresie wyrobu
budowlanego pod nazwa:

Ztacza rozporowe metalowe WKRET-MET
typu TSW, £tM, LMP, SMM, KRW, KRM i KMG
do zamocowan w podiozu budowlanym petnym

Aprobata Techniczna zawiera tacznie 36 stron i jest wazna wylacznie w catosci”.

Aprobata Techniczna jest dokumentem upowazniajgcym producenta do dokonania oceny
zgodnosci i wydania, na swojg wylaczng odpowiedziaino$¢, krajowej deklaracji zgodnosci
z niniejszg Aprobatg Techniczng oraz oznakowania wyrobu znakiem budowlanym.

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

Aprobata Techniczna
COBR ,Metalplast” AT-06-0844/2005
jest wazna do 21.11.2010 r.

Dyrékt
PEWB ,Metalplast”

mqrerzy Pisarek
Poznan, 22.11.2005 r.

* Dopuszcza sie, w celach wylacznie promocyjnych, wykorzystanie reprodukcji niniejszej strony Aprobaty Technicznej przez
producenta lub dystrybutora. Reprodukgja nie zastgpuje Aprobaty Technicznej, waznej tylko w calosci.
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1 PRZEDMIOT APROBATY TECHNICZNEJ

1.1 NAZWA TECHNICZNA | HANDLOWA

Przedmiotem Aprobaty Technicznej sa ziacza rozporowe metalowe WKRET-MET
typu TSW, tM, tMP, SMM, KRW, KRM i KMG do zamocowann w podtozu
budowlanym petnym, o nazwie handlowej fuleja stalowa wbijana z gwintem
wewnetrznym (TSW), kotwa rozporowa stalowa maszynowa do zamocowar ciezkich
(tM i £MP), metalowy kotek rozporowy do montazu uderzeniowego (SMM), kotwa
rozprezna wbijana do montazu sufitbw podwieszanych (KRW), koftek rozporowy
mosiezny (KRM) i kotek metalowy do gazobetonu (KMG), produkowane przez
JOKER INDUSTRIAL CO. LTD, No64, LANE 561, SECTION 2, CHUNG-YANG
ROAD, HSIEN, HIS HSIANG, CHANGHUA HIEN TAIWAN R.O.C.

1.2 OGOLNA CHARAKTERYSTYKA WYROBU

Ztacza rozporowe metalowe WKRET-MET skfadajg sie z korpuséw wykonanych
ze stali weglowej (TSW, £M, tMP, KRW i KMG), mosiadzu (KRM) lub stopu cynku
(SMM), elementu rozpierajacego korpus ztacza w postaci stozkowego trzpienia
(TSW i KRW), stozkowej tulei (tM i £tMP) lub gwozdzia (SMM), wykonanych ze stali
weglowej oraz czesci ztacznych w postaci Sruby ze tbem szeSciokatnym i podktadki
okragtej (tM i £tMP), wykonanych ze stali weglowej. Czesci ztaczy rozporowych, .
wykonane ze stali weglowej sg pokryte elektrolityczng powtokg cynkowa.

Korpusy ztaczy rozporowych sktadajq sie ze strefy prowadzacej i strefy rozpierane;.
Strefa prowadzaca korpusdw ziaczy rozporowych jest zakoriczona kotnierzem
z ptaska powierzchnia oporowg (KRW i SMM) lub bez kotnierza (TSW, £M, £tMP,
KRM i KMG).

Strefa rozpierana korpuséw ztaczy rozporowych jest podzielona wzdtuznymi
wycieciami na cztery czesci (TSW, tM, tMP, KRM i KMG) lub dwie czesci (SMM).
Strefa rozpierana korpusu ztacza rozporowego (KRW) posiada jednostronne ptaskie
ukosne sciecie.

Mocowanie korpusu ztacza rozporowego TSW w podtozu nastepuje przez wbicie do
jego strefy rozpieranej, na okreslong gteboko$¢é, stozkowego trzpienia
rozpierajacego, za pomocg stalowego osadzaka OTSW.

Mocowanie korpuséw ztaczy rozporowych tM i tMP w podiozu nastepuje przez

wkrecenie sruby ze tbem szesciokatnym do stozkowej tulei z wewnetrznym gwintem.
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Mocowanie korpusu ztgcza rozporowego KRW w podtozu nastepuje przez wbicie
trzpienia rozpierajgcego, zakonczonego ptaskim uko$nym Scieciem.

Mocowanie korpusu ztgcza rozporowego KRM w podtozu nastepuje przez wkrecenie
w gwintowany otwor gwintowanego trzpienia (szpilki tacznika budowlanego) PGO
lub Sruby z tbem szesciokatnym, az do oparcia sie czota trzpienia lub Sruby
o wewnetrzng stozkowa powierzchnie korpusu.

Mocowanie korpusu ztacza rozporowego KMG w podtozu nastepuje przez wkrecenie
w czesC rozpierang korpusu, ze skosnymi wewnetrznymi wystepami, wkretu do
drewna lub wkretu samogwintujacego.

Przeniesienie obcigzen w podtozach petnych nastepuje przez sily tarcia pomiedzy
strefa rozpierana korpusu i powierzchnig otworu w podfozu.

Rozwigzania konstrukcji ziaczy rozporowych przedstawiono na rysunkach 3+9,
a przykitad mocowania przy uzyciu ziaczy rozporowych w podtozu petnym na rys.1

(montaz przetykowy) i rys.2 (montaz wtykowy).

Tuleja rozpierajaca
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1.3 ASORTYMENT

1.3.1 Ztgcze rozporowe typu TSW z korpusem o $rednicy 8 mm i dtugosci 25 mm,

z gwintem wewnetrznym M6 — TSW 6,
1.3.2 Ztacze rozporowe typu TSW z korpusem o $rednicy 10 mm i dlugo$ci 30 mm,

z gwintem wewnetrznym M8 — TSW 8,

1.3.3 Ztagcze rozporowe typu TSW z korpusem o $rednicy 12 mm i dtugosci 40 mm,
z gwintem wewnetrznym M10 — TSW 10,

1.3.4 Ztacze rozporowe typu TSW z korpusem o $rednicy 156 mm i diugosci 50 mm,
z gwintem wewnetrznym M12 — TSW 12,

1.3.5 Ztacze rozporowe typu TSW z korpusem o $rednicy 20 mm i dtugosci 65 mm,
z gwintem wewnetrznym M16 — TSW 16,

1.3.6 Ztacze rozporowe typu £M z korpusem o $rednicy 12 mm i dtugosci 80 mm,
z czesdcig ztgczng z gwintem M8 — £M-12080,

1.3.7 Ztacze rozporowe typu tM z korpusem o Srednicy 14 mm i dtugosci 80 mm,
z czescig ztaczng z gwintem M10 — £M-14080,

1.3.8 Ztgcze rozporowe typu £LMP z korpusem o Srednicy 14 mm i dtugosci 120 mm,

z czes$cig ztaczng z gwintem M10 — LtMP-14120,
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1.3.9 Zigcze rozporowe typu £MP z korpusem o srednicy 16 mm i dtugosci 160 mm,
z czescig zlaczng z gwintem M12 — £ MP-16160,

1.3.10 Ztacze rozporowe typu SMM z korpusem o $rednicy 6 mm i dtugosci 40 mm
~ SMM-6x40,

1.3.11 Ztacze rozporowe typu SMM z korpusem o $rednicy 6 mm i dfugosci 50 mm
— SMM-6x50,

1.3.12 Ztacze rozporowe typu SMM z korpusem o Srednicy 6 mm i dtugosci 65 mm
— SMM-6x65,

1.3.13 Ztacze rozporowe typu KRW z korpusem o $rednicy 6 mm i dtugosci 35 mm
— KRW-6x35,

1.3.14 Ztacze rozporowe typu KRW z korpusem o $rednicy 6 mm i dtugosci 65 mm
— KRW-6x65,

1.3.15 Ztacze rozporowe typu KRM z korpusem o srednicy 8 mm i dtugosci 24 mm,
z gwintem wewnetrznym M6 — KRM 8/M6x24,

1.3.16 Ztacze rozporowe typu KRM z korpusem o $rednicy 10 mm i dtugosci 31 mm,
z gwintem wewnetrznym M8 — KRM 10/M8x31,

1.3.17 Ztacze rozporowe typu KRM z korpusem o $rednicy 12 mm i dlugosci 34 mm,
z gwintem wewnetrznym M10 - KRM 12/M10x34,

1.3.18 Ztacze rozporowe typu KRM z korpusem o $rednicy 16 mm i dlugosci 41 mm,
z gwintem wewnetrznym M12 — KRM 16/M12x41,

1.3.19 Ziacze rozporowe typu KMG z korpusem o &rednicy 5 mm i dtugosci 30 mm
— KMG-5,

1.3.20 Ztacze rozporowe typu KMG z korpusem o $rednicy 6 mm i dtugosci 32 mm
— KMG-6,

1.3.21 Ztgcze rozporowe typu KMG z korpusem o $rednicy 8 mm i diugosci 38 mm
- KMG-8,

1.3.22 Ztgcze rozporowe typu KMG z korpusem o $rednicy 8 mm i diugosci 60 mm
- KMG-8D,

1.3.23 Ztgcze rozporowe typu KMG z korpusem o $rednicy 10 mm i dtugo$ci 60 mm
- KMG-10.
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1.4 CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

Na podstawie wynikéw badan laboratoryjnych okreslono nastepujace parametry
ztgczy rozporowych tworzywowo-metalowych WKRET-MET:
1. Klasa odpornosci korozyjnej wg PN-EN 1670:2000 / kategoria korozyjnosci
atmosfery wg PN-EN 12500:2002: klasa 2 / C2.

2. Nosnosc¢ charakterystyczna.

Ztacze rozporowe typu TSW w podtozu z betonu C20/25:

- Z korpusem o $rednicy 8 mm - 7,5 kN,

- z korpusem o $rednicy 10 mm — 12,4 kN,

- Z korpusem o Srednicy 12 mm — 18,7 KN,

- z korpusem o $rednicy 16 mm — 25,9 KN,

- z korpusem o Srednicy 20 mm — 36,9 KN.

Ztacze rozporowe typu £M w podiozu z betonu C20/25:

- z korpusem o $rednicy 12 mm — 9,8 kN,

- z korpusem o $rednicy 14 mm — 16,2 kN.

Ziacze rozporowe typu £tMP w podtozu z betonu C20/25:

- z korpusem o $rednicy 14 mm - 19,5 kN,

- z korpusem o $rednicy 16 mm — 26,7 kN.

Ziacze rozporowe typu SMM w podtozu z betonu C20/25:
-z kdrpu-sem o srednicy 6 mm - 3,2 kN. ‘
Ztgcza rozporowe typu KRW w podiozu z betonu C20/25:

- z korpusem o $rednicy 6 mm — 5,1 kN.

Ztacze rozporowe typu KRM w podfozu z betonu C20/25:

- Z korpusem o $rednicy 8 mm — 4,0 kN,

- 2 korpusem o srednicy 10 mm — 7,3 kN,

- Z korpusem o Srednicy 12 mm — 9,1 KN,

- z korpusem o srednicy 16 mm — 11,5 KN.

Ztacze rozporowe typu KMG w podfozu z betonu komérkowego klasy 2,0:
- 2 korpusem o srednicy 5 mm i dtugosci 30 mm — 0,3 kN,

- Z korpusem o Srednicy 6 mm i dtugosci 32 mm — 0,5 kN,

- z korpusem o $rednicy 8 mm i dtugosci 38 mm — 1,1 KN,

- Z korpusem o Srednicy 8 mm i dtugo$ci 60 mm — 3,5 KN,

- Z korpusem o $rednicy 10 mm i dtugosci 60 mm — 5,0 KN.
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2. PRZEZNACZENIE, ZAKRES | WARUNK| STOSOWANIA

2.1 PRZEZNACZENIE

Ztacza rozporowe metalowe WKRET-MET typu TSW przeznaczone sa
do zamocowan mechanicznych do podioza z betonu lub kamienia naturalnego
elementébw konstrukcji budynku lub elementéw wykonczeniowych i wyposazenia,
a ztacza rozporowe metalowe WKRET-MET typu £M, tMP, SMM, KRW, KRM i KMG
przeznaczone sg do zamocowan mechanicznych elementéw wykonczeniowych
lub wyposazenia w réznego rodzaju podtozach budowlanych petnych w budynkach
mieszkalnych, zamieszkania zbiorowego, uzytecznosci publicznej i przemystowych.
Ztacza rozporowe metalowe WKRET-MET typu KRW sg przeznaczone gtéwnie do
zamocowan sufitow podwieszanych w stropie.

Ztacza rozporowe metalowe WKRET-MET moga by¢ stosowane do zamocowan

podlegajacych tylko obcigzeniom statycznym.

2.2 ZAKRES STOSOWANIA

Ztacza rozporowe metalowe WKRET-MET typu TSW, £tM, tMP, SMM, KRW i KRM

moga by¢ osadzane w podtozu:

-z betonu zwyktego klasy C 12/15 do C 50/60 wg PN-EN 206-1:2003 w strefie
$ciskanej (Kategoria Uzytkowania a),

-W rhurze Z cegly céramicznej ’pe'fnej‘ klasy minimufn 10 wg PN-B-12050:1996
(Kategoria Uzytkowania b),

-w  murze z cegly silkatowej petnej klasy minimum 10 wg
PN-B-12066:1998/Az1:1999/Az2:2000/Az3:2001 (Kategoria Uzytkowania b),

-w murze z elementdw z kamienia naturalnego o zwartej strukturze (Kategoria
Uzytkowania b).

Ztacza rozporowe metalowe WKRET-MET typu KMG mogg byé osadzane

w podiozu:

- w murze z prefabrykatow budowlanych z autoklawizowanego betonu komaérkowego
marki 2,0+4,0 wg PN-B-19301:2004, (Kategoria Uzytkowania e).

Ztacza rozporowe metalowe WKRET-MET typu TSW, £tM, tMP, SMM, KRW, KRM

i KMG mozna osadzacé tylko w strefie $ciskanej podtoza, wolnej od rys i peknieé poza

spoinami. Ztacza rozporowe metalowe WKRET-MET typu SMM i KRM mozna

stosowac¢ tylko do zamocowan bez okreslonych wymagan odpornoéci ogniowe;.
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2.3 WARUNKI STOSOWANIA

2.3.1 Ztacza rozporowe z czeSciami wykonanymi ze stali weglowej,
pokrytej elektrolityczng powitokg cynkowa oraz z korpusami wykonanymi ze stopu
cynku lub miedzi mogg by¢ stosowane w srodowiskach korozyjnych jak dla klasy 1
wg PN-EN 1670:2000 (kategoria korozyjnosci atmosfery C1 -
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 sprawdzi¢ przydatnos¢ powloki ochronnej
lub materiatu do stosowania w s$rodowiskach o okreslonej kategorii korozyjnosci
atmosfery wg PN-EN I1SO 12500:2002).

2.3.3 Grubos$é podioza petnego powinna wynosié, co najmniej dwie gtebokosci
osadzenia ztacza rozporowego. Otwor pod ztacze rozporowe powinien by¢ wykonany
jako nieprzelotowy. Gdy nie sa spetnione powyzsze warunki nalezy liczy¢ sie
z obnizeniem wytrzymatosci potgczenia. '

2.3.4 W celu unikniecia uszkodzenia podtoza, ziacza rozporowe mogg by¢
stosowane przy zachowaniu dopuszczalnej, minimainej odlegtosci osadzenia od
krawedzi podioza oraz dopuszczalnej minimalnej odlegtosci pomiedzy
poszczegdlnymi ztgczami rozporowymi.

Nalezy unika¢ osadzania zlaczy rozporowych w spoinach, gdyz nie gwarantuje to

pewnego zamocowania (brak Scistego okreslenia wytrzymatosci spoiny).

2.4 OSADZANIE ZtACZY ROZPOROWYCH METALOWYCH WKRET-MET TYPU
TSW, tM, LtMP, SMM, KRW, KRM i KMG

Osadzanie ztaczy w podtozu powinno odbywac sie zgodnie z dostarczong przez

producenta instrukcja, przez osoby posiadajace odpowiednie kwalifikacje.

Otwory pod ztacza w podtozu powinny by¢ wiercone prostopadle do powierzchni

podtoza, na gtebokos$¢, co najmniej, h, wg tablicy 1, przy uzyciu wiertet do wiercenia

udarowego w betonie lub wierttami do wiercenia bez udaru w materiatach

ceramicznych.

Srednica czesci roboczej wiertta powinna by¢ zgodna ze $rednica otworu, okreslong

w tablicy 1, a jej maksymalna warto$¢ nie powinna przekraczaé, odpowiednio

6.4; 8,45; 10,45; 12,5; 14,5; 15,5; 16,51 20,5 mm.
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Po wierceniu otwory powinny by¢ starannie oczyszczone z urobku za pomoca
szczotki i przedmuchane sprezonym powietrzem lub za pomocg pompki.

W przypadku nieudanego wiercenia w petnym podiozu np. po napotkaniu zbrojenia,
nalezy wykona¢ nowy otwér w odlegtosci nie mniejszej niz gteboko$¢ wykonanego
otworu. Otwory nie powinny by¢ wiercone przez catg grubos$é podioza petnego
(powinny by¢ nieprzelotowe). ‘

Ztacza rozporowe do montazu wtykowego (TSW, KRM i KMG) nalezy osadzaé
tak, aby caly korpus zlacza rozporowego byt zagtebiony w podtozu, a ztacza do
montazu przetykowego (LM, tMP, SMM i KRW) tak, aby korpus byt zagtebiony, co
najmniej, na gteboko$é zamocowania her, okreslong dla danego ztacza rozporowego
wg tablicy 1.

Nastepnie nalezy rozeprze¢ korpus ztacza rozporowego.

Rozparcie korpusu ztgcza rozporowego TSW nalezy dokonaé przez wbicie
stozkowego trzpienia rozpierajgcego tak gteboko, az zakonczenie osadzaka OTSW
catkowicie zagtebi sie w korpusie ztacza rozporowego.

Rozparcie korpusu ztgcza rozporowego £tM, LMP nalezy dokonac¢ przez dokrecenie
Sruby z tbem szesciokatnym momentem T, okreslonym dla danego ztacza
rozporowego wg tablicy 4.

Rozparcie korpusu zlacza rozporowego SMM i KRW nalezy dokonaé przez wbicie
elementu rozpierajacego az do zréwnarnia jego zakonczenia z czotem korpusu ztgcza
rozporowego. ’ | -

Rozparcie korpusu ztacza rozporowego KRM nalezy dokonaé przez wkrecenie
gwintowanego trzpienia PGO lub $ruby z tbem szeSciokatnym, az do oparcia sie
czota gwinty o wewnetrzng stozkowa powierzchnie korpusu i dokrecenie momentem
Tinst, Okreslonym dla danego ztacza rozporowego wg tablicy 7.

Rozparcie korpusu ztgcza rozporowego KMG nalezy dokonaé przez wkrecenie do
korpusu wkretu do drewna lub wkretu samogwintujgcego tak gteboko, aby jego gwint
wystawat poza korpus, o warto$¢ wieksza ze Srednicy gwintu lub 5 mm.

Korpus ztgcza rozporowego, moze by¢ uzyty do montazu tylko jeden raz.
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2.5 WYTYCZNE DO PROJEKTOWANIA ZAMOCOWAN

2.5.1 W celu spetnienia wymagan w zakresie bezpieczenstwa uzytkowania, przy
projektowaniu zamocowan z zastosowaniem zigczy rozporowych, projektant
powinien przestrzega¢ postanowien zawartych w Rozporzadzeniu Ministra
Infrastruktury z dnia 12.04.2002 r. w sprawie warunkéw 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 i Polityki Socjalnej
z dnia 26.09.1997 r. w sprawie ogdinych przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy
(Dz. U. Nr 169 poz. 1650) — jednolity tekst.

2.5.2 Powinny brane by¢ réwniez pod uwage postanowienia dotyczace zagrozen
bezpieczernstwa zawarte w Dokumencie interpretacyjnym do Dyrektywy 89/106/EEC,
dotyczacej wyrobéw budowlanych wymaganie podstawowe nr 3 ,Bezpieczenstwo
pozarowe” oraz wymaganie podstawowe nr 4 ,Bezpieczenstwo uzytkowania”
(Zeszyt ITB Nr 3 pkt 4.3 i pkt 4.3.1.3.5.3 oraz pkt 4.3.1.3.4).

2.5.3 Nosnosci obliczeniowe ztgczy rozporowych, wg ETAG nr 1, Czes¢ 1, nalezy
okresli¢ na podstawie zmierzonych, z serii pomiaréw, wartosci charakterystycznych
dziatajacych osiowo sit niszczacych, zamieszczonych w tablicy 3, dzielgc je przez
czed$ciowy wspofczynnika bezpieczenstwa dla materiatu ymp =ymc=2,16 (jak dla
wysuniecia korpusu ztacza rozporowego z podtoza lub wyrwania stozka podioza
z betonu zwykiego).

Przy projektowaniu potaczen z uzyciem ziaczy rozporowych metalowych,
wg przyjetej metody C, opcja nr 12 wg ETAG nr 1, Zatacznik C, dla ktérych
zachowane sg rozstawy pomiedzy ztgczami rozporowymi s, i odlegtosci od krawedzi
Co, Nalezy wykazaé, ze warto$¢ obcigzenia nie przekracza warto$ci nosnosci
obliczeniowej, podzielonej przez wspétczynnik bezpieczenstwa obcigzenia
(normalnie nalezy przyjgc¢ y=1.4).

Ztacza rozporowe metalowe przenosza okreslone w niniejszej Aprobacie Technicznej
obcigzenia, jezeli temperatura otoczenia zawiera sie w granicach od -40°C do +80°C.
W przypadku wymaganej okreslonej odpornosci ogniowej, nosnosci ziaczy
rozporowych metalowych, wykonanych ze stali mozna okreslic w oparciu
o Techniczny Raport TR 020 Europejskiej Organizacji Aprobat Technicznych.

2005-11-22



roser 12 AT-06-0844/2005

Mataipnlosdt.

Jezeli rzeczywiste wartosci rozstawu ztaczy rozporowych i ich odlegtosci od krawedzi
sg mniejsze od wartoSci s¢ i Ccr lub wystepuje zginanie ztgcza rozporowego, to
nalezy oczekiwac, ze no$nosci obliczeniowe beda mniejsze (blizej nie okreslone)

i nie nalezy stosowac ztaczy rozporowych objetych niniejszg Aprobatg Techniczna.

2.6 INFORMACJE PRODUCENTA

Producent zobowigzany jest do udostepnienia konsumentowi danych dotyczacych

doboru ztaczy rozporowych, w zaleznosci od wymaganej nosnosci, warunkéw

stosowania i montazu. Ponadto wszystkie dane do montazu powinny by¢ wyraznie

podane na opakowaniu lub zatgczonej ulotce instrukcji, z zaleceniem zamieszczania

ilustraciji.

Dokumentacja towarzyszaca powinna zawieraé dane wynikajace z Przewodnikow

ISO/IEC nr 14 ,Informacja o wyrobie przeznaczona dla konsumenta” i ISO/IEC nr 37

Jnstrukcje uzytkowania wyrobdw stanowiacych przedmiot zainteresowania

konsumenta”.

W szczegdlnosci producent zobowigzany jest dostarczaé uzytkownikom

i sprzedawcom wtasciwg i petng informacje, umozliwiajacg im ocene zagrozen

zwigzanych z produktem w czasie normalnego lub mozliwego do przewidzenia

sposobu i okresu jego uzywania.

Informacje powinny zawiera€, co najmniej dane dotyczace:

- $rednicy otworu w podtozu — d,, -

- gtebokos&ci zamocowania — her,

- minimalnej gtebokosci otworu w podtozu — hg min,

- maksymalnej grubosci mocowanego przedmiotu — tgy,

- nominalnej odlegtosci osadzenia ztacza od krawedzi — ¢,

- nominalnej odlegtosci osadzenia zfacza od innych ztaczy — s,

- dopuszczalnego zakresu temperatur podfoza podczas osadzania ztaczy
rozporowych, '

- dopuszczalnego zakresu temperatur otoczenia, przy ktérych zitacza rozporowe

przenosza okreslone w Aprobacie Technicznej obciazenia.
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3 WELASCIWOSCI UZYTKOWE | WEASNOSCI TECHNICZNE

3.1 WELASNOSCI OGOLNO-TECHNICZNE
3.1.1 Materialy

3.1.1 Postanowienia ogdine

Materiaty, z ktérych wykonane sg elementy ztaczy rozporowych powinny by¢ zgodne
z materiatami okreslonymi w Aprobacie Technicznej, przy czym ich parametry
i whasciwosci techniczne powinny zapewnia¢ bezpieczng eksploatacje przez caty
okres uzytkowania, bez pogorszenia parametrow okreslonych w niniejszej Aprobacie
Technicznej.

Producent powinien posiada¢ aktualne dokumenty kontroli, okreslone

w PN-EN 10204:2005, potwierdzajgce gatunek i jakos¢ uzytych materiatow.

3.1.2 Materialy czesci ziaczy rozporowych

Elementy ztaczy rozporowych metalowych WKRET-MET typu TSW, tM, £EMP, KRW
i KMG (korpusy, elementy rozpierajace i czesci ztaczne — Sruby) nalezy wykonywaé
ze stali weglowej w klasie wtasnosci mechanicznych, co najmniej, klasy 5.6,
wg PN-EN ISO 898-1:2001.

Korpusy ztaczy rozporowych typu KRM nalezy wykonywa¢ z mosigdzu CU2 lub CU3
o wlasnosciach mechanicznych wg PN-EN 28839:1999 tablica 2.

Korpusy - ztaczy rozporowych typu- SMM nalezy wykonywaé ze stopu cynku
wg PN-EN 1774:2001.

Nakretki powinny by¢ wykonane ze stali weglowej klasy 8 wg PN-EN 20898-2:1998.

3.1.2 Wymiary
Podstawowe wymiary elementéw ztgczy rozporowych przedstawiono na rys. 10
i w tablicy 1. Pozostate wymiary powinny odpowiada¢ wymiarom zamieszczonym

w dokumentacji techniczne;.
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Wymiary ztaczy rozporowych— wg rys. 10 i tab. 1

]
.-
Lk
Ls
Rysunek 10
Tablica 1
Oznaczenie ztacza Srednica | Diugosé [ Srednica| Dtugosc Minimaina Srednica | Minimaina Max.
rozporowego korpusu komusu czesci czesci gtebokosé ostrza glebokosé | diugosé
zigcznej | zigcznej j zamocowania wiertta otworu uzytkowa
dk Lk s 5 hef min do max hO min tﬂx
(mm] [mm] [mm] (mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

1 2 3 4 5 6 7 8 9
| TSWS6 8 25 M6 - 25 8,45 35 -
I TSWS8 10 30 M8 - 30 10,45 40 -

TSW 10 12 40 M10 - 40 12,5 50 -
TSW 12 15 50 M12 - 50 15,5 60 -
TSW 16 20 65 M16 - 65 20,5 75 -
£M-12080 12 72 M8 80 50 12,5 60 2 |
£M-14080 14 68 M10 80 50 14,5 60 18 |
tMP-14120 14 110 M10 120 90 14,5 100 20
LMP-16160 16 150 M12 160 125 16,5 135 25
SMM-6x40 6 70 38 50 30 6,4 40 10 |
| SMM-6x50 6 80 38 60 30 6.4 40 20
SMM-6x65 6 45 38 75 30 6.4 40 35
KRW-6x35 6 325 - - 28 6,4 40 45
KRW-6x65 6 62,5 - - 32 6.4 45 30,5
KRM-8/M6x24 8 24 M6 207 24 8,45 30 -]
KRM10/M8x31 10 31 M8 25Y 31 10,45 35 -
KRM-12/M10x34 12 34 M10 30 34 12,5 35 -]
KRM-16/M12x41 16 41 M12 35% 41 16,5 50 -

[ KMG-5. 57 30 45 . 35” 30 5 40 -

. KMG-6 6”7 32 [45+50] 407 32 6 40 -]
KMG-8 g% 36 [50+60] 45 36 8 45 -
KMG-8D 8% 60 |[50+60] 657 60 8 70 -
KMG-10 | 107 60 |6,0+8,0] 707 60 10 70 -

7 Jezeli zaznaczono — , to diugos¢ uzytkowa jest zaleZzna od dtugosci zastosowanej czesci ziacznej
2) Srednica otworu w czesci prowadzacej korpusu
3 Minimalna diugos¢ czesci ztacznej

Odchyitki wymiaréw liniowych, nieokredlonych w dokumentacji technicznej, powinny

odpowiada¢ szeregowi Srednio doktadnemu m wg PN-EN 22768-1:1999. Odchyiki

wymiaréw powierzchni nie obrabianych wg odchytek materiatu wyjsciowego.

Wymiary gwintow metrycznych powinny by¢ zgodne z PN-ISO 724:1995.

Wymiary $rub z them szesciokatnym powinny by¢ zgodne z PN-EN 24016:1998.

Wymiary pozostatych czesci ziacznych powinny byé zgodne z dokumentacjg

techniczng producenta.
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3.1.3 Wykonanie

3.1.3.1 Dopuszczalne odchytki prostoliniowosci czesci zlgczy rozporowych nie

powinny przekracza¢ wartoSci okreSlonych przez klase tolerancji K wg

PN-EN 22768-2:1999, tab.1.

3.1.3.2 Wszelkie krawedzie elementow ziaczy rozporowych, dostepne po ich
zmontowaniu, powinny byé zaokraglone lub fazowane, w stopniu eliminujgcym

mozliwo$¢ zranienia przez ostre i thace krawedzie.

3.1.4 Wykonczenie

Ze wzgledu na bezpieczenstwo uzytkowania podczas dfugotrwatej eksploatacji bez
Sladéw korozji ostabiajacej wytrzymatosé, czesci zltagczne powinny wykazywac
odpornos$¢ na korozje, jak dla 2 klasy wg PN-EN 1670:2000 (kategoria korozyjnosci
atmosfery C2 — wg PN-EN 12500:2002).

Powierzchnie elementéw ztaczy rozporowych, wykonane ze stali weglowej, powinny
byé pokryte elektrolitycznymi powitokami cynkowymi z dodatkowg obrobkg
wg tablicy 2 czesci ztgczne powlokg Fe//Zn8//C wg PN-EN 12329:2002.

Tablica 2

Warunki srodowiska Wymagania Oznaczenie powtoki
. . wg wg wg
Rodzaj powioki PN-EN1670:2000 normy: PN-EN 1670:2000

PN-EN 12500:2002 PN-EN 12329:2002

Konwersyjna
chromianowa
kod C

| Cynkowa
na stali

" klasa?2 -
C2

PN-EN 1670:2000
PN-EN 12329:2002

PN-EN 1SO 4042:2001

- klasa 2
FellZn8//C

Po badaniu odpornosci powtoki Fe//Zn8//C na dziatanie obojetnej mgty solnej, przez
okres 48 godzin, wskaznik efektywnosci ochrony wg PN-EN ISO 10289:2002

powinien wynosi¢ 10/5 s D.

Dopuszcza sie stosowanie innej powtoki cynkowej z konwersyjng powioka
chromianowa, pod warunkiem zachowania wymagane] odpornosci na dziatanie

obojetnej mgty solne,j.
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3.2 WEASCIWOSCI DOTYCZACE WYMAGAN PODSTAWOWYCH.

3.2.1 Nos$nosé i statecznosé

Dla frakcji populacji p=0,9 zigczy rozporowych metalowych WKRET-MET typu TSW,
przyjetej przy wyznaczaniu jednostronnego przedzialu tolerancji (z wybranym
poziomem ufnosci 1-a=0,95), warto$¢ obcigzenia niszczacego pojedynczego ztacza,
poddanego dziataniu osiowej sily rozciagajacej, nie powinna by¢é mniejsza niz
wartosé charakterystyczna nosnosci ztgczy zawarta w tablicy 3.

3.2.2 Bezpieczenstwo pozarowe

3.2.2.1 Reakcja na ogien
Ziacza rozporowe metalowe WKRET-MET typu TSW, &M, tMP, SMM,
KRW, KRM i KMG nalezy zakwalifikowa¢ do klasy reakcji na ogien A1
—wg PN-EN 13501-1:2004.

3.2.2.2 Odpornosé¢ ogniowa — nie okresla sie.

3.2.3 Bezpieczenstwo uzytkowania

Ztacza rozporowe metalowe WKRET-MET typu tM, tMP, SMM, KRW, KRM i KMG
nie'sq przeznaczone do przenoszenia obcigzen konstrukcji budynku. Jednak w celu
spetnienia wymagania podstawowego ,Bezpieczenstwo uzytkowania”, wartosci
obcigzenia niszczacego pojedynczego zigcza, poddanego dziataniu osiowej sity
rozciggajacej, muszg spetnia¢ wymagania opisane w p.3.2.1.

Dla zigczy rozporowych typu tM, tMP, SMM, KRW i KRM, zamocowanych
w podiozu z betonu zwykiego klasy wytrzymatosci C 12/15 lub elementéw murowych
klasy 10, nalezy przyja¢ wartosci charakterystycznej nosnosci zmniejszone o 30%,
w poréwnaniu z wartoscig charakterystycznej nosnosci dia betonu zwykiego klasy
wytrzymatosci C 20/25.

Ztacza rozporowe metalowe WKRET-MET typu £M, £tMP i KRM, poddane dziataniu
obcigzenia momentem obrotowym, o warto$ci T=1,3T;,, przytozonym do. czesci
zlacznej, nie powinny wykazywac uszkodzen. Po odjeciu obcigzenia czesci ztaczne

powinny da¢ sie odkrecié.
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Tablica 3
Nos$nosé _ Momeqt Nominalna _
charakterystyczna instalacyjny s Nominalny
Oznaczenie zlacza rozporowego | W betonie C20/25 Tinst gg:zg;ogg rozstaw zaczy
) krawedzi pojedynczych
[k} [N'm] e [om) Se [cm]
1 2 3 4 5 |
TSW 6 75 - 5 10 |
TSW8 12.4 - 6 12
TSW 10 18,7 - 8 16
TSW 12 25.9 - 10 20
TSW 16 36,9 - 13 26
£ M-12080 | 9,8 16 10 20
£ M-14080 162 31 10 20
| LMP-14120 19,5 31 18 36
| kMmP-16160 26,7 51 25 50 |
| SMM-6x40 ] 32 - 6 12
SMM-6x50 32 - 6 12
SMM-6x65 32 _ ) 12
[ KRW-6x35 5.1 ] 6 12
[7 KRW-6x65 5.1 . 6 12
| KRM-8/Méx24 40 7 5 10
‘ KRM10/M8x31 7.3 16 6 12
KRM-12/M10x34 91 31 7 14
KRM-16/M12x41 15 51 8 16
KMG-5 0,3 - 6 12
KMG-6 05 - 6 12
KMG-8 1,1 - 7 14
KMG-8D 35 - 12 24
| KMG-10_ 50 - 12 | 24

3.3 SPOSOB ZNAKOWANIA

Po wystawieniu krajowej deklaracji zgodnosSci (wz6r wg zatacznika nr 1), a przed
wprowadzeniem wyrobu budowlanego do obrotu, producent umieszcza na wyrobie
znak budowlany, ktérego wzor okresla zatacznik nr 1 do Ustawy z dnia 16.04.2004 r.
o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881), oznaczajacy, ze wyrob budowlany
jest zgodny z Aprobatg Techniczna, co zostato potwierdzone przez dokonanie oceny
zgodnosci. Znak budowlany mozna umiesci¢ etykiecie przymocowanej do wyrobu.
Na korpusach ztgczy rozporowych metalowych powinny byé umieszczone w sposéb

trwaty znak producenta i wymiary korpusu.
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4 WYTYCZNE PAKOWANIA, SKLADOWANIA | TRANSPORTU

4.1 WYTYCZNE PAKOWANIA

Ztacza rozporowe metalowe powinny by¢ pakowane zgodnie

z PN-82/M-82054.20 lub w sposéb uzgodniony pomiedzy producentem i odbiorca.

Opakowanie powinno byé wystarczajgco mocne i tak zaprojektowane i wykonane,

aby utozone w nim elementy nie ulegly uszkodzeniu lub zaginieciu w trakcie

przewozu i dostawy.

Zgodnie z wymogami Rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004 r.

w sprawie sposobu deklarowania zgodnosci wyrobéw budowlanych oraz sposobu

znakowania ich wyrobem budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041) oraz

Rozporzadzenia Rady Ministréw z dnia 26.06.2002r. w sprawie szczegoéinych

warunkéw zawierania i wykonywania uméw sprzedazy miedzy przedsiebiorcami

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

przeznaczonych do sprzedazy umiescié informacje, zawierajaca co najmniej

nastepujgce dane: |

- okre$lenie, siedzibe i adres producenta oraz adres zaktadu produkujgcego wyréb,

- identyfikacje wyrobu budowlanego zawierajacg nazwe podang w punkcie 1
Aprobaty Technicznej,

- numer i date publikaciji Aprobaty Technicznej, z ktérg potwierdzono zgodno$e,

- numer i date wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci (wzér wg zatacznika nr 1),

- znak budowlany [E,

- nazwe jednostki certyfikujgcej zaktadowa kontrole produkg;ji.

4.3 WYTYCZNE SKLADOWANIA
Ztacza rozporowe metalowe powinny byé przechowywane w opakowaniach,
w pomieszczeniach zabezpieczonych przed opadami atmosferycznymi oraz z dala

od czynnikéw silnie korodujgcych.

4.4 WYTYCZNE TRANSPORTU

Ztacza rozporowe metalowe powinny byé przewozone w opakowaniach
transportowych, krytymi i czystymi $Srodkami transportu, w warunkach
zabezpieczajacych przed przenikaniem opaddw atmosferycznych do ich wnetrza
i przed uszkodzeniami. W przypadku stosowania palet transportowych, opakowania

powinny by¢ zabezpieczone przed przemieszczaniem sie.
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5 OCENA ZGODNOSCI

5.1 ZASADY OGOLNE OCENY ZGODNOSCI

5.1.1 Zagadnienia ogoélne
Zgodnie z Art. 8.1 Ustawy z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych ocene
zgodnosci wyrobu budowlanego dokonuje producent.

Przeprowadzona ocena zgodnosci jest podstawg do wydania przez producenta

krajowej deklaracji zgodnos$ci oraz oznakowania znakiem budowlanym B,
Ocena zgodnosci wymaga przeprowadzenia okreslonych dziatah przez producenta,
akredytowane laboratorium i akredytowang jednostke certyfikujacg zaktadowg
kontrole produkcji. Zakres dziatann dla producenta, akredytowanego laboratorium
i jednostki certyfikujacej wynika z systemu oceny zgodnos$ci wskazanego w niniejszej
Aprobacie Techniczne;j.
Podstawowymii elementami systemu oceny zgodnosci s3a:
a) zaktadowa kontrola produkcii,
b) badania
- typy,
- kontrolne gotowych wyrobéw (okresowe i biezace).
Aprobata Techniczna zostata wydana w oparciu o pozytywne wyniki
- przeprowadzonych badan aprobacyjnych, ktére stanowity podstawe do ustalenia
wiasciwosci teéhnidzno-uzytkowych wyrobow (wykaz badahn aprobacyjnych

w zatgczniku nr 2).

5.1.2 Syétem oceny zgodnosci
Dla ztaczy rozporowych metalowych WKRET-MET typu TSW, objetych niniejszg
Aprobatg techniczng, ustala sie system 1 oceny zgodnosci. System ten nakfada
" obowigzek certyfikacji zgodnosci wyrobu przez akredytowang jednostke certyfikujacg
na podstawie:
a) zadania producenta:

- zaktadowej kontroli produkcji,

- uzupetniajgcych badan proébek pobranych w zakiadzie produkcyjnym,

prowadzonych przez producenta, zgodnie z ustalonym planem badania,
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b) zadania akredytowanej jednostki:
- wstepnego badania typu,
- wstepnej inspekcji zaktadu produkcyjnego i zakiadowej kontroli produkcii,
- ciagtego nadzoru, oceny i akceptacji zaktadowej kontroli produkgiji.

Dla ztaczy rozporowych metalowych WKRET-MET typu £tM, £tMP, SMM, KRW, KRM

i KMG, objetych niniejsza Aprobatg Techniczng, ustala sie system 2+ oceny

zgodnosci. System ten naktada obowigzek deklarowania zgodnosci wyrobu przez

producenta na podstawie:

a) zadania producenta:

- wstepnego badania typu,

- zaktadowej kontroli produkciji,

- badan prébek pobranych w zaktadzie produkcyjnym zgodnie z ustalonym planem
badania,

b) zadania akredytowanej jednostki:

- certyfikacji zaktadowej kontroli produkcji na podstawie wstepnej inspekcji zaktadu
produkcyjnego i zaktadowej kontroli produkcji oraz ciggtego nadzoru, oceny
i akceptacji zaktadowej kontroli produkcji.

Wskazane systemy oceny zgodnosci zostaty ustalone w oparciu o:

— Ustawe z dnia 16.06.2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881),

— Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004 r. w sprawie sposobow
deklarowania zgodnoééi wyrbbéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich
znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041) zatgcznik nr 1, poz. 9 i 11.

— 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. 2497),

5.2 ZAKLADOWA KONTROLA PRODUKCJI

5.2.1 Zagadnienia ogdlne
Zgodnie z art.7.1 Ustawy z dnia 16.04.2004r. o wyrobach budowlanych, przy
dokonywaniu oceny zgodnosci nalezy stosowac¢ zaktadowg kontrole produkciji, ktéra

uzyskata certyfikat akredytowanej jednostki badawcze;.
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Przez zaktadowa kontrole produkciji, nalezy rozumie¢ stata wewnetrzng kontrole
produkcji prowadzong przez producenta. Wszystkie elementy, wymagania
i postanowienia tej kontroli, przyjete przez producenta powinny byé w sposéb
systematyczny dokumentowane poprzez zapisywanie zasad i procedur
postepowania.

System dokumentowania kontroli powinien gwarantowac jednolita interpretacje
zapewnienia jakosci i umozliwi¢ osiggniecie wymaganych cech wyrobu oraz
efektywnosci dziatania systemu kontroli produkcii.

Zaktadowy system kontroli produkcji powinien odpowiadaé wymaganiom
odpowiedniej czesci normy z grupy norm PN-EN ISO 9000 i postanowieniom
niniejszej Aprobaty Techniczne;j.

Whyniki inspekcji, badan lub ocen, ktére wymagajg koniecznosci podjecia dziatan
musza zostaé zarejestrowane na pismie. Srodki, jakie nalezy podjaé
w razie niezachowania warto$ci znamionowych i niespetnienia kryteriéw, podlegajg

stosownemu zapisowi.
5.2.2 Wymagania dla zaktadowej kontroli produkcji

5.2.2.1 Odpowiedzialnos¢ producenta

Producent zobowigzany jest do opracowania i wdrozenia systemu zaktadowej
kontroli produkcji. Zadania i zakresy odpowiedzialnoSci w organizacji kontroli
produkcji- powinny by¢ udokumentowane i dokum'entacjé ta powinna by¢
uaktualniana.

Producent powinien posiada¢ i przechowywaé¢ uaktualnione dokumenty opisujgce
system zaktadowej kontroli produkcji oraz powinien wyznaczyé osobe

odpowiedzialng za dziatanie systemu.

5.2.2.2 Zadania zaktadowej kontroli produkcji

System zakiadowej kontroli produkcji powinien zapewni¢ odpowiedni poziom

zgodnosci wyrobu. Dla realizacji tego zadania producent powinien:

- posiada¢ opracowang dokumentacje techniczng wyrobu,

- przygotowa¢ udokumentowane procedury i instrukcje, zwigzane z dziataniem
zaktadowej kontroli produkcji,

- efektywnie wdrozy¢ procedury i instrukcije,

- prowadzi¢ zapisy w zakresie powyzej wymienionych dziatan oraz ich wyniki,
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- wykorzysta¢ wyniki dziatan w celu skorygowania wszelkich odchylen od
dokumentacji, naprawi¢ odchylenia oraz usungé przyczyny powstatych
niezgodnosci.

Dla wyrobdéw objetych niniejsza Aprobatg Techniczng niezbedne jest

przeprowadzenie nastepujgcych czynnosci:

- wyszczegolnienie i sprawdzanie surowcéw i materiatéw sktadowych,

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

- sprawdzenia i badania, ktére nalezy przeprowadza¢ na gotowych wyrobach
z ustalong czestotliwoscig, w tym badania okresowe i biezace, ujete w tablicy 4

niniejszej Aprobaty Technicznej.

5.2.2.3 Sprawdzania i badania

Producent powinien posiada¢ lub mie¢ dostep do urzgdzen, wyposazenia
i personelu, umozliwiajgcego przeprowadzenie wymaganych sprawdzen i badan.
Jezeli nie posiada takich mozliwosci to powinien zleci¢ ich wykonanie jednostkom
posiadajgcym niezbedne umiejetnosci i wyposazenie.

Zaktadowa kontrola produkcji powinna obejmowaé monitoring produkowanych
wyrobow na gtéwnych etapach produkcji, co jest niezbedne dla zapewnienia dla
ekspediowania z wytwdrni wytacznie wyrobdw, ktére przeszlty zgodng z planem
kontrole miedzyoperacyjng i badania. ' '

Badania powinny by¢ zgodne z planem badan i obejmowa¢ co najmniej badania
przedstawione w tablicy 4 niniejszej Aprobaty Technicznej. Réwniez metody badan
powinny by¢ zgodne z zapisami w procedurach i uwzgledniaé metodyke podang

w punkcie 5.4 Aprobaty Technicznej.

5.2.2.4 Zapisy z badan i sprawdzen

Producent powinien posiada¢ rejestr, w ktérym dokonuje zapiséw dokumentujacych,
ze dane wyroby zostaty zbadane. Rejestr ten powinien wyraznie wskazywac,
ze wyroby speiniajg wymagane kryteria. Jezeli wyroby nie speiniajg kryteriow,
to powinny by¢ zastosowane postanowienia dotyczgce takich wyrobéw. W rejestrze
powinny zosta¢ wskazane dziatania korygujgce, podjete w celu naprawy zaistniatej
sytuacji (np. przeprowadzenie nastepnych badan, wprowadzenie zmian w procesie

produkciji, odrzucenie lub naprawa wyrobéw).
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Wyniki zakiadowej kontroli produkcji, obejmujace opis wyrobéw, daty produkcii,
przyjete metody badan, wyniki badan i 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 komplefnych rejestrow i zapisow,
dotyczacych poszczegdlnych partii wyrobow, wigczajac w to zwigzane z nimi
szczegobty produkcyjne i wlasciwosci oraz przechowywanie informaciji komu zostaty

sprzedane te wyroby jako pierwsze.

5.2.2.5 Postepowanie z wyrobami niezgodnymi

Jezeli wyniki kontroli lub badan wskazuja, ze wyroby nie spetniajg wymagan, to
nalezy bezzwiocznie podja¢ dziatania korygujace. Wyroby lub partie wyrobdéw
niezgodnych z wymaganiami powinny by¢ odizolowane i wtasciwie oznakowane.

W przypadku, gdy wyroby wadliwe zostang naprawione, badania lub sprawdzenia
powinny by¢ powtérzone.

Gdy wyroby zostaty wystane przed uzyskaniem negatywnych wynikéw, to powinna

by¢ uruchomiona procedura zawiadomienia odbiorcéw.

5.3 PROGRAM | RODZAJE BADAN

5.3.1 Program badan — wg tablicy 4.

Tablica 4
Proaram badari Rodzai badan
Lp. gram badan typu kontrolne Wiasciwosci| Badania
okresowe biezace wg wg
1 2 3 4 5 6 7
1. |Sprawdzenie materiatow + - + 311 5.4.1
(2. Sprawdzenie wymiardéw + - + 3.1.2 542
3. |Sprawdzenie wykonania + - + 313 543
4. [Sprawdzenie wykoriczenia + + +" 3.14 5.4.4
5. |Sprawdzenie nosnosci + + - 3.21 545
6. |Sprawdzenie bezpieczeristwa + + - 3.2.3 5.4.6
uzytkowania
7. |Sprawdzenie znakowania + - + 33 546
8. |Sprawdzenie pakowania + - + 41 547
+ badania obowigzujgce - badania nieobowiazujace

Y polega na stwierdzeniu wystepowania powioki ochronnej.
Liczba wyrobdéw przeznaczonych do badan typu podlega uzgodnieniu pomiedzy

akredytowanym laboratorium badawczym a producentem.
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5.2.2 Rodzaje badan

5.2.2.1 Badania typu

Na podstawie przyjetego dla wyrobow objetych Aprobatg Techniczng systemu 2+
oceny zgodnosci, badania typu powinien przeprowadzi¢ producent, a jezeli
producent nie posiada mozliwosci samodzielnego przeprowadzenia badan typu, to
powinien je zleci¢ do wykonania laboratorium, ktére ma warunki do ich wykonania
metodami okreslonymi w niniejszej Aprobacie Techniczne;.

Badania typu powinny potwierdzaé wymagane wiasnosci techniczno uzytkowe,
majace wpltyw na spetnienie przez obiekt 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 zgodno$ci.

Zakres badan wg tablicy 4, kol.3.

Wyniki pozytywnych badani aprobacyjnych, na podstawie ktérych ustalono wtasnosci
techniczne witasciwosci uzytkowe, mogag byé uznane jako badania typu w ocenie

zgodnos$ci wyrobu.

5.3.2.2 Badania kontrolne
a) Badania okresowe

Badania nalezy wykonywa¢ w celu okresowej kontroli jakosci wyrobéw oraz
| pbt\Niérdzénié StabilhoéCi produkcji, nie rzédziej nizrazna 3 laté. o |
Zakres badan wg tablicy 4, kol. 4.
Jezeli producent nie posiada mozliwosci samodzielnego przeprowadzenia badan
kontroinych, to powinien je zleci¢ do wykonania laboratorium, ktére ma warunki do
ich wykonania metodami okre$lonymi w niniejszej Aprobacie Techriiczne;j.
b) Badania biezace
Badania biezace stanowig wewnetrzna kontrole produkcji, w wyniku ktérej producent
zapewnia zgodno$¢ wiasnosci technicznych wyrobu z ustaleniami Aprobaty
Technicznej.
Badania powinny obejmowagé, ustalony w tablicy 4, kol. 5 program badan.
Badania biezace stanowia wewnetrzna 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 potwierdzaé, ze wyroby speiniajg kryteria oceny zgodnosci.
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Kazda partia wyrobow powinna by¢ jednoznacznie zidentyfikowana w rejestrze
badan.

Zasady przeprowadzania badan biezgcych powinny by¢ okreslone w dokumentaciji
zaktadowej kontroli produkcji. Powinny by¢ takze uwzglednione wymagania
wynikajace z postanowien zawartych w PN-ISO 2859-0:2002, PN-ISO 2859-1:2003,
PN-EN ISO 3269:2004 i PN-83/N-03010.

5.4 BADANIA

5.4.1 Sprawdzenie materialow

Sprawdzenie materiatdbw zlaczy rozporowych metalowych polega na kontroli
posiadanych przez producenta atestow, swiadectw odbioru lub innych dokumentéw
kontroli, okreslonych w PN-EN 10204:2005 na zakupione materiaty. Sprawdzenia
materiatbw dokonuje zaktadowa kontrola produkcji, sprawdzajgc zgodnosé
materiatdbw z okreslonymi w dokumentacji konstrukcyjnej, a wyniki kontroli nalezy

zapisac w rejestrze stanowigcym dowdd przeprowadzenia sprawdzenia.

5.4.2 Sprawdzenie wymiaréw
Sprawdzenie wymiaréw elementéw ztaczy rozporowych metalowych nalezy wykonaé
uniwersalnymi narzedziami pomiarowymi, zapewniajgcymi doktadno$é pomiaru

wymagang Aprobata Techniczna.

5.4.3 Sprawdzenie wykonania
Sprawdzenie wykonania elementéw ziqczy rozporowych metalowych nalezy

wykonagé przez ogledziny zgodnie z PN-EN 13018:2004.

5.4.4 Sprawdzenie wykonczenia

Pomiar grubosci powtok na elementach ztgczy rozporowych metalowych nalezy
wykonaé jedng z metod wg PN-ENISO 3882:2004 (zalecana metoda wg
PN-EN ISO 2178:1998).

Badanie odpornosci ztagczy rozporowych metalowych na korozje w obojetnej mgle

solnej nalezy wykonaé wg PN-76/H-04603.

5.4.5 Sprawdzenie no$nosci |
Badanie nalezy wykonaé na 10 probkach ztaczy rozporowych metalowych typu TSW

z kazdej Srednicy korpusu.
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Wymiar diugosci probki podtoza powinien wynosié, co najmniej, podwojna wartos¢
nominalnej odlegtosci ztacza od krawedzi c.,, powiekszong o nominalng odleglosé
pomiedzy ziaczami sc;. Grubos¢ probki podioza peinego powinna przekraczaé
gtebokos¢ wierconych otworéw i Wynosic’: minimum 100 mm.
Do wiercenia otwordw w podtozach nalezy uzy¢ wiertta o wymiarze czesci roboczej,
okreslonej w tablicy 1, dg max-0,05 mm.
thdza rozporowe metalowe typu TSW nalezy osadzi¢ w probkach podfoza z betonu
zwyktego klasy wytrzymatosci minimum C20/25 wg PN-EN 206-1:2003 na okreslong
dla danego typu ztgcza gtebokosc¢ i rozeprzeé, jak do oceny rozprezania kontroinego,
przy uzyciu przyrzadu do osadzania typu A lub B wg ETAG nr 001 — Cze$¢ czwarta,
z zamocowanym osadzakiem OTSW jako wymienng koncowka, wykonujac
uderzenia w liczbie i z energig zalezng od wymiaru gwintu w korpusie ztgcza
rozporowego wg ETAG nr 001 — Czes$¢ czwarta, Tablica 5.0.
Ztacza rozporowe nalezy podda¢ statycznemu obcigzeniu sita skupiong, dziatajgca
w osi ztacza, w kierunku wyciggania ztacza z podioza, az do zniszczenia.
Linia wykresu obcigzenie — przemieszczenie powinna wykazywaé staty wzrost.
Spadki obcigzenia lub prawie pozioma czes¢ linii, spowodowane przez
niekontrolowany poslizg korpusu zigcza rozporowego wzgledem podtoza sg
niedopuszczalne az do wartosci obcigzenia Ny = 0,8 Ngr,, gdzie Nr, — maksymalna
wartos¢ obcigzenia niszczacego w pojedynczym badaniu. _
Na podstawie zmierzonych maksymalnych wartosci obciazen niszczacych 10 probek
danego typu i wielkoSci korpusu oraz $rednicy czesci ziacznej, osadzonych
w okreslonego rodzaju podiozu, nalezy obliczy¢ warto$é charakterystycznag obcigzen
niszczacych.
Charakterystyczng warto$¢ obciazenia niszczacego nalezy obliczy¢ wg
PN-ISO 3207+Ad1:1997, tablica 3 i 7, jak dla jednostronnego statystycznego
przedziatu tolerancji ograniczonego od dotu, przy przyjetej frakcji populacji p=0,9
i wybranym poziomie ufnosci 7-a = 0,95.wzoru:

Fs% = Fsr—k-s
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gdzie:

Fs% - charakterystyczna warto$¢ obcigzenia niszczacego dla poziomu ufnosci
1-a=0,95,

Fsr - warto$¢ srednia obcigzenia niszczacego z serii prob,

kn - k10=2,36 przy przyjetej frakcji populacji 90% i licznosci prébki n=10,

s - odchylenie standardowe obcigzen niszczacych dla serii prob.

5.4.6 Sprawdzenie bezpieczernistwa uzytkowania

Ztacza rozporowe metalowe typu tM, tMP, SMM, KRW i KRM nalezy -osadzi¢
w probkach podtoza z betonu zwykiego klasy wytrzymatosci minimum C20/25
wg PN-EN 206-1:2003 na okresiona, dla danego typu ziacza gteboko$é zgodnie
z instrukcjg montazu.

Ztgcza rozporowe metalowe typu £M, tMP i KRM nalezy rozpiera¢ przykiadajac
do czesci ztagcznych moment obrotowy Tinst, © Wartosciach wg tablicy 3.

Ziacza rozporowe metalowe typu KMG nalezy osadzic w probkach podioza
z autoklawizowanego betonu komérkowego marki 2,0 wg PN-B-19301:2004, na
okreslong dla danego typu ztacza gtebokos¢, zgodnie z instrukcjg montazu.

Wymiar szerokosci prébki podtoza powinien wynosi¢, co najmniej, podwoéjng wartosé
nominalnej odlegtosci ztacza od krawedzi. Wymiar dtugosci probki podtoza powinien
wynosi¢, co najmniej, podwdjng warto§é¢ nominainej odlegtosci ztgcza od krawedzi
Ccr, POWiekszong o nominalng odleglos¢ pomiedzy ztgczami si. Grubos¢ probki
podtoza petnego powinna przekracza¢ gteboko$é wierconych otwordw i wynosié
minimum 100 mm.

Do wiercenia otworéw w podtozach nalezy uzyé wiertta o wymiarze czesci roboczej,
okreslonej w tablicy 1, dg max-0,05 mm.

Ztacza rozporowe nalezy poddaé statycznemu obcigzeniu sitg skupiong, dziatajacg
w osi ztacza, w kierunku wyciagania ztgcza z podfoza, az do zniszczenia.

Badanie nalezy wykona¢ na 10 prébkach zigczy rozporowych metalowych typu tM,
tMP, SMM, KRW, KRM i KMG z kazdej $rednicy korpusu.

Linia wykresu obcigzenie — przemieszczenie powinna wykazywaé staty wzrost.
Spadki obcigzenia lub prawie pozioma cze$é linii, spowodowane przez
niekontrolowany poslizg koersu ztacza rozporowego wzgledem podtoza sg
niedopuszczalne az do wartosci obcigzenia Ny = 0,8 Ngry, gdzie Ng, — maksymalna

wartos¢ obcigzenia niszczacego w pojedynczym badaniu.
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Na podstawie zmierzonych maksymalnych wartosci obcigzen niszczacych 10 probek
danego typu i wielko$ci korpusu oraz $rednicy czesci ziacznej, osadzonych
w okreslonego rodzaju podfozu, nalezy obliczy¢ warto$¢ charakterystyczng obciazen
niszczacych, jak w punkcie 5.4.5.

Ztacza rozporowe metalowe WKRET-MET typu tM, tMP i KRM nalezy podda¢
dziataniu obcigzenia momentem obrotowym, o wartosci T=1,3Tinst, przytozonym do
czesci ztacznej. Badanie nalezy wykona¢ na 5 prébkach zigczy rozporowych
metalowych typu tM, tMP i KRM z kazdej $rednicy korpusu.

Badania wptywu $rednicy wierconego otworu na warto§¢ nosnosci zigczy
rozporowych nie przewiduje sie¢ z uwagi na przewidziane wiercenie otworéw do

badan przy uzyciu wiertet o maksymalnej $rednicy (przypadek najmniej korzystny).

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

okreslonych przez producenta.

5.4.8 Sprawdzenie pakowania
Sprawdzenie pakowania nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo, oceniajac jego zgodno$é

z pkt. 4.2 niniejszej Aprobaty.

5.5 OCENA WYNIKOW BADAN

5.5.1 Ocena wyniku badan typu

Badane ztacza rozporowe nalezy uzna¢ za zgodne z ujetymi w niniejszej w niniejszej
Aprobacie Technicznej wymaganiami techniczno-uzytkowymi, majacymi wplyw na
speinienie przez obiekt wymagan podstawowych, jezeli wszystkie badania wg

tablicy 4 kol. 3 daty wynik pozytywny.

5.5.2 Ocena wyniku badan kontrolnych

Wyprodukowane ziacza rozporowe nalezy uznaé¢ za zgodne z wymaganiami
niniejszej Aprobaty Technicznej, jezeli wszystkie badan kontrolnych wg tablicy 4
kol. 4 i 5 sg pozytywne.
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6 USTALENIA FORMALNO-PRAWNE

6.1 Aprobata Techniczna COBR PEWB ,Metalplast” AT-06-0844/2005 jest
dokumentem okre$lajacym pozytywng ocene techniczng i stwierdzajgcym
przydatnos¢ do stosowania w budownictwie wyrobéw budowlanych pod nazwa
zlacza rozporowe metalowe WKRET-MET typu TSW, tM, tMP, SMM, KRW, KRM
i KMG do podlozy pelnych, w zakresie okreslonym w niniejszej Aprobaty
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), wyrob budowlany objety niniejsza Aprobata Techniczng

moze byé wprowadzony do obrotu i nadaje sie do stosowania przy wykonywaniu

rob6t budowlanych, jezeli jest oznakowany znakiem budowlanym @ Oznakowanie
to, zgodnie z art. 8.1 w.w. Ustawy jest dopuszczalne, jezeli producent lub
upowazniony przedstawiciel producenta, majgcy siedzibe na terytorium
Rzeczypospolitej Polskiej, dokonat oceny zgodnos$ci i wydat, na swojg wylaczng
odpowiedzialnos¢, krajowa deklaracje zgodnosci z Aprobata Techniczng
COBR ,Metalplast” AT-06-0844/2005.

Ocena. zgodnosci obejmuje wilasnosci techniczne i wtasciwosci uzytkowe wyrobu
budowlanego, odpowi'ednio do jego przeznaczenia, majace wptyw na spetnienie
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), deklaracje zgodnosci
z aprobata wydaje producent.

6.2 Centrainy Osrodek Badawczo-Rozwojowy  ,Metalplast” nie  ponosi
odpowiedzialno$ci za ewentualne naruszenie patentéw lub praw ochronnych,
wynikajacych z przepiséw o ochronie wiasnosci przemystowej, a w szczegélnosci
ustawy o wynalazczosci z 30.06.2000r. — Prawo wiasnosci przemystowej
(Dz. U. z 2003 r. nr 119, poz. 1117) ze zmianami (Dz. U. Nr 33/04 poz.286
i Dz. U. Nr 10/05 poz.68).
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Na producencie spoczywa odpowiedzialno$¢ i obowigzek sprawdzenia, czy
rozwigzanie bedace przedmiotem Aprobaty Technicznej nie narusza uprawnien osob

trzecich.

6.3 Aprobata Techniczna COBR ,Metalplast” nie zwalnia producenta wyrobu od
odpowiedzialnosci za wlasciwg jakosé wyrobow objetych Aprobata, a wykonawcéw
robét budowlanych od odpowiedzialnosci za wtasciwe zastosowanie i prawidtowg

jako$¢é montazu.

6.4 Odpowiedzialno$é za szkode wyrzadzong komukolwiek wskutek wadliwosci
produktu ponosi producent (Ustawa z 02.03.2000 r. o ochronie niektérych praw
konsumentéow oraz odpowiedzialnosci za szkode wyrzadzong przez produkt
niebezpieczny — Dz. U. Nr 22, poz. 271 oraz Dyrektywa 85/374/EWG z 25.06.1985 r.
w sprawie dostosowania praw, przepisobw i warunkéw administracyjnych

w Panstwach cztonkowskich dotyczacych odpowiedzialnosci za produkty wadliwe).

6.5 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB ,Metalplast” moze dokonac
zmian wiasnosci technicznych i wtasciwosci uzytkowych okreslonych w niniejszej
Aprobacie Technicznej. Wymaga to pisemnego wraz z uzasadnieniem wniosku
zgtoszonego przez producenta oraz przeprowadzenia postepowania aprobacyjnego
w stosownym do zmian zakresie. Niedopuszczalne sg jakiekolwiek zmiany w tresci

Aprobaty Technicznej dokonywane w innym niz przedstawiono powyzej trybie.

6.6 Centralny Osrodek Brévdawczo-Rozwojowy PEWB ,Metalplast” zgodnie i na
zasadach ujetych w §13 Rozporzgdzenia ministra Infrastruktury z dnia 08.11.2004 r.
(Dz. U. Nr 249, poz. 2497) ma prawo uchyli¢ udzielong Aprobate Techniczna.
Aprobata moze by¢ takze uchylona na wniosek Gtéwnego 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 artykutach prasowych moze podawac petne
oznaczenia Aprobaty Technicznej i jej termin waznosci oraz nazwe jednostki
aprobujgcej. Tekst i rysunki w publikacjach dotyczacych wyrobu objetego Aprobatg
nie moga byé z nig sprzeczne. W celach wytacznie promocyjnych, producent lub
dystrybutor moze postugiwacé sie reprodukcjg pierwszej strony niniejszej Aprobaty

Technicznej.
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6.8 Niniejsza Aprobata Techniczna jest rozpowszechniana przez Centralny Osrodek
Badawczo-Rozwojowy PEWB ,Metalplast” 61-819 Poznan, ul. Taczaka 12,
tel. (061)-8-53-76-29, fax (061)-8-53-78-33, e-mail: sekretariat@metalplast-cobr.pl,
http://www.metalplast-cobr.pl. Kopiowanie Aprobaty Technicznej, wtaczajac w to srodki

przekazu elektronicznego, jest dozwolone jedynie w calosci, za pisemng zgodag
Osrodka.

6.10 Centrainy 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 APROBATY TECHNICZNEJ

Aprobata Techniczna COBR ,Metalplast” AT-06-0844/2005 jest wazna
do 2010-11-21. Wazno$¢ Aprobaty Technicznej moze by¢ przedtuzona na kolejne
okresy, jezeli Producent lub jego formalny nastepca, wystapi w tej sprawie do
Centralnego Os$rodka Badawczo-Rozwojowego PEWB ,Metalplast’ w Poznaniu
z odpowiednim wnioskiem, nie pézniej niz trzy miesigce przed uptywem waznosci
tego dokumentu.

Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB  Metalplast” moze z inicjatywy

wiasnej przediuzy¢ waznos$¢ wydanej przez siebie Aprobaty Techniczne;j.
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8 DEKLAROWANIE ZGODNOSCI

Niniejsza Aprobata Techniczna jest specyfikacjg techniczng wyrobu budowlanego,

w oparciu o postanowienia ktérej firma:

P.PH.U. WKRET-MET KLIMAS Sp. z o.0.
Kuznica Kiedrzynska; ul. Wincentego Witosa 135/137
42-233 MYKANOW

powinna dokonaé¢ ocene zgodnosci zlaczy rozporowych metalowych WKRET-MET
typu TSW, LM, LMP, SMM, KRW, KRM i KMG do podiozy peinych oraz wystawié
na swoja wylaczng odpowiedzialno$¢ krajowa deklaracje zgodnosci wyrobu
z Aprobatg Techniczng, zgodnie z Ustawg z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach
budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881) oraz z Rozporzadzeniem Ministra
Infrastruktury z dnia 11.08.204r. w sprawie sposobu deklarowania zgodnosci
wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem budowlanym
(Dz. U. Nr 198, poz. 2041).

Zgodnie z §4.2 w.w. Rozporzadzenia, ocene zgodnosci wyrobu budowlanego

dokonuje producent, stosujac system oceny zgodnosci wskazany w niniejszej

Aprobacie Techniczne;j.

Po wystawieniu krajowej deklaracji zgodnosci, a przed wprowadzeniem wyrobu do
'obrotu; prbducent powinien oznakowad wyr6b znakiem budowlanym @ w sposob
okreslony w punkcie 3.3.

W krajowej deklaracji zgodnosci (wzoér stanowi Zatacznik nr 1 do Aprobaty
Technicznej) producent powinien umiesci¢ réwniez nazwe i numer akredytowanej
jednostki certyfikujacej, ktéra wydata certyfikat zakladowej kontroli produkciji

oraz odpowiedni numer certyfikatu*.

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

9.1 NORMY

PN-EN 206-1:2003 Beton. Cze$¢ I: Wymagania, wiasciwosci, produkcja i zgodnosé

PN-EN 1670:2000 Okucia budowlane-Odpornosé¢ na korozje-Wymagania i metody
badan

PN-EN 1774:2001 Cynk i stopy cynku. Stopy odlewnicze
PN-EN 10204:2005 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentoéw kontroli

PN-EN 12329:2002 Ochrona metali przed korozja. Elektrolityczne powtoki cynkowe
z dodatkowg obrébka na zelazie lub stali.

PN-EN 12500:2002 Ochrona materiatow metalowych przed korozja. Ryzyko korozji
w warunkach atmosferycznych. Klasyfikacja, okre$lanie i ocena
korozyjnosci atmosfery

PN-EN 13018:2004 Badania nieniszczace. Badania wizualne. Zasady ogéine

PN-EN 13501-1:2004 Klasyfikacja ogniowa wyrobéw budowlanych i elementow
budynkow. Czes¢ 1: Klasyfikacja na podstawie reakcji na ogien

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

PN-EN 22768-2:1999 Tolerancje ogdlne. Tolerancje geometryczne elementéw bez
indywidualnych oznaczen tolerancji

PN-EN 28839:1999 Witasnosci mechaniczne czesci zlacznych. Sruby, $ruby
- -dwustronne i nakretki z metali niezelaznych

PN-EN ISO 898-1:2001 Witasnosci mechaniczne czesci ztgcznych wykonanych ze
stali weglowej i stopowej. Sruby i $ruby dwustronne

PN-EN ISO 2178:1998 ,Powtoki niemagnetyczne na podtozu magnetycznym. Pomiar
grubosci powtok. Metoda magnetyczna”

PN-EN ISO 3269:2004 Czesci ztaczne. Kontrola odbiorcza

PN-EN ISO 3882:2004 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne. Przeglad metod
pomiaru grubosci

PN-EN 1SO 4016:2004 Sruby z tbem sze$ciokatnym. Klasa doktadnosci C
PN-EN ISO 4042:2001 CzeSci ztaczne. Powtoki elektrolityczne
PN-EN ISO 9000 Systemy zarzadzania jako$cia (seria norm)

PN-EN ISO 10289:2002 Metody badan korozyjnych powlok metalowych i innych
powtok nieorganicznych na podtozach metalowych. Ocena prébek
i wyrobow gotowych poddanych badaniom korozyjnym

PN-ISO 724:1995 Gwinty metryczne [ISO ogélnego przeznaczenia. Wymiary
nominalne
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PN-1SO 2859-0:2002 Procedury  kontroli  wyrywkowej metoda  alternatywna.
Cze$¢ 0: Wprowadzenie do systemu ISO kontroli wyrywkowe;j
metoda alternatywng

PN-ISO 2859-1:2003 Procedury kontroli wyrywkowej metoda alternatywna. Plany
badania na podstawie akceptowanego poziomu jakosci (AQL),
stosowane podczas kontroli partii za partia

PN-ISO 3207+Ad1:1997 Statystyczna interpretacja danych. Okreslenie
statystycznego przedziatu toleranc;ji

PN-B-12050:1996 Wyroby budowlane ceramiczne. Cegly budowlane

PN-B-12066:1998 Wyroby budowlane silikatowe. Cegty, bloki, elementy. Zmiany
PN-B-12066/Az1:1999, PN-B-12066/Az2:2000, PN-B-12066/Az2:2001

PN-B-19301:1997 Prefabrykaty budowlane z  autoklawizowanego  betonu
komaérkowego. Elementy drobnowymiarowe

PN-76/H-04603 Korozja metali. Badania laboratoryjne przyspieszone w obojetnej
mgle solnej

PN-82/M-82054.20 Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, przechowywanie i transport

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybér jednostek produktu do
préb

9.2 DOKUMENTY

Whniosek o udzielenie Aprobaty Technicznej na zlacza rozporowe metalowe

z zatgcznikami w postaci kart katalogowych.

9.3 RAPORTY Z BADAN | OCENY
Sprawozdanie z badari nr 271/2005, 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 08.11.2002 r. w sprawie warunkéw
technicznych jakim powinny odpowiada¢ budynki oraz ich usytuowanie (Dz. U. Nr 75,
poz. 690) ze zmianami z dnia 07.04.2004 r. (Dz. U. Nr 109, poz. 1156)
Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12.04.2004 r. w sprawie aprobat
technicznych oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania
(Dz. U. Nr 249, poz. 2497)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004 r. w sprawie sposobu
deklarowania zgodnos$ci wyrobdéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich
znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041).
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EOTA Europejska Organizacja Aprobat Technicznych — ETAG nr 001 (Wydanie
1997r) WYTYCZNE DO EUROPEJSKICH APROBAT TECHNICZNYCH
KOTWY METALOWE DO STOSOWANIA W BETONIE

Czesé pierwsza: KOTWY OGOLNIE

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

Cze$é¢ druga: KOTWY ROZPOROWE Z KONTROLOWANYM MOMENTEM
OBROTOWYM

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

Czes¢ trzecia: KOTWY ROZPOROWE Z KONTROLOWANA DEFORMACJA

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

Czesé szosta: KOTWY OGOLNEGO STOSOWANIA DO NIEKONSTRUKCYJNYCH
ZASTOSOWAN

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

Zatacznik A: SZCZEGOLY BADAN

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

Zatacznik C: METODY PROJEKTOWANIA ZAKOTWIEN

EOTA Europejska Organizacja Aprobat Technicznych — Techniczny Raport TR 020

(Wydanie maj 2004) Ocena zakotwier w betonie dotyczaca odpornosci ogniowej
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Dokument Interpretacyjny do Dyrektywy 89/EEC dotyczacy wyrobéw budowlanych:

- Wymaganie podstawowe nr 1 —~ No$nos¢ i stateczno$é,

- Wymaganie podstawowe nr 3 — Bezpieczenstwo pozarowe,

- Wymaganie podstawowe nr 4 — Bezpieczenstwo uzytkowania.

Przewodnik ISO/IEC nr 14 ,Informacja o wyrobie przeznaczona dia konsumenta”
Przewodnik ISO/IEC nr 37 ,Instrukcje uzytkowania wyrobéw stanowiacych przedmiot

zainteresowania konsumenta”
ZALECENIA UDZIELANIA APROBAT TECHNICZNYCH ITB ZUAT-15/1.05

<Laczniki rozporowe mocowane w niezarysowanym podtozu betonowym”

INFORMACJE UZUPELNIAJACE

1 AUTORZY APROBATY TECHNICZNEJ

Aprobata Techniczna zostata opracowana w Zakiladzie Aprobat Technicznych
COBR PEWB ,Metalplast” Poznan ul. Taczaka 12, tel. (0-61)853-76-29,
fax. (0-61) 853-78-83 przez: '

Autor: mgr inz. Marek Okuniewski

Weryfikator: mgr inz. Stanistaw Baraniak
inz. Andrzej Jurga

Opiniowat: . - inz. Zbigniew Czajka

Sklad komputerowy: mgr inz. Marek Okurniewski

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.

Kuznica Kiedrzyriska; ul. Wincentego Witosa 135/137
42-233 MYKANOW
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Zatacznik nr 1 WZOR DEKLARACJI ZGODNOSCI

Krajowa deklaracja zgodnosci nr .............

. Producent wyrobu budowlanego: .............coooi i e,
(peina nazwa i adres zakiadu produkujgcego wyréb)

. Nazwa wyrobu budowlanego: ........ ..o
(nazwa, nazwa handlowa, typ, odmiana, gatunek, klasa)

..................................................................................................................................
..................................................................................................................................

(kod PKWIU)

. Przeznaczenie i zakres stosowania wyrobu budowlanego:. ................ eren—————

..................................................................................................................................

. Specyfikacjatechniczna: ...
o ' ' (numer, tytut i rok ustanowienia Polskiej Normy lub numer, tytut

..................................................................................................................................

i rok wydania aprobaty technicznej oraz nazwa jednostki aprobujacej)

. Deklarowane cechy techniczne typu wyrobu budowlanego: ..............................

(dane niezbedne do identyfikacji typu okresione w programie badarn)

. Nazwa i numer akredytowane jednostki certyfikujgcej lub laboratorium oraz numer
certyfikatu lub numer raportu z badan typu, jezeli taka jednostka brata udziat
w zastosowanym systemie oceny zgodnosci wyrobu budowlanego

Deklaruje z petna odpowiedzialnoscia, ze wyréb budowlany jest zgodny ze
specyfikacja techniczng wskazang w pkt. 5.

(miejsce i data wystawienia) (imie, nazwisko i podpis osoby upowaznionej)
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Zalacznik nr 2 WYKAZ BADAN APROBACYJNYCH

1. Sprawdzenie wymiaréow

2. Sprawdzenie wykonania
3. Sprawdzenie wykonczenia
4. Sprawdzenie no$nosci

5. Sprawdzenie bezpieczenstwa uzytkowania
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INFORMACJA O DOBROWOLNEJ CERTYFIKACJI ZGODNOSCI

 Krajowa deklaracja zgodnosci, wystawiona przez producenta, moze by¢ zawsze
wspierana dobrowolng certyfikacja wyrobu / ustugi, lub certyfikacja zakiadowej
kontroli produkcji. Zwieksza to konkurencyjno$¢ wyrobu objetego krajowag

deklaracjg zgodnosci.

* Certyfikacja zgodnosci jest przeprowadzana na wniosek producenta lub jego
prawnego przedstawiciela, na zgodnos¢ ze specyfikacjg techniczng wyrobu

(aprobatg techniczng lub normg wyrobu) wskazang we wniosku.

* Proces certyfikacji wyrobu obejmuje inspekcje zaktadowej kontroli produkgji u jego

producenta.

» Zaktadowa kontrola produkciji jest koniecznym elementem oceny zgodnosci wyrobu,
do ktérej zawsze jest zobowigzany producent, przed wystawieniem krajowej

deklaracji zgodnosci.

« Certyfikacja zakiadowej kontroli produkcji jest upewnieniem sie producenta, ze
system i funkcjonowanie zaktadowej kontroli produkcji spetniajg wymagania

specyfikacji technicznej wyrobu.
* Instytucjg uprawniong do przeprowadzenia w.w. certyfikacji zgodnosci jest:
COBR PEWB ,Metalplast’ w Poznaniu
Notyfikowana Jednostka Certyfikujgca
Nr notyfikacji 1490
COBR PEWB ,Metalplast” jest jednostkg prowadzaca:

« certyfikacje wyrobdéw z zakresu elementow wyposazenia budowniciwa i ustug
w zakresie montazu okien, drzwi, bram i $cianek oraz serwisu kluczowego

i zamkowego,
- certyfikacje systemow polegajaca na certyfikacji zaktadowej kontroli produkcii,
* badania laboratoryjne wyrobdéw notyfikowanymi / akredytowanymi metodami

badawczymi.

Dalsze informacje: pod numerem telefonu (0-61) 853-76-29

lub na stronie internetowej www.metalplast-cobr.pl
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