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Czlonek Zwigzku Polskich Producentéw Zamkéw i Oku¢ zrzeszonego w Europejskim Stowarzyszeniu Zwigzkéw Producentéw Zamkéw i Okué ARGE

APROBATA TECHNICZNA COBR ,,METALPLAST”
AT-06-0846/2005

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 ,Metaiplast’” 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.
ul. W. Witosa 135/137
Kuznica Kiedrzynska 42-233 Mykanow

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

budowlanego pod nazwa:

taczniki wiercace samogwintujgce typu WSW
do mocowania ptyt warstwowych

Aprobata Techniczna zawiera lacznie 33 strony i jest wazna wylgcznie w catosci’

Aprobata Techniczna jest krajowa specyfikacjg techniczng w oparciu, o ktérg producent
powinien dokonaé oceny zgodnosci wyrobu i wydaé, na swojg wytaczng odpowiedzialnosé,
krajowa deklaracje zgodno$ci z niniejszg Aprobata Techniczng oraz oznakowaé wyréb
znakiem budowlanym.

Aprobata Techniczna
COBR ,Metalplast” AT-06-0846/2005
jest wazna do 15-12-2010.

Poznan, 16-12-2005.

* Dopuszcza si¢ w celach wylacznie promocyjnych wykorzystanie reprodukcji niniejszej strony Aprobaty Technicznej
przez producenta tub dystrybutora. Reprodukcja nie zastgpuje Aprobaty Technicznej, waznej tylko w calosci.
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1. PRZEDMIOT APROBATY TECHNICZNEJ

1.1. NAZWA TECHNICZNA 1 HANDLOWA

Przedmiotem Aprobaty Technicznej sa taczniki wiercace samogwintujace ze Ibem
sies’ciokqtnym i kolnierzem walcowym typu WSW do mocowania plyt warstwowych
0 nazwie _handlowej wkrety samowiercace WSW produkowane przez ﬁrmq JOKER
INDUSTRIAL CO., LTD, No.64, LANE 561, SECTION 2, CHUNG-YANG ROA].)“,VI-HSIEN
HIS HSIANG, CHANGHUA HIEN, TAIWAN R.O.C..

1.2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA WYROBU

F.aczniki wiercace samogwintujace do mocowania ptyt warstwowych wykonywane sa ze stali
weglowej i pokrywane warstwa cynku. Eaczniki posiadaja konicéwke wiercaca o zdolnosci
przewiercenia elementéw stalowych o grubosci do 12 mm, bez wczesniejszego nawiercania, -
gwint o Srednicy zewnetrznej 5,5 mm i dtugosci od 50 do 70 mm, cz¢$¢ bez gwintu o srednicy
4,9 mm oraz znajdujacy si¢ pod itbem szesciokatnym gwint ST 6,3, ktéry zapewnia
utrzymanie statej odleglosci pomigdzy okladzinami mocowanej plyty warstwowej, poprawia
szczelnos¢ potaczenia tacznika z mocowana plyta oraz zapobiega odksztalceniom zewnetrznej
okladziny plyty warstwowej. Podstawowe elementy lacznikéw wiercacych do mocowania
plyt warstwowych typu WSW przedstawiono na rysunku 1. Laczniki wiercace stosuje si¢ z
podkiadka dwuwarstwowa uszczelniajaca potaczenie tacznika z mocowana plyta. Podktadka
sktada si¢ z warstwy wykonanej ze stali konstrukcyjnej ocynkowanej ogniowo oraz warstwy

wykonanej z EPDM.

L

L1

Legenda:
1 — koncowka wiercaca, 4 — gwint ST 6,3 o dhugosci Ly,
2 — gwint o $rednicy zew. 5,5 mm i dhugosci L, 5 — podktadka dwuwarstwowa stalowo-gumowa,
3 — cz¢$¢ bez gwintu o srednicy 4,9 mm, 6 — leb szesciokatny z kolnierzem.
Rysunek 1

2005-12-16



- =/=/ = 3 AT-06-0846/2005

1.3. ASORTYMENT
Asortyment lacznikow wiercacych typu WSW do mocowania plyt warstwowych

przedstawiono w tablicy 1.

Tablica 1
Oznaczenie Zakres grubosci 1

lacznika L; [mm] L [mm] L; [mm] mocowanej plyty

A warstwowej [mm]
WSW-6,3/5,5x110 110 50 15 60 — 85
WSW-6,3/5,5x130 130 50 15 65— 105
WSW-6,3/5,5x150 150 70 15 85— 105
WSW-6,3/5,5x180 180 70 15 105 — 155
WSW-6,3/5,5x235 235 70 15 160 -210 \

1.4. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

1.4.1. Klasa odpornoSci na korozje
Laczniki wiercace typu WSW do mocowania ptyt warstwowych klasyfikuje si¢ w 3 klasie
odpornosci na korozje wg PN-EN 1670:2000.

1.4.2. Klasa reakcji na ogien
Laczniki wiercace typu WSW klasyfikuje si¢ w klasie Al reakcji na ogien wg
PN-EN 13501-1:2004.

1.4.3. Wlasno$ci mechaniczne

Nosno$é charakterystyczna przy dzialaniu sily statycznej przytozonej w osi, w kierunku
wyciagania z podtoza (wyrywanie) — wg tablicy 3.

Nosnosé charakterystyczna przy dziataniu sil statycznej przylozonej prostopadle do osi,
w polowie maksymalnej odleglosci pomigdzy okladzinami mocowanej plyty warstwowej

(zginanie) — wg tablicy 4.
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2. PRZEZNACZENIE, ZAKRES I WARUNKI STOSOWANIA

2.1. PRZEZNACZENIE 1 ZAKRES STOSOWANIA

Laczniki wiercace samogwintujace typu WSW przeznaczone sa do mocowania plyt
warstwowych Sciennych, do stalowych konstrukcji nosnych o maksymalnej grubosci $cianki

réwnej 12 mm.

2.2 WARUNKI STOSOWANIA

Laczniki wiercace samogwintujace typu WSW do mocowania plyt warstwowych mogg by¢
stosowane w S$rodowisku charakteryzujacym sie kategoria korozyjnosci C3 wg
PN-EN 12500:2002, co odpowiada klasie 3 odpornosci na korozj¢ wg PN-EN 1670:2000.

W projektowaniu, warto$¢ dopuszczalnych obcigzen konstrukcji stalowych mozna okresli¢
metode obliczeniowg zgodng z PN-B-03200:2000 oraz z PN-EN 1993-1-1:2005 (U).

Do obliczen producent zobowigzany jest dostarczy¢ zainteresowanym stronom dokumentacije
techniczng wyrobu.

Nosnosci obliczeniowe lacznikéw wiercacych typu WSW przy dzialaniu sity wyrywajacej
oraz zginajacej nalezy okresli¢ na podstawie charakterystycznych obciazen niszczacych
potaczenie lacznika z materialem podloza stosujac wspdtczynnik bezpieczenstwa p = 3.
Wartosci charakterystycznych obciazen niszczacych iacznikéw wiercacych typu WSW przy
dziataniu silty wyrywajacej oraz zginajacej podano w punkcie 3.2.1.2.5 w tablicach 3 i 4.

W zaleznosci od grubosci mocowanej ptyty warstwowej nalezy dobra¢ odpowiednig wielko$¢
facznikow wiercacych samogwintujacych typu WSW wg tablicy 1. Minimalna grubosé
materiatu podtoza powinna odpowiada¢ wartosci 3,6 mm.

Zastosowanie lacznikéw wiercacych typy WSW powinno by¢ zgodne z projektem
technicznym, w ktorym uwzgledniono wymagania Polskich Norm i przepiséw budowlanych,
wymagania niniejszej Aprobaty Technicznej oraz informacje Producenta dotyczace

warunkow wykonywania potaczen z zastosowaniem facznikdéw wiercacych typu WSW.

2.3. WARUNKI MONTAZU

Wkrecanie lacznikéw wiercacych samogwintujacych powinno odbywaé sie zgodnie z
dostarczong przez producenta instrukcja, prostopadle do powierzchni materiatu podtoza. Do
wkrecania  lacznikow  wiercacych  samogwintujacych  nalezy uzywaé  wkretarek

mechanicznych o regulowanym momencie wkrgcania.
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Producent zobowigzany jest do udostepnienia danych technicznych lub dokumentacji
technicznej niezb¢dnej do prawidlowego projektowania 1 montazu lacznikéw wiercacych
samogwintujacych typu WSW. Dokumentacja towarzyszaca powinna zawieraé dane

wynikajace z Przewodnika ISO/IEC nr 14 ,,Informacje o wyrobie przeznaczone dla konsumenta”.

W szczegblnosei producent jest zobowigzany dostarczy¢ uzytkownikom i sprzedawcom wlasciwa i
pelna informacj¢ umozliwiajaca im ocene zagrozen zwiagzanych z produktem w czasie normalnego
lub mozliwego do przewidzenia sposobu i okresu jego uzywania.

Przykltady montazu plyty warstwowej za pomoca lacznika wiercacego typu WSW

przedstawiono na rysunkach 2.

Rysunek 2
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3. WLASCIWOSCI UZYTKOWE I WEASNOSCI TECHNICZNE
3.1. WLASNOSCI OGOLNO-TECHNICZNE

3.1.1. Materialy

Materiaty, z ktérych wykonane sg faczniki wiercace typu WSW do mocowania plyt
warstwowych powinny by¢ zgodne z dokumentacja producenta.

Ich parametry 1 wlasciwosci techniczne powinny zapewni¢ bezpieczna, zgodna
z przeznaczeniem eksploatacj¢ przez caly okres uzytkowania, bez obnizenia parametréw
wytrzymalosciowych, eksploatacyjnych ponizej wymagan okreslonych w dalszej czgsci
Aprobaty Techniczne;j.

Producent powinien posiada¢  aktualne dokumenty = kontroli, okreslone w
PN-EN 10204:2005 (U), potwierdzajace zgodnos¢ gatunku i jako$ci uzytych materialow z
dokumentacja konstrukcyjna.

Laczniki wiercace samogwintujace typu WSW do mocowania plyt warstwowych powinny
byé wykonane ze stali weglowej o wytrzymatosci na rozciaganie nie mniejszej niz
R = 500 N/mm? i zabezpieczone przed korozyjnym oddziatywaniem $rodowiska za pomoca
powlok ochronnych lub ze stali odpornej na korozj¢ o wytrzymaloéci na rozciaganie nie
mniejszej niz Rm = 700 N/mm’. Materialy, z ktorych wykonane sg laczniki wiercace
samogwintujace powinny spelnia¢ wymagania pkt. 3.1 i 3.2 normy PN-EN 10666:2002 lub
pkt. 3 normy PN-EN 2702:2000.

Stalowy element podkladki tacznika wiercgcego powinien by¢ wykonany z blachy lub tasmy
stalowej gatunku DX51D+Z200 powlekanej ogniowo w sposob ciaggly wg
PN-EN 10327:2005 (U).

Gumowy element podktadki tacznika wiercacego powinien by¢ wykonany z EPDM.
Podktadki tacznikéw wiercacych samogwintujacych powinny spetnia¢ wymagania normy

PN-EN ISO 10669:2001

3.1.2 Wymiary i ksztalt

Ksztalt i wymiary tacznikéw wiercacych typu WSW powinny by¢ zgodne z dokumentacjg
konstrukcyjng producenta, tablica 1, rysunkiem 1 oraz normg PN-ISO 7053:1994
(z wylaczeniem wymiaréw 1 i'y). Tolerancje wymiarowe powinny odpowiadaé klasie

doktadnosci wykonania A wedtug PN-EN ISO 4759-1:2004.
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3.1.3. Wykonanie
3.1.3.1. Wszelkie krawedzie lacznikow wiercacych WSW, dostepne po zamontowaniu,
powinny by¢ zaokraglone w stopniu eliminujacym mozliwos¢ zranienia przez ostre i tnace

krawedzie.

3.1.3.2. Dopuszczalne odchylki prostoliniowosci tacznikéw nie powinny przekraczaé wartosci

okreslonych przez klasg K wg PN-EN 22768-2:1999.

3.1.3.3. Stan powierzchni lacznikéw wiercacych typu WSW nie powinien wykazywaé:
peknigé, rozwarstwien, pecherzy, plam pochodzenia korozyjnego oraz innych wad

obnizajacych wyglad estetyczny. -

3.2. WLASCIWOSCI DOTYCZACE WYMAGAN PODSTAWOWYCH
3.2.1 Bezpieczenstwo konstrukeji
3.2.1.1 Odpornosé na korozje

Powierzchnie lacznikow wiercacych samogwintujacych typu WSW nalezy zabezpieczyd
przed korozja przez wytworzenie powloki cynkowej zanurzeniowe] (ogniowej) o grubosci
miejscowej nie mniejszej niz 35 pum, sredniej grubosci nie mniejszej niz 45 pm oraz masie nie
mniejszej niz 250 g/m* wg PN-EN ISO 1461:2000. Wyglad powloki powinien spetniaé
wymagania pkt 6.1 PN-EN ISO 1461:2000.

Powloki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom przedstawionym w
tablicy 2.

Powloki ochronne tacznikéw wiercacych samogwintujacych typu WSW oraz stalowej czesei
podktadki powinny odpowiadaé¢ warunkom uzytkowania w srodowisku charakteryzujacym si¢
kategorig korozyjnosci C3 wg PN-EN 12500:2002, co odpowiada klasie 3 odpornosci na
korozje wg PN-EN 1670:2000.

Odpornos¢ powtok ochronnych na oddzialywanie mgty solnej nie powinna by¢ mniejsza niz
96 *; h.

Dopuszcza si¢ stosowanie innych powlok ochronnych (np. nieelektrolitycznych platkowych
powlok cynkowych wg PN-EN ISO 10683:2004 lub elekirolitycznych powlok cynkowych wg
PN-ISO 4042:1996), pod warunkiem zachowania wymaganej odpornosci na dziatanie mgly

solnej.
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Tablica 2
Stopien agresywnosci E
. korozyjnej wg |
Charakte.ry styka pow 10k.l Badania wedlug
cynkowej zanurzeniowej norm Parametr
(ogniowej) PN -EN 1670 : 2000 y
PN -EN12500:2002
Srednia grubosé powloki :
cynkowej zanurzeniowej Klasa 3 PN-EN ISO 1461:2000 min. 45 pm
ogniowej
ot i S
porno$¢ powloki na ' “
oddziatywanie mgly solnej PN-EN 1670:2000 % % h

3.2.1.2 Wlasnos$ci mechaniczne
Wiasnosci mechaniczne lacznikdéw wiercacych samogwintujgcych typu WSW  powinny

spetnia¢ wymagania normy PN-EN ISO 10666:2002.

3.2.1.2.1 Twardos¢

Twardos$¢ powierzchni tacznikéw wiercacych samogwintujagcych typu WSW  powinna
wynosi¢ 530 HV 0,3. Twardos¢é rdzenia po obrébee cieplnej powinna wynosi¢ od 320 HV 10
do 400 HV 10.

3.2.1.2.2 Mozliwos$¢ wiercenia otworu
Koniec tacznika wiercacego powinien by¢ uksztaltowariy w sposOb umozliwiajacy wiercenie
otworu, ktory jest niezbgdny do uksztaltowania gwintu wewngtrznego wspolpracujacego z

tacznikiem.

3.2.1.2.3 Mozliwos¢ ksztaltowania gwintu

Lacznik wiercacy samogwintujacy powinien uksztaltowaé, w otworze wywierconym, gwint
nie deformujac wiasnego gwintu podczas wiercenia w zestaw blach badawczych wykonanych
ze stali niskoweglowej o zawartosci wegla nie przekraczajacej 0,23 % i iacznej grubosci
zestawu rownej 12 mm. Twardos¢ blachy, mierzona zgodnie z PN-EN ISO 6507-1:1999
powinna wynosi¢ od 110 HV 30 do 165 HV 30.
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3.2.1.2.4 Wytrzymalo$¢ na skrecanie
Moment dokrgcania konieczny do zniszczenia lacznika wiercacego samogwintujgcego

powinien by¢ wigkszy lub rowny wartosci 10,4 Nm.

3.2.1.2.5 Nos$nos¢ charakterystyczna

Nosnosci charakterystyczne tacznikow wiercacych (Fso, i Mso,) s okreslane na podstawie
$redniej nosnosci niszczacej, powodujace] uszkodzenie elementéw lgcznika wiercacego lub
jego wysunigcie z podloza. Laczniki wiercace osadzone w podlozu z dala od krawedzi i
innych zlaczy poddawane sa obcigzeniu statycznemu sitg skupiong dziatajaca w osi tacznika
w kierunku wyciagania (wyrywanie) oraz dzialajacg w kierunku prostopadtym do osi tacznika
(zginanie). |

Wartosci charakterystyczne nosnosci lacznikéw obliczane sg na podstawie serii pomiaréw
wartosci, wedhug zalezno$ci zawartych w PN-ISO 3207+Ad1:1997, tablica 3 i 7, jak dla
jednostronnego statystycznego przedziatu tolerancji ograniczonego od dolu, przy przyjetej

frakcji populacji p = 0,9 i wybranym poziomie ufnosci 1 —a = 0,95.

a) wyrywanie
Wartosci nosnosci charakterystycznych lacznikow wiercacych typu WSW, przy dziataniu sity

skupionej w kierunku wyciagania z podfoza podano w tablicy 3.

Tablica 3
: Grubosé¢ materiatu Nos$nos¢
Typ tacznika WSW ] charakterystyczna
podloza [mm]
Fsy [N]
WSW-6,3/5,5x110 3126
3,6
WSW-6,3/5,5x130 >
3,6 18820
WSW-6,3/5,5x150 1’2
3,6
WSW-6,3/5,5x180 >
3,6
WSW-6,3/5,5x235 >
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b) zginanie
Wartosci nosnosci charakterystycznych tacznikéw wiercacych samogwintujacych typu WSW,
przy dziataniu sity skupionej przytozonej prostopadle do osi facznika w potowie odlegtosci

pomigdzy okladzinami plyty warstwowej podano w tablicy 4.

Tablica 4
; Grubosé Maksyfnalna Nosnosé
Typ lacznika materiatu grubos¢ plyty charakterystyczna
WSW ) warstwowej
podtoza [mm] (mm] Msy [N-m]

WSW-6,3/5,5x110 31’26 85

WSW-6,3/5,5x130 31’26 105

WSW-6,3/5,5%150 3126 105 18,85
WSW-6,3/5,5%180 3;26 155

WSW-6,3/5,5x235 3126 210

3.2.1.3 Szczelno$é polaczenia

Podkiadka 1lacznika wiercacego samogwintujacego typu WSW powinna zapewniac
szczelnosci polaczenia lgcznika z zewnetrzng okladzing mocowanej plyty warstwowej, przy
probie ciaglego zraszania wodg z intensywnos$cig 2 l/mih w czasie 30 min. Podczas badania

wg pkt. 5.4.6. Aprobaty Technicznej, nie powinno nastapi¢ przedostanie si¢ wody do wnetrza

plyty warstwowe;j.

3.2.2 Bezpieczenstwo pozarowe
3.2.2.1 Wymagania dotyczace reakcji na ogien
Laczniki wiercace samogwintujace typu WSW do mocowania ptyt warstwowych powinny

odpowiadaé, zgodnie z klasyfikacja wg PN-EN 13501-1:2004, klasie A1 reakcji na ogien.
Uwaga: Zgodnie z decyzja Komisji Europejskiej z dnia 4 pazdziernika 1996 r. nr 96/603/WE

oraz decyzja Komisji z dnia 26 wrzes$nia 2000 r. nr 200/605/WE zmieniajacej zapisy decyzji
96/603/WE, wyroby wykonane z materiatbw homogenicznych takich jak stal, stal
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nierdzewna, stopy aluminium uwzgl¢dniajac ich niski poziom palnosci zalicza si¢ do klasy

Al bez koniecznosci przeprowadzania prob w zakresie reakcji na ogien.

3.3. SPOSOB ZNAKOWANIA

Po wystawieniu krajowej deklaracji zgodnosci (wzér wg zalacznika nr 1), a przed
wprowadzeniem wyrobu budowlanego do obrotu, producent umieszcza na wyrobie znak
budowlany, ktérego wzor okresla zalacznik nr 1 do ustawy z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach
budowlanych, oznaczajacy, ze wyrob budowlany jest zgodny z Aprobatg Techniczng, co
zostalo potwierdzone przez dokonanie oceny zgodnosci.

Znak budowlany umieszcza si¢ na wyrobie budowlanym lub opakowaniu w sposéb widoczny
i czytelny.

Ponadto na powierzchni Iacznika, w widocznym po zamontowaniu miejscu, powinien by¢

umieszczony w sposob trwaly 1 czytelny znak producenta.
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4. WYTYCZNE DOTYCZACE TECHNOLOGII WYTWARZANIA,
PAKOWANIA, SKEADOWANIA I TRANSPORTU

4.1 WYTYCZNE DOTYCZACE TECHNOLOGII WYTWARZANIA

Technologia wytwarzania stosowana przez producenta powinna zapewnia¢ wykonanie
wyrobow spelniajacych wymagania Aprobaty Technicznej.

Technologia wytwarzania powinna uwzglednia¢ zakladowa kontrolg produkcji zapewniajaca

stabilny poziom jakosci produkowanych wyrobow.

4.2 WYTYCZNE PAKOWANIA

Laczniki wiercace typu WSW nalezy pakowaé w sposoéb zabezpieczajacy przed
uszkodzeniami mechanicznymi, zgodnie z wytycznymi producenta. Opakowanie powinno by¢
wystarczajaco mocne i tak zaprojektowane, aby utozone w nim elementy nie ulegly uszkodzeniu
lub zaginigciu w wyniku normalnych manipulacji w trakcie przewozu i dostawy. Do opakowania
powinna by¢ dotaczona instrukcja montazu.

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 szczegOtowych warunkéw zawierania i wykonywania
uméw sprzedazy migdzy przedsigbiorcami a konsumentami (Dz. U. nr 96, poz. 851) na
opakowaniach wyrobow przeznaczonych do sprzedazy nalezy umiesci¢é informacijeg
zawierajacq co najmniej nastgpujace dane:

- okreslenie, siedzibg i adres producenta oraz adres zaktadu produkujacego wyréb,

identyfikacj¢ wyrobu budowlanego zawierajaca nazwe techniczng i nazwe handlowa,
- numer i rok publikacji Aprobaty Technicznej, z ktora potwierdzono zgodnosé,
- numer i dat¢ wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci (wzér wg zatacznika nr 1),

- nazwg jednostki certyfikujacej, ktora brata udzial w ocenie zgodnosci wyrobu,

A]
- znak budowlany @ .
4.3 WYTYCZNE SKEADOWANIE

Laczniki wiercace typu WSW powinny by¢ przechowywane zgodnie z wytycznymi

producenta, w pomieszczeniach zabezpieczajacych przed bezposérednim dziataniem
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czynnikéw atmosferycznych, z dala od substancji dzialajacych korodujaco Iub

uszkadzajacych powloki ochronne.

4.4 WYTYCZNE TRANSPORT
Laczniki wiercace typu WSW powinny by¢ przewozone krytymi, czystymi srodkami
transportu, zabezpieczonymi przed przenikaniem opadéw atmosferycznych do wnetrza srodka

transportowego oraz 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.
Przeprowadzana ocena zgodnosci jest podstawg do wydania przez producenta krajowej
deklaracji zgodnosci oraz oznakowania wyrobu budowlanego znakiem budowlanym ‘-3

Ocena zgodnosci wymaga przeprowadzenia okreslonych dzialan przez producenta oraz

akredytowane laboratorium badawcze.

Zakres tych dziatan wynika z systemu oceny zgodnosci wskazanego w pkt. 5.1.2 Aprobaty

Techniczne;j.
Podstawowymi elementami systemu oceny zgodnosci sa:
a) zakladowa kontrola produkc;ji,
b) badania:
- typu,
- kontrolne gotowych wyrobow (okresowe i biezace).

Aprobata Techniczna zostala wydana w oparciu o pozytywne wyniki przeprowadzonych
badan aprobacyjnych, ktore stanowily podstawe do ustalenia wiasciwosci techniczno-

uzytkowych wyrobu (wykaz badan aprobacyjnych w zalgczniku nr 2).

5.1.2 System oceny zgodnoSci

Dla wyrobu obj¢tego niniejsza Aprobata Techniczng ustala si¢ system 2 + oceny zgodnosci.

System ten naklada nastg¢pujace zadania:
a) zadania producenta

- wprowadzenie, dokumentowanie i utrzymywanie zakladowego systemu kontroli

produkeji,
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- prowadzenie badan probek wyrobéw pobranych w zakladzie produkcyjnym zgodnie z
ustalonym planem badan, ktéry powinien obejmowa¢ badania kontrolne wyrobéw w

postaci badan okresowych i biezacych wg programu ujetego w tablicy S.
- przeprowadzenie wstgpnego badania typu w zakresie i metodami okreslonymi w
niniejszej Aprobacie Techhicznej.
Jezeli producent nie posiada mozliwosci samodzielnego przeprowadzenia badan typu, to
powinien zleci¢ ich wykonanie do akredytowanego laboratorium badawczego.
b) zadania akredytowanej jednostki

- certyfikacja zakladowej kontroli produkcji na podstawie wstepnej inspekcji
zaktadu produkcyjnego i zaktadowej kontroli produkcji oraz cigglego nadzoru,

oceny i akceptacji zaktadowej kontroli produkcji
Wskazany system oceny zgodnosci zostal ustalony w oparciu o:
- Ustawg z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881),

- Rozporzadzenie 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), zalacznik nr 1, poz. 25,

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

technicznych oraz jednostek upowaznionych do ich wydawania (Dz. U. Nr 249,
poz. 2497).

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

przeprowadzaniu oceny zgodnosci nalezy stosowa¢ zaktadowa kontrole produkcji.

Przez zaktadowa kontrole produkeji, nalezy rozumiec stala, wewnetrzng kontrole produkcji
prowadzong przez producenta. Wszystkie elementy, wymagania i postanowienia tej kontroli,
przyjete przez producenta powinny by¢ w sposob systematyczny dokumentowane poprzez

zapisywanie zasad i procedur postgpowania.
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System dokumentowania kontroli powinien gwarantowa¢ jednolita interpretacj¢ zapewnienia
jako$ci 1 umozliwi¢ osiggnigcie wymaganych cech wyrobu oraz efektywnosci dzialania

systemu kontroli produkcji.

Zakladowy system kontroli produkcji powinien odpowiada¢ wymaganiom norm grupy

PN-EN ISO 9000 i postanowieniom Aprobaty Technicznej.

Wyniki inspekcji, badan lub ocen, ktére wymagajg koniecznosci podjecia dzialan musza
zosta¢ zarejestrowane na pismie. Srodki jakie nalezy podja¢ w razie niezachowania wartosci

znamionowych i niespelnienia kryteriow, podlegaja stosownemu zapisowi.

5.2.2. Wymagania dla zakladowej kontroli produkcji
5.2.2.1. Odpowiedzialnos¢é producenta

Producent zobowigzany 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¢ uaktualniana.

Producent powinien posiadaé¢ i przechowywaé uaktualnione dokumenty opisujace system
zaktadowe;j kontroli produkeji oraz powinien wyznaczy¢ osobg odpowiedzialng za dziatanie
systemu. Osoba odpowiedzialna za system zakladowej kontroli produkcji nie moze

organizacyjnie podlega¢ osobie odpowiedzialnej za produkcje.

5.2.2.2. Zadania zakladowej kontroli produkcji

System zakladowe] kontroli produkcji powinien zapewni¢ odpowiedni poziom zgodnosci

wyrobu. Dla zrealizowania tego zadania producent powinien:
- posiada¢ opracowang dokumentacje konstrukcyjna wyrobu,

- przygotowa¢ udokumentowane procedury i instrukcje zwiazane z dziataniem

zaktadowej kontroli produkcji,
- efektywnie wdrozy¢ procedury i instrukcje,
- prowadzi¢ zapisy w zakresie powyzej wymienionych dziatan,

- wykorzystywaé wyniki dzialah w celu korygowania wszelkich odchylen od

dokumentacji, naprawi¢ odchylenia oraz usuna¢ przyczyny powstatych niezgodnosci.
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Dla wyrob6éw objgtych Aprobata Techniczng niezbedne jest przeprowadzenie nastepujacych

czynnosci:
- wyszczegoélnienie i sprawdzenie surowcow i materialéw sktadowych,

- kontrole, ktére nalezy przeprowadzaé podczas procesu produkcyjnego, zgodnie z

ustalong cz¢stotliwoscia,

- badania, ktére nalezy prowadzié¢ na gotowych wyrobach z ustalong czestotliwoscia, w

tym badania okresowe i biezace ujgte w tablicy S.

5.2.2.3. Sprawdzenia i badania

Producent powinien posiada¢ lub mie¢ dostgp do urzadzen, wyposazenia i personelu,
umozliwiajacego przeprowadzenie wymaganych sprawdzen i1 badan. Nalezy rejestrowaé
wzorcowania przyrzadéw pomiarowych i urzadzen badawczych. Jezeli producent nie posiada
takich mozliwosci to powinien zleci¢ ich wykonanie do jednostek posiadajacych niezb¢dne
umiej¢tnosei i wyposazenie.

Badania powinny by¢ zgodne z planem badan i obejmowaé co najmniej przedstawione w
tablicy S Aprobaty Technicznej. Rowniez metody badan powinny byé zgodne z zapisami w

procedurach i uwzglednia¢ metodyke podang w punkcie 5.4 Aprobaty Techniczne;.

5.2.2.4. Zapisy z badan i sprawdzen

Producent powinien posiadaé rejestr, w ktérym dokonuje zapiséw dokumentujgcych, ze dany
wyréb zostal zbadany. Rejestr ten powinien wyraznie wykazywaé, czy wyrdb spelnia
wymagane kryteria. Jezeli wyrdb nie spelnia kryteridw, to powinny zostaé zastosowane
postanowienia dotyczace takich wyrobow. W rejestrze powinny zosta¢ wskazane dzialania
korekcyjne i/lub korygujace, podjete w celu naprawy zaistnialej sytuacji (np.
przeprowadzenie nastgpnych badan, wprowadzenie zmian w procesie produkeji, odrzucenie

lub naprawa wyrobu).

Wyniki zakladowej kontroli produkcji obejmujace opis wyrobu, date produkcji, przyjeta
metode badan, wyniki badan i kryteria oceny powinny by¢ zapisane w rejestrze i podpisane

przez osobe odpowiedzialng za kontrole i ktéra przeprowadzita sprawdzenia.
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Producent jest odpowiedzialny za przechowywanie kompletnych rejestrow i zapisow
dotyczacych poszczegolnych wyrobdw 1 partii wyrobow, wlaczajac w to zwigzane z nimi
szczegoly produkcyjne i wlasciwosci oraz przechowywanie informacji, komu zostaly te

wyroby sprzedane jako pierwsze.
5.2.2.5. Postgpowanie z wyrobami niezgodnymi

Jezeli wyniki kontroli lub badan wskazuja, ze wyrdb nie spelnia wymagan, to nalezy
bezzwlocznie podja¢ odpowiednie dzialania. Wyroby lub partie wyrobéw niezgodnych z

wymaganiami powinny by¢é odizolowane i wlasciwie oznakowane.

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

by¢ powtdrzone.

Gdy wyroby zostaly juz wystane przed uzyskaniem negatywnych wynikow, to powinna
zosta¢ uruchomiona procedura zawiadomienia odbiorcéw.

5.3 PROGRAM I RODZAJE BADAN

5.3.1 Program badan

Program badan acznikow wiercacych typu WSW przedstawiono w tablicy 5.

Tablica S
Rodzaje badar
Lp Program badar Kontrolne gotowych Wiasciwosci Badania
Typu wyrobow wg wg
okresowe biezace
2 3 4 5 7 8

1 |Sprawdzenie materiatow - - + 3.1.1 5.4.1
) Eszrta:;ftgzeme wymiaréw i + + + 312 549
3 |Sprawdzenie wykonania + + -+ 3.13 543
4 Sprawdzenie odpornosci na + + i 3.2.1.1 544

korozjg
5 |Sprawdzenie whasnosci + + ) 3212 5.4.5

mechanicznych
6 (Sprawdzenie szczelnosci + + i 3213 5.4.6

polaczenia
7 |Sprawdzenie sposobu + + + 33 54.7

znakowania

8 |Sprawdzenie pakowania - - + 4.2 54.8

+ badanie obowigzujace

- badanie nieobowiazujace

2005-12-16



Ia ==/} 19 AT-06-0846/2005

5.3.2. Rodzaje badan

5.3.2.1. Badania typu

Na podstawie przyjetego dla wyrobu objetego Aprobata Techniczng nr AT-06-0846/2005

systemu oceny zgodnosci, 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 wlasnosci techniczno-uzytkowe majace
wplyw na spelnienie przez obiekt budowlany wymagan podstawowych i nalezy je wykonaé

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 5 kol. 3.

Wyniki pozytywnych badan aprobacyjnych, na podstawie ktérych ustalono wlasnosci

techniczne i wlasciwosci uzytkowe mogg by¢ uznane jako badania typu w ocenie zgodnosci

wyrobu.

5.3.2.2. Badania kontrolne
a) Badania okresowe

Badania nalezy wykonywacé w celu okresowej kontroli jakosci wyroboéw oraz potwierdzenia

stabilnosci produkcji, nie rzadziej niz raz na 3 lata.
Zakres badan wg tablicy 5 kol. 4.

Jezeli producent nie posiada mozliwosci samodzielnego przeprowadzenia badan kontrolnych,
to powinien je zleci¢ laboratorium badawczemu, ktére ma warunki do ich wykonania

metodami okreslonymi w Aprobacie Techniczne;j.

b) Badania biezace

Badania biezace stanowig wewnetrzng kontrole produkcji, w wyniku ktorej producent

zapewnia zgodno$¢ wiasciwoscei technicznych wyrobu z ustaleniami Aprobaty Techniczne;.
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Badania powinny obejmowaé ustalony w tablicy 5 kol. 5 program badan. Wyniki badan
biezacych nalezy systematycznie rejestrowaé, a zapisy rejestru powinny potwierdzaé, ze
wyroby spelniaja kryteria oceny zgodnosci. Kazda partia powinna byé jednoznacznie

identyfikowalna w rejestrze bada.

Zasady przeprowadzania badan biezacych powinny by¢ okreslone w dokumentacji
zaktadowej  kontroli  produkcji. Powinny uwzglednia¢é wymagania  wynikajace

- zPN-EN ISO 3269:2004, PN-ISO 2859-0:2002, PN-ISO 2859-1:2003 i PN-83/N-03010.

5.4. METODY BADAN

5.4.1. Sprawdzenie materialow

Sprawdzenie materiatow polega na kontroli posiadania przez producenta atestow
materiatlowych lub innych dokumentéw kontroli wg PN-EN 10204:2005(U) oraz na
porownaniu zgodnosci uzytych materialéw z okreslonymi w dokumentacji technicznej oraz w

p- 3.1.1 Aprobaty Technicznej

5.4.2. Sprawdzenie wymiaréw i ksztaltu
Sprawdzenie wymiarow i ksztaltu nalezy wykona¢ uniwersalnymi narzedziami pomiarowymi,
zapewniajacymi dokladnos¢ pomiaru wymagana Aprobata Techniczna.

Wyniki nalezy poréwnac z punktem 3.1.2 Aprobaty Techniczne;j.

5.4.3. Sprawdzenie wykonania
Sprawdzenie wykonania nalezy przeprowadzi¢ metoda badawczg wg PN-EN 13018:2004
uniwersalnymi przyrzadami pomiarowymi. Wyniki sprawdzen nalezy porownaé z

wymaganiami pkt. 3.1.3 Aprobaty Techniczne;.

5.4.4. Sprawdzenie odpornoSci na korozj¢ _

Sprawdzenie grubosci powlok cynkowych zanurzeniowych (ogniowych) nalezy wykonaé
zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000.

Ustalenie klasy odpornosci korozyjnej powlok nalezy wykonaé¢ przez badanie odpornosci na

dzialanie mgly solnej wg PN-EN 1670:2000.
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5.4.5. Sprawdzenie wlasnosci mechanicznych

5.4.5.1. Sprawdzenie twardosci

Sprawdzenia twardosci powierzchni oraz rdzenia 1acznikow wiercagcych nalezy
przeprowadzi¢ metoda Vickersa wedlug proéedury okreslonej w PN-EN ISO 6507-1:1999.

Twardos$¢ rdzenia powinna by¢ badana na przekroju poprzecznym.

5.4.5.2. Sprawdzenie mozliwosci wiercenia otworu oraz mozliwosci ksztattowania gwintu
Sprawdzenie mozliwosci wiercenia otworu oraz mozliwosci ksztattowania gwintu tacznikow
wiercacych typu WSW nalezy przeprowadzi¢ metoda badawczg na zestawie blach stalowych
o zawarto$ci wegla nie przekraczajacej 0,23 % 1 twardosci mierzonej zgodnie z
PN-EN ISO 6507-1:1999 wynoszacej od 110 HV 30 do 165 HV 30 oraz iacznej grubosci
12 mm, wedtug pkt 4.2.1 oraz 4.2.2 normy PN-EN ISO 10666:2002, przy zastosowaniu sily
osiowej 350 N oraz predkosci obrotowej wkretarki w zakresie od 1000 do 1800 obr/min.

5.4.5.3. Sprawdzenie wytrzymalosci na skrecanie
Sprawdzenie wytrzymalosci na skrgcanie nalezy przeprowadzi¢ metoda badawcza wg pkt.

4.2.3 normy PN-EN ISO 10666:2002.

5.4.5.4. Sprawdzenie nosnosci

5.4.5.4.1. Sprawdzenie wytrzymatosci na wyrwanie.

Badanie nalezy przeprowadzi¢ dla kazdej wielkosci lacznika wiercacego typu WSW
osadzonego w podlozu w postaci zestawu blach ze stali niskowgglowej o zawartosci wegla
nie przekraczajacej 0,23 %. Twardos’c’ blachy, mierzona zgodnie z PN-EN ISO 6507-1:1999
powinna wynosi¢ od 110 HV 30 do 165 HV 30. Badanie nalezy przeprowadzi¢ dla dwoch
grubosci zestawu blach: minimalnej o wartosci 3,6 mm oraz maksymalnej réwnej 12 mm.
Lacznik nalezy osadzi¢ w podlozu na odpowiednia glgbokos¢ tak aby gwint ST 5,5 znajdowat
si¢ w materiale podloid.

Lacznik wiercacy nalezy poddaé statycznemu obciazeniu sita skupiong, dziatajacg w osi
lacznika, w kierunku wyciagania lacznika z podloza. Na podstawie zmierzonych obcigzen
niszczacych 10 probek danej wielkosci nalezy obliczy¢ warto$¢ charakterystyczna obciazen

niszczacych.
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Charakterystyczng warto$¢ obciazenia niszczacego nalezy obliczy¢ wg wzoru:
Fsoo=Fa—~kio-s

gdzie:

Fso, — charakterystyczna warto$¢ obcigzenia niszczacego dla poziomu ufnosci 1 —a = 0,95,

Fy — warto$¢ $rednia obciazenia niszczacego z serii prob,

kio — jest rowne 2,36 dla przyjetej frakceji populacji 90 %,

s — odchylenie standardowe obciazen niszczacych dla serii prob.

5.4.5.4.2. Sprawdzenie wytrzymatosci na zginanie

Badanie nalezy przeprowadzi¢ dla kazdej wielkosci lacznika wiercacego typu WSW
osadzonego w podiozu w postaci zestawu blach ze stali niskowgglowej o zawartosci wegla
nie przekraczajacej 0,23 %. Twardos¢ blachy, mierzona zgodnie z PN-EN ISO 6507-1:1999
powinna wynosi¢ od 110 HV 30 do 165 HV 30. Badanie nalezy przeprowadzi¢ dla dwadch
grubosci zestawu blach podioza: minimalnej o wartosci 3,6 mm oraz maksymalnej rownej
12 mm. Element badawczy w postaci ptyty warstwowej o maksymalnej - dopuszczalnej
grubos$ci dla badanego lacznika wiercacego wediug tabeli 1 Aprobaty Technicznej, nalezy
zamocowa¢ do materialu podloza za pomocg badanego acznika wiercacego.

Lacznik wiercacy nalezy poddaé statycznemu obcigzeniu silg skupiona, dzialajaca w srodku
odleglosci pomiedzy okladzinami plyty warstwowej, w kierunku prostopadlym do osi
tacznika. W celu przylozenia sily w wypeklnieniu plyty warstwowej nalezy wykonac
odpowiedni otwor.

Na podstawie zmierzonych obcigzen niszczacych 10 probek danej wielko$ci nalezy obliczyé
wartos¢ charakterystyczng obcigzen niszczacych.

Charakterystyczna warto$¢ obcigzenia niszczacego nalezy obliczy¢ wg wzoru:

Fsoo =Fg—Kkio - s
gdzie:
Fss, - charakterystyczna warto$¢ obciazenia niszczacego dla poziomu ufnosci 1 — o = 0,95,
Fy — warto$¢ srednia obcigzenia niszczacego z serii prob,
ko — jest rowne 2,36 dla przyjetej frakeji populacji 90 %,

s — odchylenie standardowe obciazen niszczacych dla serii prob.
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Charakterystyczna warto§¢ momentu niszczacego nalezy obliczy¢ wg wzoru:
 Msy =Fsy, - g/2
gdzie:
g — grubos$¢ plyty warstwowej pomniejszona o sume grubosci okladziny wewnetrznej i

zewngtrznej plyty warstwowe;j

5.4.6. Sprawdzenie szczelno$ci polgczenia

5.4.6.1. Element prébny

Element probny stanowi zestaw zioiony z dwoéch blach ze stali niskowgglowej o zawartosci
wegla nie przekraczajacej 0,23 %, rozdzielonych tuleja dystansowa stalowa o srednicy 15
mm, z otworem obserwacyjnym, fasolowym o wymiarach 5 mm x 20 mm, ktérego krawedz
znajduje si¢ w odleglosci 3 mm od krawedzi tuleji. Dhugos¢ tuleji dystansowej powinna
miescié si¢ w zakresie grubosci plyty warstwowej, ktéra moze byé mocowana za pomoca

badanego tacznika wiercacego typu WSW.

5.4.6.2. Metoda badania

Badanie nalezy przeprowadzi¢ dla wybranej wielkosci lacznika wiercacego typu WSW
osadzonego w elemencie probnym. Sprawdzenie szczelnosci polaczenia tacznika z plyta
warstwowa nalezy wykonaé poprzez zraszanie woda z intensywnos$cia 2l/min, pionowo
ustawionego elementu probnego z osadzonym lacznikiem wiercacym, w sposob ciagly, przez
okres 30 min. Podczas badania w odstgpach 60 s nalezy sprawdzal poprzez otwor
obserwacyjny czy nie doszlo do przedostania si¢ wody do wnetrza tuleji dystansowe;j

elementu prébnego.

5.4.7. Sprawdzenie sposobu znakowania
Sprawdzenie znakowania nalezy przeprowadzié wzrokowo, zgodnie

z PN-EN 13018:2004 oceniajac jego zgodnos¢ z pkt. 3.3. Aprobaty Techniczne;j.

5.4.8. Sprawdzenie pakowania

Sprawdzenie pakowania nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo, zgodnie z PN-EN 13018:2004

oceniajac jego zgodnosé z pkt. 4.2 .Aprobaty Technicznej.
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5.5. OCENA WYNIKOW BADAN

5.5.1. Ocena wynikéw badan typu

Laczniki wiercace typu WSW nalezy uznaé¢ za zgodne z ujetymi w Aprobacie Technicznej
wymaganiami techniczno-uzytkowymi majacymi wplyw na spelnienie przez obiekt wymagan

podstawowych, jezeli wszystkie badania wg tablicy 5 kol. 3 daly wynik pozytywny.

5.5.2. Ocena wynikéw badan kontrolnych
Laczniki wiercace typu WSW nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami Aprobaty Technicznej,

jezeli wszystkie wyniki badan kontrolnych wg tablicy 5 kol. 4 i 5 sg pozytywne.
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6. USTALENIA FORMALNO-PRAWNE

6.1.

Aprobata Techniczna COBR ,Metalplast” AT-06-0846/2005 jest dokumentem

okreslajacym pozytywna oceng techniczng i stwierdzajacym przydatnosé¢ do stosowania
w budownictwie wyrobu budowlanego pod nazwa laczniki wiercgce samogwintujace typu
WSW do mocowania plyt warstwowych w zakresie okreslonym w niniejszej Aprobacie
Technicznej opracowanej wg rbzporzqdzenia 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 Aprobata Techniczng moze byé wprowadzany
do obrotu i nadaje si¢ do stosowania przy wykonywaniu robét budowlanych, jezeli jest
oznakowany znakiem budowlanym @ Oznakowanie to zgodnie z Art. 8.1 ww. Ustawy
jest dopuszczalne, jezeli pro.ducent lub upowazniony przedstawiciel producenta majacy
siedzib¢ na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej, dokonal oceny zgodnbs’ci wyrobu i
wydal, na swojgq wylaczna odpowiedzialno$¢ krajowa deklaracj¢ zgodnosci z Aprobata
Techniczng COBR , Metalplast™ AT-06-0846/2005.

Ocena zgodno$ci obejmuje wlasnosci techniczne i wilasciwosci 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) deklaracje¢ zgodnosci z aprobata wydaje

producent.

6.2. Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy ,,Metalplast” nie ponosi odpowiedzialnosci za

ewentualne naruszenie patentow lub praw ochronnych wynikajacych z przepiséw
o ochronie wilasnosci przemystowej, a w szczego6lnosci ustawy z dnia 30.06.2000 r. Prawo
wlasno$ci przemyslowej (Dz. U. z 2003 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 obowiazek sprawdzenia, czy rozwigzanie bedace przedmiotem

Aprobaty Technicznej nie narusza uprawnien oséb trzecich.

6.3. Aprobata Techniczna COBR ,Metalplast” nie zwalnia producenta wyrobu od
odpowiedzialnosci za wlasciwa jakos$¢ wyrobdw objetych Aprobata, a wykonawcow rob6t
budowlanych od odpowiedzialnosci za wlasciwe zastosowanie i prawidlowa jakosé

montazu.

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

Czlonkowskich dotyczacych odpowiedzialnosci za produkty wadliwe).

6.5. Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB ,k,Metalplast” moze dokona¢ zmian
wlasciwosci uzytkowych i wlasnosci technicznych okreslonych w Aprobacie Techniczne;.
Wymaga to pisemnego wraz z uzasadnieniem wniosku zgloszonego przez producenta oraz
przeprowadzenia postgpowania aprobacyjnego w stosownym do zmian zakresie.
Niedopuszczalne jest wprowadzenie jakichkolwiek zmian w tresci Aprobaty Technicznej

dokonywanych 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¢ udzielong Aprobat¢ Techniczna.

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

Budowlanego.

6.7. Producent jest zobowigzany do zamieszczania w informacji dolaczonej do wyrobu
numeru i roku publikacji Aprobaty Technicznej. Ponadto w prospektach, reklamach,
ulotkach i artykutach prasowyéh moze podawac pelne oznaczenie Aprobaty Techniczne;j i
jej termin wazno$ci oraz nazwg jednostki aprobujacej. Tekst i rysunki

w publikacjach dotyczacych wyrobu objetego Aprobata nie moga byé z niq sprzeczne.
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Matalnlost

W celach wylacznie promocyjnych producent lub dystrybutor moze postugiwac sie

reprodukcja pierwszej strony 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 srodki przekazu elektronicznego jest

dozwolone jedynie w catosci za pisemng zgoda Osrodka.

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

Przekazuje réwniez ich wykaz do Gtownego Inspektora Nadzoru Budowlanego.

7. TERMIN WAZNOSCI APROBATY TECHNCIZNEJ

Aprobata Techniczna COBR PEWB , Metalplast” AT-06-0846/2005 jest wazna do 15-12-2010 r.
Wazno$¢ Aprobaty Technicznej moze by¢ przedtuzona na kolejne okresy, jezeli Producent
lub jego formalny nast¢gpca, wystapi w tej sprawie do Centralnego Osrodka Badawczo-
Rozwojowego PEWB “Metalplast” w Poznaniu z odpowiednim wnioskiem nie pézniej niz
trzy miesigce przed uptywem terminu waznosci Aprobaty Technicznej.

Centralny Os"rodek Badawczo-Rozwojowy PEWB “Metalplast” w Poznaniu moze

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

Niniejsza Aprobata Techniczna jest specyfikacjg techniczng wyrobu budowlanego, w oparciu

0 postanowienia ktérej firma:

KLIMAS WKRET-MET Sp. z o.0.
ul. W. Witosa 135/137
Kuznica Kiedrzynska 42-233 Mykanow

powinna dokonaé¢ oceng zgodnosci z AT-06-0846/2005 oraz wystawié na swoja wylaczng
odpowiedzialno$¢ krajowa deklaracj¢ zgodnosci wyrobu z Aprobata 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 11.08.2004 r. w sprawie sposobu
deklarowania zgodnosci wyroboéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem

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

Zgodnie z §4.2 ww. rozporzadzenia ocen¢ zgodnosci :wyrobu budowlanego dokonuje
producent lub jego upowazniony przedstawiciel majgcy siedzibg na terenie Rzeczpospolitej
Polskiej , stosujac system 2+ oceny zgodnosci.

Po wystawieniu krajowej deklaracji zgodnosci, a przed wprowadzeniem wyrobu do obrotu
producent powinien umiesci¢ na wyrobie znak budowlany @ w sposob okreslony w pkt. 3.3.
Aprobaty Technicznej.

W krajowej deklaracji zgodno$ci (wzdr stanowi zalacznik nr 1 do Aprobaty Technicznej)
producent powinien umiesci¢ nazwe i numer akredytowanej jednostki certyfikujacej, ktora

wydata certyfikat zaktadowej kontroli produkcji oraz numer»certyﬁkatu*.

' Szczegblowe informacje dotyczace certyfikacji wyrobow i zakladowej kontroli produkeji przedstawiono w
Informacjach dodatkowych
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9. WYKAZ DOKUMENTOW WYKORZYSTANYCH w

POSTEPOWANIU APROBACYJNYM

9.1. NORMY

PN-EN 1670:2000

PN-EN 1993-1-1:2005 (U)

PN-EN 10204:2005 (U)
PN-EN 10327:2005 (U)

PN-EN 12500: 2002

PN-EN 13018:2004

PN-EN 13501-1:2004

PN-EN 22768-2:1999

PN-EN ISO 1461:2000

PN-EN ISO 2702:2000

PN-EN ISO 3269:2004

PN-EN ISO 4759-1:2004

PN-EN ISO 6507-1:1999

PN-EN ISO 10666:2002

2005-12-16

Okucia budowlane. Odpornos¢ na korozj¢. Wymagania i

metody badan

Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych.
Czesc 1-1: Reguly ogdlne i reguty dotyczace budynkéw

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentdéw kontroli

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

techniczne dostawy

Ochrona materialéw metalowych przed korozja. Ryzyko
korozji w warunkach atmosferycznych. Klasyfikacja,

okreslanie i ocena korozyjnosci atmosfery
Badania nieniszczace. Badania wizualne. Zasady ogolne

Klasyfikacja ogniowa wyrobéw budowlanych i elementéw
budynkow. Czes¢ 1: Klasyfikacja na podstawie badan reakcji

na ogien.

Tolerancje ogolne. Tolerancje geometryczne elementéw bez

indywidualnych oznaczen tolerancji

Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg

(cynkowanie jednostkowe). Wymagania i badania

Wkrety samogwintujace ze stali ulepszone]j cieplnie.

Wiasnosci mechaniczne
Czesci ztaczne. Kontrola odbiorcza

Tolerancje czgsci ztacznych. Czese 1: Sruby, wkrety, Sruby
dwustronne i nakretki. Klasy doktadnosci A, Bi C

Metale. Pomiar twardosci sposobem Vickersa. Metoda badan

Wkrety wiercgce samogwintujace. Wlasnosci mechaniczne i

funkcjonalne



roes’ 30 ' AT-06-0846/2005

PN-EN ISO 10669:2001 Podkiadki okragle do wkretow samogwintujacych z
podkiadka. Szereg normalny i zwiekszony. Klasa
dokladnosci A.

PN-EN ISO 10683:2004 Czgsci ztaczne. Nieelektrolityczne ptatkowe powloki cynkowe
PN-EN ISO 9000 Systemy zarzadzania jakoscig (grupa norm)

PN-ISO 2859-0:2002 Procedury kontroli wyrywkowej metoda alternatywna.
Czes¢ 0: Wprowadzenie do systemu ISO 2859 kontroli
wyrywkowej metoda alternatywna

PN-ISO 2859-1:2003 Procedury kontroli wyrywkowej metodg alternatywna. Cze$¢ 1:
Schematy kontroli indeksowane na podstawie granicy akceptowane;j
jakosci (AQL) stosowane do kontroli partii za partia

PN-ISO 3207 + Ad1:1997  Statystyczna interpretacja danych. Okreslenie statystycznego

przedziah tolerancji

PN-ISO 4042:1996 Czgsci zlaczne. Powloki elektrolityczne

PN-ISO 7053:1994 Wkrety samogwintujace do blach ze tbem szesciokatnym z
kotnierzem walcowym

PN-B-03200:2000 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie

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

Przewodnik ISO/IEC nr 14 ,,Instrukcja o wyrobie przeznaczona dla konsumenta”.

9.2.RAPORTY Z BADAN I OCENY

Sprawozdanie z badan nr 284/2005, wykonanych w akredytowanym Laboratorium
Badawczym COBR PEWB , Metalplast” w Poznaniu

9.3.DOKUMENTACJE

Rysunki techniczne tacznikow wiercacych typu WSW.
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9.4. PRZEPISY TECHNICZNO-PRAWNE

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. Wyroby budowlane (Dz. U. Nr 92, poz. 881),
Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002 r. w sprawie warunkéw
technicznych,  jakim  powinny  odpowiada¢  budynki iich  usytuowanie
(Dz. U. nr 75/2002 r., poz. 690, Dz. U. Nr 33/2003, poz. 270 + zmiana Dz. U.
Nr 109/2004, poz. 1156),

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 8 listopada 2004 r. w sprawie aprobat
technicznych oraz jednostek upowaznionych do ich wydawania (Dz. U. Nr 249 z 2004 r.,
poz. 2497),

Rozporzadzenie Ministra Spraw Wewngtrznych 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 Spolecznej z dnia 25 wrzesnia 1997 r. w
sprawie ogoélnych przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy (Dz. U. nr 129/1997, poz.
844),

Rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 11 czerwca 2002 r.
zmieniajace rozporzadzenie w sprawie ogoélnych przepiséw bezpieczenstwa 1 higieny
pracy (Dz. U. Nr 129/1997, poz. 844 + zmiana Dz. U. Nr 91/2002, poz. 811),

Ustawa z dnia 12 grudnia 2003 r. 0 og6élnym bezpieczenstwie produktow (Dz. U. Nr 229,
poz. 2275),

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobow
deklarowania zgodnosci wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem
budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041),

Rozporzadzenie Rady Ministrow z dnia 26 czerwca 2002 r. w sprawie szczegétowych
warunkOw zawierania i wykonywania uméw sprzedazy migdzy przedsigbiorcami

a konsumentami (Dz. U. Nr 96, poz. 851).
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INFORMACJE UZUPELNIAJACE
1. AUTORZY APROBATY TECHNICZNEJ

Aprobata Techniczna zostata opracowana w Zaktadzie Aprobat Technicznych COBR

~METALPLAST” przez :

Autor: mgr inz. Wojciech Baraniak
Weryfikator: mgr inz. Stanistaw Baraniak
inz. Andrzej Jurga

inz. Zbigniew Czajka

Opracowanie graficzne i sklad komputerowy: mgr inz. Wojciech Baraniak

4. PRODUCENT

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

S. PRZEDSTAWICIEL PRODUCENTA W POLSCE

KLIMAS WKRET-MET Sp. z o.0.
ul. W. Witosa 135/137
Kuznica Biedrzynska 42-233 Mykanéw
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INFORMACJE DODATKOWE

Informacja o dobrowolnej certyfikacji zgodnosci

Krajowa deklaracja zgodno$ci wystawiona przez producenta moze by¢ zawsze wspierana dobrowolng
certyfikacja zgodnosci wyrobu / ustugi, badz certyfikacja zakladowej kontroli produkcji.
Zwieksza to konkurencyjnos¢ wyrobu objetego deklaracja zgodnosci

Certyfikacja zgodnosci jest przeprowadzana na wniosek producenta lub jego prawnego przedstawiciela
na zgodno$¢ ze specyfikacja techniczng wyrobu (aprobata techniczna lub normg wyrobu) wskazang we
wniosku. :

Proces certyfikacji wyrobu, obejmuje inspekcj¢ zaktadowej kontroli produkcji (ZKP) u jego
producenta.

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

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

Instytucja uprawniong do przeprowadzania w.w certyfikacji zgodnosci jest:

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

COBR PEWB , Metalplast” jest jednostka przeprowadzajaca:

» certyfikacje wyrobéw =z zakresu elementdéw  wyposazenia  budownictwa i  ustug
w  zakresie  montazu  okien, drzwi, bram, $cianek oraz  serwisu  kluczowego
i zamkowego
> certyfikacje systeméw polegajaca na certyfikacji zaktadowej kontroli produkcji
> badania laboratoryjne wyrobéw 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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Zalacznik 1
Krajowa deklaracja zgodnoSci Nr ....cuesesees

1. Producent wyrobu budowlanego: .............cccoceiiiiiiiii e
(petna nazwa i adres zakladu produkujacego wyréb)

2. Nazwa wyrobu budowlanego: ............c.cccoiiiveiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiniire e
(nazwa, nazwa handlowa, typ, odmiana, gatunek, kiasa)

5. Specyfikacja teChNICZNGA: ..............uiiiie v re e eneebeecete s aeseeeazezerabeene
(numer, tytul i rok ustanowienia Polskiej Normy wyrobu lub numer, tytul

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

i rok wydania aprobaty technicznej oraz nazwa jednostki aprobujacej)

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

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

(dane niezbedne do identyfikacji typu okreslone wprogramie badar)

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

Deklaruje z peing odpowiedzialnoscia, ze wyroby budowlany jest zgodny zgodne ze
specyfikacjg techniczng wskazang w pkt. 5.

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



Zalacznik 2

WYKAZ PRZEPROWADZONYCH BADAN APROBACYJNYCH

Sprawdzenie wymiaréw

Sprawdzenie wykonania

Sprawdzenie odpornosci na korozj¢
Sprawdzenie wlasnosci mechanicznych

Sprawdzenie szczelnosci polaczenia





