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Seria: APROBATY TECHNICZNE

ANEKS nr1
DO APROBATY TECHNICZNEJ
COBR PEWB ,,Metalplast”
AT-06-0373/2005

Na podstawie rozporzgdzenia Ministra Infrastruktury z dnia 8 listopada 2004 r. w sprawie
aprobat technicznych oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania (Dz. U.
Nr 249, poz. 2497), na wniosek firmy:

PPHU WKRET-MET Klimas Spétka Jawna
Kuznica Kiedrzynska, ul. Wincentego Witosa 170/176, 42-233 Mykanoéw

przediuza sie termin waznoéci Aprobaty Technicznej COBR PEWB ,Metalplast’
AT-06-0373/2005
stwierdzajgcej przydatnos¢ do stosowania w budownictwie wyrobéw pod nazwa;

Ztacza rozporowe tworzywowo-metalowe WKRET-MET typow:
RU, RUL, RUC, RUO, KW, GKW, KPK i KPS
do podtozy z pustymi przestrzeniami

do 18 wrzesnia 2011 r.

DYREKTOR ¥
Instytutu Techniki Budowlane;j

J//é;///,?
Marek Kapron

Warszawa, 31 sierpnia 2010 r.
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APROBATA TECHNICZNA COBR ,,METALPLAST”
AT-06-0373/2005

Na podstawie Ustawy z dnia 16.04.2004 roku o wyrobach budowlanych (Dz.U. Nr 92,
poz.881), w wyniku postepowania aprobacyjnego przeprowadzonego w Centralnym Osrodku
Badawczo - Rozwojowym PEWB ,Metalplast’” w Poznaniu zgodnie z 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:

P.P.H.U. WKRET-MET KLIMAS Spétka Jawna
42-223 Kuznica Kiedrzynska; ul. Wincentego Witosa 170/176

wydaje si¢ pozytywna ocen¢ techniczng i stwierdza si¢ przydatnos¢ do stosowania
w budownictwie w okreslonym w niniejszej Aprobacie Technicznej zakresie wyrobu

budowlanego pod nazwa:

Ztacza rozporowe tworzywowo-metalowe WKRET-MET
typu RU, RUL, RUC, RUO, KW, GKW, KPK i KPS
do podlozy z pustymi przestrzeniami

Aprobata Techniczna zawiera tacznie 39 stron i jest wazna wylacznie w catosci’.

Niniejsza Aprobata Techniczna jest nowelizacjg Aprobaty Technicznej AT-06-0373/2000.

Aprobata Techniczna jest dokumentem upowazniajacym producenta do dokonania oceny
zgodnosci i wydania, na swojg wylaczng odpowiedziainos¢, krajowej deklaracji zgodnosci
z niniejsza Aprobatg Techniczng oraz oznakowania wyrobu znakiem budowlanym.

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

Aprobata Techniczna
COBR ,Metalplast” AT-06-0373/2005
jest wazna do 18.09.2010 r.

Poznan, 19.09.2005r.

* Dopuszcza sig, w celach wylacznie promocyjnych, wykorzystanie reprodukcji niniejszej strony Aprobaty Technicznej przez
producenta lub dystrybutora. Reprodukcja nie zastgpuje Aprobaty Technicznej, waznej tylko w catosci.
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1 PRZEDMIOT APROBATY TECHNICZNEJ
- 1.1 NAZWA TECHNICZNA | HANDLOWA

Przedmiotem Aprobaty Technicznej sg zigcza rozporowe tworzywowo-metalowe
WKRET-MET typu RU, RUL, RUC, RUO, KW, GKW, KPK i KPS do podtozy
z pustymi przestrzeniami, produkowane, pod nazwg handlowg kotki rozporowe
uniwersalne, wszechstronne, wkret-gips i ramowe przetykowe przez P.PH.U.
WKRET-MET KLIMAS Spdétka Jawna; 42-223 Kuznica Kiedrzynska; ul. Wincentego
Witosa 170/176.

1.2 OGOLNA CHARAKTERYSTYKA WYROBU

Ztacza rozporowe tworzywowo-metalowe WKRET-MET sktadajg sie z korpusow
wykonanych z tworzywa sztucznego poliamidu (PA) oraz czesci ztacznych,
wykonanych ze stali weglowej, pokrytych elektrolityczng powtokg cynkowa.

Korpusy ztaczy rozporowych wykonywane sg w czterech rodzajach: RU, KW, GK
i KPR.

Korpusy sktadajg sie z tylnej strefy prowadzacej, strefy rozpieranej i przedniej strefy
prowadzgcej (oprécz korpusu KPR).

Tylna strefa prowadzgca korpusu, o przekroju kotowym (rodzaju RU, KW i KPR) lub
kwadratowym (rodzaju GK), posiada cztery klinowe wystepy, zabezpieczajgce
korpus przed obrotem w tracie wkrecania czesci ztacznej i kotnierz oporowy.

Strefa rozpierana korpusu rodzaju RU wykonana jest w ksztatcie walca z dwoma
ostrogami, podzielonego na dwie czesci okragltym otworem i podtuznymi szczelinami,
zwezajacymi sie na koricach.

Strefa rozpierana korpusu rodzaju KW sktada sie z czterech walcowych segmentéw
z czterema podtuznymi wystepami blokujacymi na kazdym segmencie, oddzielonymi
stozkowymi przewezeniami i jest podzielona na czesci czterema podiuznymi
szczelinami.

Czes¢ rozpierana korpusu rodzaju GK sktada sie z czterech ptaskich ramion
tworzacych czworobok oraz dwu ramion zwigzanych z przednig czescig prowadzaca.
Strefa rozpierana korpusu rodzaju KPR sklada sie z dziewieciu walcowych
segmentéw,z czterema podtuznymi wystepami blokujacymi na kazdym segmencie,
oddzielonymi stozkowymi przewezeniami i jest podzielona na czesci dwoma

podtuznymi szczelinami w ksztatcie prostokatnej fali.
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Mocowanie korpuséw rodzaju RU, KW i GK w podtozu nastepuje przez wkrecenie do
ich przedniej strefy prowadzacej gwintu czesci ztacznych w postaci wkretow do piyt
wiérowych z tbem stozkowym, hakéw prostych, tukowych lub oczkowych. Gwint
wkretow do plyt wibrowych charakteryzuje sie zmniejszong $rednicg rdzenia
i cienszymi zwojami w poréwnaniu do gwintu wkretéw do drewna.

Mocowanie korpuséw rodzaju KPR w podtozu nastepuje przez wkrecenie do ich
strefy rozpieranej gwintu czesci ztacznych w postaci wkretéw do tworzyw sztucznych
z tbem stozkowym lub szeSciokatnym. Gwint wkretdw do tworzyw sztucznych
charakteryzuje sie zwiekszong Srednicg rdzenia w poréwnaniu do gwintu wkretéw do
drewna.

Przeniesienie obcigzen w podtozach z pusfymi przestrzeniami nastepuje przez
znacznie odksztalcong strefe rozpierang (rozchylone ramiona lub uksztattowany
wezet), a w podtozach petnych przez sity tarcia pomiedzy strefg rozpierang gwintem
czesci ztacznej | powierzchnig otworu w podfozu.

Rozwigzania konstrukcji korpusow przedstawiono na rysunkach 4+7, czesci
ztacznych na rysunkach 8+13, a przyklad mocowania przy uzyciu zigczy
rozporowych tworzywowo-metalowych w podiozu petnym na rys.1 (montaz
przetykowy), rys.2 (montaz wtykowy) i w podiozu z pustymi przestrzeniami rys.3.

Cze$¢ ziaczna

strefa rozpierana strefa prowadzaca
gleboko$§¢ zamocowania hef
dhugosé
gleboko$é wierconego otworu ho uzytkowa tfix
Rysunek 1
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Element ziaczny Korpus
\%\\\ N
7
' RN
LI LJ L I
strefa rozpierana strefa prowadzaca
glebokos¢ zamocowania hef dtugosé
glebokoé¢ wierconego otworu ho ‘ uzytkowa tfix
Rysunek 2
\
grubodé plyty lub écmnh dn
' Rysunek 3

Korpus ztacza rozporowego RU, RUL, RUC i RUO - uniwersalnego

m===

Rysunek 4

Korpus zlacza rozporowego KW — wszechstronego

EH—

Rysunek 5
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Korpus zlacza rozporowego GKW — wkret-gips

Rysunek 6

Korpus ztacza rozporowego KPK i KPS — ramowego

midigjaig]aig)=iq)dm— .ﬁﬂ

Sitluidlsidlsidlug

Rysunek 7

Czes¢ zlaczna ziacza rozporowego KPS — wkret S do tworzywa sztucznego
ze tbem stozkowym

Rysunek 8

Czesc ztaczna ziacza rozporowego KPK — wkret K do tworzywa sztucznego
ze tbem szesciokatnym

Rysunek 9

Czesé¢ ztaczna ztacza rozporowego RU, KW i GKW — wkret T
z gwintem do plyt wiérowych

\\\\\\\\

el

\\\\\\\\\\\\\\\

Rysunek 10
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Czes¢ ztaczna zlacza rozporowego RUL — wkret z gwintem do plyt wiorowych
zakonczony hakiem prostym z kotnierzem

Rysunek 11

Czes¢ ztaczna ztacza rozporowego RUC — wkret C z gwintem do plyt wiérowych
zakonczony hakiem tukowym z kotnierzem

Rysunek 12

Czes¢ ztaczna ztagza rozporowego RUO - wkret O z gwintem do plyt
widrowych zakonczony hakiem oczkowym z kotnierzem

Rysunek 13
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1.3 ASORTYMENT

1.3.1 Ztgcze rozporowe z korpusem rodzaju RU, o srednicy 6 mm i dtugosci 35 mm,
z czescig ztaczng T, o Srednicy 3,5 mm i dlugosci 45 mm — RU-6x45N,

1.3.2 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju RU, o srednicy 6 mm i dtugo$ci 35 mm,
z czescig ztaczng T, o srednicy 3,5 mm i dtugosci 60 mm — RU-6x60N,

1.3.3 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju RU, o srednicy 6 mm i dlugosci 35 mm,
z czescig ztacznag L, o srednicy 3,5 mm i dtugosci 48 mm — RUL-6x48N,

1.3.4 Ziacze rozporowe z korpusem rodzaju RU, o $rednicy 6 mm i dtugosci 35 mm,
z czescig ztaczng C, o Srednicy 3,5 mm i dtugosci 65 mm — RUC-6x65N,

1.3.5 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju RU, o srednicy 6 mm i dtugosci 35 mm,
z czescig ztaczng O, o srednicy 3,5 mm i dtugosci 64 mm — RUO-6x64N,

1.3.6 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju RU, o $rednicy 8 mm i dtugosci 50 mm,
z czescig ztaczng T, o $rednicy 4,5 mm i dtugosci 60 mm — RU-8x60N,

1.3.7 Ziacze rozporowe z korpusem rodzaju RU, o srednicy 8 mm i dtugosci 50 mm,
z czescig ztaczng T, o srednicy 4,5 mm i dtugosci 80 mm — RU-8x80N,

1.3.8 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju RU, o $rednicy 8 mm i dlugosci 50 mm,
z czescig ztaczng L, o srednicy 4,5 mm i dtugosci 65 mm — RUL-8x65N,

1.3.9 Ziacze rozporowe z korpusem rodzaju \RU, o Srednicy 8 mm i dlugosci 50 mm,
z czescig ztgczng C, o $rednicy 4,5 mm i dlugosci §3 mm — RUC-8x83N,

1.3.10 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju RU, o $rednicy 8 mm i dlugosci 50 mm,
z czescig ztaczng O, o Srednicy 4,5 mm i dtugosci 85 mm — RUO-8x85N,

1.3.11 Ztacze rozporowe z korpusem rodiaju RU, o $rednicy 10 mm i dtugosci
60 mm, z czescig ztaczna T, o Srednicy 6 mm i dtugosci 80 mm — RU-10x80N,

1.3.12 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju RU, o srednicy 10 mm i dlugosci
60 mm, z czesciag ztaczng T, o $rednicy 6 mm i dtugosci 100 mm — RU-10x100N,
1.3.13 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KW, o sSrednicy 6 mm | dtugosci
35 mm, z czeScig ztaczng T, o Srednicy 3,5 mm i dtugosci 45 mm — KW-6x45N,
1.3.14 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KW, o srednicy 6 mm i dtugosci
35 mm, z czescig ztaczng T, o Srednicy 3,5 mm i dtugosci 60 mm — KW-6x60N,
1.3.15 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KW, o s$rednicy 8 mm i dtugosci
50 mm, z czescig ztaczna typu T, o Srednicy 4,5 mm i dtugosci 60 mm — KW-8x60N,
1.3.16 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KW, o $rednicy 8 mm i dlugosci
50 mm, z czescig ztaczng typu T, o $rednicy 4,5 mm i dlugosci 80 mm — KW-8x80N,
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1.3.17 Ztgcze rozporowe z korpusem rodzaju KW, o $rednicy 10 mm i diugosci
60 mm, z czescig ztgczng T, o Srednicy 6 mm i dtugosci 80 mm — KW-10x80N,
1.3.18 Ztgcze rozporowe z korpusem rodzaju KW, o Srednicy 10 mm i diugosci
60 mm, z czescig ztaczng T, o Srednicy 6 mm i dtugosci 100 mm — KW-10x100N,
1.3.19 Zigcze rozporowe z korpusem rodzaju GK, o Srednicy 10 mm, z czescig
ztaczng typu T, o Srednicy 3,5 mm i dtugosci 60 mm — GKW-10x60N,

1.3.20 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o $rednicy 8 mm i dtugosci
65 mm, z czescig ztaczng S, o Srednicy 6 mm i dlugosci 70 mm — KPS-8x65N,

1.3.21 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o $rednicy 8 mm i dtugosci
80 mm, z czescig zlaczng S, o Srednicy 6 mm i dlugosci 85 mm — KPS-8x80N,

1.3.22 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o $srednicy 8 mm i diugosci
100 mm, z czescig ztaczng S, o Srednicy 6 mm i dtugosci 105 mm — KPS-8x100N,
1.3.23 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o $rednicy 8 mm i dlugosci
120 mm, z czescig ztaczng S, o Srednicy 6 mm i diugosci 125 mm — KPS-8x120N,
1.3.24 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o s$rednicy 8 mm i dtugosci
140 mm, z czescig ztaczng S, o Srednicy 6 mm i dlugosci 145 mm — KPS-8x140N,
1.3.25 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o srednicy 8 mm i dlugosci
65 mm, z czescig ztaczng K, o srednicy 6 mm i dlugosci 70 mm — KPK-8x65N,

1.3.26 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o $rednicy 8 mm i dtugosci
80 mm, z czescig ztaczng K, o srednicy 6 mm i dlugosci 85 mm — KPK-8x80N,

1.3.27 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o Srednicy 8 mm i diugosci
100 mm, z czescig ztaczng K, o srednicy 6 mm i dtugosci 105 mm — KPK-8x100N,
1.3.28 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o s$rednicy 8 mm i dtugosci
120 mm, z czescig ztaczng K, o srednicy 6 mm i dlugosci 125 mm —~ KPK-8x120N,
1.3.29 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o $rednicy 8 mm i dtugosci
140 mm, z czescig ztaczng K, o Srednicy 6 mm i dlugosci 145 mm — KPK-8x140N,
1.3.30 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o s$rednicy 10 mm i dlugosci
80 mm, z czescig ztaczng S, o Srednicy 7 mm i dtugosci 85 mm — KPS-10x80N,
1.3.31 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o srednicy 10 mm i dlugosci
100 mm, z czescig ztaczng S, o Srednicy 7 mm i dlugosci 105 mm — KPS-10x100N,
1.3.32 Ztgcze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o srednicy 10 mm i dtugosci
115 mm, z czescig zfacznag S, o Srednicy 7 mm i dlugosci 120 mm — KPS-10x115N,
1.3.33 Zigcze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o $rednicy 10 mm i dtugosci
135 mm, z czescig ztaczng S, o Srednicy 7 mm i dlugosci 140 mm — KPS-10x135N,
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1.3.34 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o $rednicy 10 mm i dtugosci
160 mm, z czescig ztaczng S, o srednicy 7 mm i dlugosci 165 mm — KPS-10x160N,
1.3.35 Zigcze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o $rednicy 10 mm i dtugosci
180 mm, z czescig ztaczng S, o srednicy 7 mm i dlugosci 185 mm — KPS-10x180N,
1.3.36 Zigcze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o $rednicy 10 mm i dtugosci
200 mm, z czescig ztaczng S, o Srednicy 7 mm i dtugosci 205 mm — KPS-10x200N,
1.3.37 Ztgcze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o srednicy 10 mm i diugosci
220 mm, z czescig ztaczng S, o Srednicy 7 mm i dlugosci 225 mm — KPS-10x220N,
1.3.38 Ztgcze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o srednicy 10 mm i dtugosci
80 mm, z czescig ztaczng K, o srednicy 7 mm i dlugosci 85 mm — KPK-10x80N,
1.3.39 Zigcze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o srednicy 10 mm i dlugosci
100 mm, z czescig ztaczng K, o srednicy 7 mm i dlugosci 105 mm — KPK-10x100N,
1.3.40 Ziacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o s$rednicy 10 mm i diugosci
115 mm, z czescig ztaczng K, o srednicy 7 mm i dlugosci 120 mm — KPK-10x115N,
1.3.41 Ziacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o srednicy 10 mm i dtugosci
135 mm, z czescig ztaczng K, o $rednicy 7 mm i dlugosci 140 mm — KPK-10x135N,
1.3.42 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o srednicy 10 mm i dtugosci
160 mm, z czescig ztaczng K, o srednicy 7 mm i dlugosci 165 mm — KPK-10x160N,
1.3.43 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, 0 $rednicy 10 mm i dtugosci
180 mm, z czescig ztaczng K, o srednicy 7 mm i dlugosci 185 mm — KPK-10x180N,
1.3.44 Ztacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o $rednicy 10 mm i dlugosci
200 mm, z czescig ztaczng K, o srednicy 7 mm i dtugosci 205 mm — KPK-10x200N,
1.3.39 Ziacze rozporowe z korpusem rodzaju KPR, o srednicy 10 mm i dlugosci

220 mm, z czeScig ztaczng K, o srednicy 7 mm i dlugosci 225 mm — KPK-10x220N.
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1.4 CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

Na podstawie wynikow badarn laboratoryjnych okreslono nastepujace parametry
ztaczy rozporowych tworzywowo-metalowych WKRET-MET:

1. Klasa odpornosci korozyjnej wg PN-EN 1670:2000 / kategoria korozyjnosci
atmosfery wg PN-EN 12500:2002: 2 / C2

2. Nosnos¢ charakterystyczna.

Ztacza rozporowe RU, RUL, RUC i RUO w podiozu z betonu C20/25 / w murze
z pustakéw ceramicznych / w ptytach gipsowo-kartonowych:

- z korpusem o srednicy 6 mm — 0,75 kN / 0,60 kN / 0,45 kN,

- z korpusem o $rednicy 8 mm — 1,80 kN / 1,54 kN / 0,52 kN,

- z korpusem o $rednicy 10 mm — 4,35 kN /2,58 kN / 0,72 kN,

Ztacza rozporowe z korpusem rodzaju KW w podiozu z betonu C20/25
{ w murze z pustakéw ceramicznych / w ptytach gipsowo-kartonowych:

- z korpusem o $rednicy 6 mm — 1,43 kN / 0,88 kN / 0,60 kN,

- z korpusem o $rednicy 8 mm — 2,08 kN / 1,82 kN / 0,68 kN,

- z korpusem o $rednicy 10 mm — 2,47 kN /2,03 kN / 0,81kN,

Ztacza rozporowe z korpusem rodzaju GKW w podiozu z muru z pustakéw

ceramicznych / w ptytach gipsowo-kartonowych:
- z korpusem o $rednicy 10 mm — 0,52 kN / 0,42 kN,
Ztacza rozporowe typu KPK i KPS w podtozu z betonu C20/25 / w murze z pustakéw
ceramicznych / w murze z betonu komérkowego:

- z korpusem o $rednicy 8 mm — 3,1 kN /1,32 kN /1,16 kN,
- z korpusem o srednicy 10 mm — 6,16 kN / 2,98kN / 1,70 kN.
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2. PRZEZNACZENIE, ZAKRES | WARUNKI STOSOWANIA

2.1 PRZEZNACZENIE

Ztacza rozporowe tworzywowo-metalowe WKRET-MET przeznaczone sg do
zamocowan mechanicznych elementow wykonczeniowych lub wyposazenia
w réznego rodzaju podiozach budowlanych z pustymi przestrzeniami oraz petnych,
w zakresie podanym w p.2.2 niniejszej Aprobaty Techniczne;j.

Ztgcza rozporowe tworzywowo-metalowe WKRET-MET moga by¢é stosowane do

zamocowan podlegajacych tylko obcigzeniom statycznym.

2.2 ZAKRES STOSOWANIA

Ziacza rozporowe tworzywowo-metalowe WKRET-MET typu RU, RUL, RUC, RUO,

KW, GKW KPK i KPS moga by¢ osadzane w podiozu:

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

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

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

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

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

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

- w ptytach gipsowych Sciennych wg PN-B-19402:1996.

Korpusy mozna osadzac¢ tylko w strefie Sciskanej podtoza, wolnej od rys i peknieé

poza spoinami, do zamocowan bez okreslonych wymagan odpornosci ogniowej

(wyklucza to zamocowania sufitbw podwieszanych w stropie).

Przydatnos¢ poszczegdinych rodzajoéw korpusow ztaczy rozporowych do mocowania

w wymienionych podfozach przedstawiono w tablicy 1.
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Tablica 1.
Rodzaj korpusu
Rodzaj podtoza

RU KW GK KPR
Beton zwykty klasy C 12/15 do C 50/60 X X X
Mur z cegly ceramicznej petnej klasy minimum 10 X X X
Mur z cegly silikatowej peinej klasy minimum 10 X X X
Mur z elementdw z kamienia naturalnego X X X
Mur z pustakow sciennych ceramicznych klasy minimum 10 X X X X
Mur z prefabrykatéw budowlanych z betonu komérkowego X
ptyty gipsowe scienne X X X

Znak X oznacza przydatno$é danego rodzaju korpusu zlgcza rozporowego mocowania w wymienionym podiozu

2.3 WARUNKI STOSOWANIA

2.3.1 Zigcza rozporowe z czeSciami zlgcznymi, wykonanymi ze stali weglowej,
pokrytej elektrolityczng powlokg cynkowa, moga 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¢ przydatno$é powioki ochronnej Ilub
materiatu do stosowania w $rodowiskach o okreslonej kategorii korozyjnosci
atmosfery wg PN-EN ISO 12500:2002).

2.3.2 Zigcza rozporowe tworzywowo-metalowe WKRET-MET przenoszag okreslone
w niniejszej Aprobacie Technicznej obcigzenia, jezeli temperatura otoczenia zawiera

sie w granicach od -40°C do +80°C (maksymalna temperatura krétkotrwata 80°C
i maksymalna temperatura dtugotrwata 50°C).

2.3.3 Grubos¢ podioza petnego powinna wynosi¢, co najmniej dwie gtebokosci
osadzenia ztacza rozporowego. Otwér pod ztgcze rozporowe powinien by¢ wykonany
jako nieprzelotowy. Gdy nie s3g spetnione powyzsze warunki nalezy liczyé sie

z obnizeniem wytrzymatos$ci potaczenia.
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234 W celu unikniecia uszkodzenia podtoza, zigcza rozporowe mogg byé
stosowane przy zachowaniu dopuszczalnej, minimalnej odlegtosci osadzenia od
krawedzi podtoza oraz dopuszczalnej minimalnej odlegtosci pomiedzy
poszczegdlnymi ztaczami rozporowymi.

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

pewnego zamocowania (brak $cistego okreslenia wytrzymatosci spoiny).

2.4 OSADZANIE ZLACZY ROZPOROWYCH TWORZYWOWO-METALOWYCH
WKRET-MET
Osadzanie ztaczy w podfozu powinno odbywaé¢ sie zgodnie z dostarczong przez
producenta instrukcja, przez osoby posiadajace odpowiednie kwalifikacje, przy
temperaturze otoczenia w zakresie od 0°C do +40°C.
Otwory pod zlgcza w podiozu powinny byé wiercone prostopadle do powierzchni
podfoza, na gtebokos¢ h, wg tablicy 2, przy uzyciu wiertet do wiercenia udarowego
w betonie lub wierttami do wiercenia bez udaru w materiatach ceramicznych.
Srednica czesci roboczej wiertta powinna byé zgodna ze $rednicg otworu, okreslong
w tablicy 2, a jej maksymalna warto$¢ nie powinna przekraczaé, odpowiednio
6,4, 8,45 i 10,45 mm. Po wierceniu otwory powinny by¢ starannie oczyszczone
z urobku za pomocg szczotki i przedmuchane sprezonym powietrzem lub za pomocag
pompki.
W przypadku nieudanego wiercenia w petnym podtozu np. po napotkaniu zbrojenia,
nalezy wykona¢ nowy otwér w odlegtosci nie mniejszej niz gtebokos¢ wykonanego
otworu. Otwory nie powinny by¢ wiercone przez catg grubos$¢ podioza peinego
(powinny by¢ nieprzelotowe). Ztacza rozporowe nalezy osadza¢ w podtozu petnym
tak, aby przy montazu przetykowym korpus byt zagiebiony, co najmniej, na
gtebokos¢ zamocowania hes, okreslong dla danego ztacza rozporowego wg tablicy 2.
Nastepnie nalezy rozeprze¢ korpus w podtozu petnym przez wkrecenie czesci
ztacznej tak gteboko, aby jej gwint wystawat poza korpus, o warto$¢ wiekszg
ze srednicy gwintu lub 5 mm. Rozparcie korpusu w podtozu z pustymi przestrzeniami
nalezy dokona¢ przez wkrecenie czesci ztacznej w takim stopniu, az nastapi oparcie
odksztatconej strefy rozpieranej korpusu o wewnetrzng powierzchnie licowej $cianki
podtoza lub rozparcie strefy rozpieranej korpusu w wewnetrznej $ciance podioza.

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

2.5.1 W celu spetnienia wymagan w zakresie bezpieczenstwa uzytkowania, przy
projektowaniu zamocowart z zastosowaniem zigczy rozporowych, projektant
powinien przestrzegaé postanowien zawartych w Rozporzadzeniu Ministra
Infrastruktury z dnia 12.04.2002 r. w sprawie warunkéw technicznych jakim powinny
odpowiada¢ 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 | Polityki Socjalnej
z dnia 26.09.1997 r. w sprawie ogdlnych przepisdw bezpieczerstwa i higieny pracy
(Dz. U. Nr 169 poz. 1650) — jednolity tekst.

2.5.2 Powinny brane by¢ réwniez pod uwage postanowienia dotyczace zagrozen
bezpieczenstwa zawarte w Dokumencie interpretacyjnym do Dyrektywy 89/106/EEC,
dotyczgcej wyrobéw budowlanych wymaganie podstawowe nr 3 ,Bezpieczenstwo
pozarowe” oraz wymaganie podstawowe nr 4 ,Bezpieczenstwo uzytkowania”.

2.5.3 Nosnosci obliczeniowe

Nosnosci obliczeniowe ztaczy rozporowych nalezy okresli¢ na podstawie
zmierzonych, z serii pomiarow, warto$ci charakterystycznych sit niszczacych, przy
zastosowaniu czesciowego wspoitczynnika bezpieczenstwa dla materiatu yu=2 (dla
tworzywa pierwotnego, nie pochodzacego z przemiatu) lub yu=2,6 (dla tworzywa
pierwotnego z dodatkiem tworzywa pochbdié_cégo Z przemiatu). ” |
Przy projektowaniu potaczeh w betonie, dla ktérych sg zachowane rozstawy
pomiedzy ztagczami rozporowymi s i odlegtosci od krawedzi c. i nie wystepuje
moment zginajacy, nosnosci obliczeniowe ztgczy rozporowych mozna przyjmowaé
bez modyfikacji. Jezeli rzeczywiste warto$ci rozstawu ztaczy wklejanych i ich
odlegtosci od krawedzi sg mniejsze od wartosci s¢; i C, @ wieksze od wartosci
Smin | Cmin podanym w Aprobacie Technicznej, to no$nosci obliczeniowe nalezy
zmniejszy¢, zgodnie z ETAG nr 001 ,Wytyczne do europejskich aprobat
technicznych dla kotew metalowych do stosowania w betonie”, Zatgcznik C.

Przy projektowaniu zamocowan nalezy wykaza¢, ze wartoS¢ obcigzenia nie
przekracza wartoSci nosnosci obliczeniowej, podzielonej przez wspétczynnik

bezpieczenstwa obcigzenia (normainie nalezy przyjac y=1,4).
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2.6 INFORMACJE PRODUCENTA

Producent zobowigzany jest do udostepnienia konsumentowi danych dotyczacych

doboru ztaczy rozporowych, w zaleznosci od wymaganej nosnosci, warunkow

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

podane na opakowaniu lub zataczonej ulotce instrukcji, z zaleceniem zamieszczania

ilustracji.

Dokumentacja towarzyszgca powinna zawieraé dane wynikajace z Przewodnikow

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

JInstrukcje uzytkowania wyrobéw stanowigcych przedmiot zainteresowania

konsumenta”.

W szczegdblnosci producent zobowigzany jest dostarcza¢ uzytkownikom

i sprzedawcom wtasciwg i peing 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:

- Srednicy otworu w podtozu — d,,

- gtebokosci zamocowania — h, i hg,

- minimalnej gtebokosci otworu w podtozu — hg min,

- maksymalnej grubosci mocowanego przedmiotu — sy,

- minimalngj i nominalnej odlegtosci osadzenia ziacza od ‘krawedzi — CerlCrniin,

- minimalnej i nominalnej odlegtosci osadzenia ztacza od innych ztaczy — Sc/Smin,

- warto$ci momentu Tist potrzebnego do uzyskania petnego zamocowania,

- dopuszczalnego zakresu temperatur podioza podczas osadzania ziaczy
rozporowych,

- dopuszczainego zakresu temperatur otoczenia, przy ktdérych ztacza rozporowe

przenosza okreslone w Aprobacie Technicznej obcigzenia.
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3 WLASCIWOSCI UZYTKOWE | WLASNOSCI TECHNICZNE

3.1 WLASNOSCI OGOLNO-TECHNICZNE
3.1.1 Materialy

3.1.1.1 Postanowienia ogdlne

Materiaty, z ktérych wykonane sg elementy ztgczy wklejanych powinny by¢ zgodne
z materiatami okreslonymi w Aprobacie Technicznej, przy czym ich parametry
i wlasciwosci techniczne powinny zapewnial bezpieczng eksploatacje przez caty
okres uzytkowania, bez pogorszenia parametréw okreslonych w niniejszej Aprobacie
Technicznej.

Producent powinien posiadaé aktuaine dokumenty kontroli, okreslone
w PN-EN 10204:2005, potwierdzajace gatunek i jakos¢ uzytych materiatow.

3.1.1.2 Materiaty czesci zlgczy rozporowych

Korpusy powinny by¢ wykonane z pierwotnego tworzywa szfucznego poliamidowego
(PA) PA 6 lub PA 66 wg PN-EN ISO 1874-1:2004. Dopuszczalny procent dodatku
w postaci materiatu przetworzonego z wtasnych odpaddw nie powinien przekraczaé
wartosci okreslonej przez producenta materiatu pierwotnego. Nie dopuszcza sie
stosowania przetworzonych materiatow ze zrédet zewnetrznych.

Czesci ztgczne z gwintem do tworzywa sztucznego powinny by¢ wykonane ze stali
weglowej w klasie wlasnos$ci mechanicznych 5.6 wg PN-EN ISO 898-1:2001.

Czesci ztgczne z gwintem do piyt wibrowych powinny by¢ wykonane z materiatu
wg AT-15-4554/2000 p.3.1.

3.1.2 Wymiary

Podstawowe wymiary elementéw ztaczy rozporowych przedstawiono na rys. 14
i w tablicy 2. Pozostate wymiary powinny odpowiada¢ wymiarom zamieszczonym
w dokumentacji technicznej. Odchytki wymiaréw liniowych, nieokreslonych
w dokumentacji technicznej, powinny odpowiadac szeregowi $rednio doktadnemu m
wg PN-EN 22768-1:1999.

Wymiary wkretu T oraz wymiary gwintéw czesci ztacznych ztaczy rozporowych RUL,
RUC i RUO powinny odpowiada¢ wymiarom wg AT-15-4554/2000 p.3.2.1 i miesci¢
sie w granicach dopuszczalnych odchylek wymiaréw wg AT-15-4554/2000 p.1.
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Wymiary ziaczy rozporowych —wg rys. 14 i tab. 2

&)
Lk | {
Rysunek 14
Tablica 2
Oznaczenie Srednica | Diugosé Srednica Dlugosé Minimalna Srednica | Minimalina Max.
zlacza korpusu | korpusu | Postaé czesci czesci glebokosc ostrza gtebokos¢ | dlugosé
rozporowego korpusu/ | ztacznej ztacznej zamocow. / wiertta otworu uzytkowa
typ czesci grubos¢ scianki
dk Lk Z*a.CZﬂej dw LW hef min / dp do max ho min tﬁx
{mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
RU-6x45 6 35 RU/T 3,5 45 35/6 6.4 45 5
RU-6x60 6 35 RU/T 3,5 60 35/6 6.4 45 20
RUL-6x48 6 35 RU/L 3,5 48 35/6 6,4 45 -
RUC-6x65 6 35 RU/C 3,5 65 35/6 6,4 45 -
RUO-6x64 6 35 RU/O 35 64 35/6 6.4 45 -
RU-8x60 8 50 RU/T 4,5 60 50/6 8,45 60 5
RU-8x80 8 50 RU/T 4,5 80 50/6 8,45 60 25
RUL-8x65 8 50 RU/L 45 65 50/6 8,45 60 -
RUC-8x83 8 50 RU/C 4,5 83 50/6 8,45 60 -
RUO-8x85 8 50 RU/O 4,5 85 50/6 8,45 60 -
RUT-10x80 10 60 RU/T 6 80 60/6 10,45 70 15
RUT-10x100 10 60 RU/T 6 100 60/6 10,45 70 35
KW-6x45 6 35 KW/T 3,5 45 35/9 6,4 45 5
KW-6x60 6 50 KW/T 3,5 60 50/12 6.4 60 5
KW-8x60 8 50 KW/T 4.5 60 50/12 8,45 60 5
KW-8x80 8 50 KW/T 4,5 80 50/12 8,45 60 25
KW-10x80 10 60 KW/T 6 80 60/12 10,45 70 15
KW-10x100 10 60 KW/T 6 100 60/12 10,45 70 35
_ GKW-10x60 10 - GK/T 3,5 60 -12 10 35 30
KPS-8x65 8 65 KP/S 6 70 50/- 845 | 60 15
KPK-8x65 8 65 KP/K 6 70 50/- 8,45 60 15
KPS-8x80 8 80 KP/S 6 85 50/- 8,45 60 30
KPK-8x80 8 80 KP/K 6 85 50/- 8,45 60 30
KPS-8x100 8 100 KP/S 6 105 50/- 8,45 60 50
KPK-8x100 8 100 KP/K 6 105 50/- 8,45 60 50
KPS-8x120 8 120 KP/S 6 125 50/- 8,45 60 70
KPK-8x120 8 120 KP/K 6 125 50/- 8,45 60 70
KPS-8x140 8 140 KP/S 6 145 50/- 8,45 60 90
KPK-8x140 8 140 KP/K 6 145 50/- 8,45 60 90
KPS-10x80 10 80 KP/S 7 85 60/- 10,45 70 20
KPK-10x80 10 80 KP /K 7 85 60/- 10,45 70 20
KPS-10x100 10 100 KP/S 7 105 60/- 10,45 70 40
KPK-10x100 10 100 KP /K 7 105 60/- 10,45 70 40
KPS-10x115 10 115 KP/S 7 120 60/- 10,45 70 55
KPK-10x115 10 115 KP/K 7 120 60/- 10,45 70 55
KPS-10x135 10 135 KP/S 7 140 60/- 10,45 70 75
KPK-10x135 10 135 KP /K 7 140 60/- 10,45 70 75
KPS-10x160 10 160 KP/S 7 165 60/- 10,45 70 100
KPK-10x160 10 160 KP/K 7 165 60/- 10,45 70 100
KPS-10x180 10 180 KP/S 7 185 60/- 10,45 70 120
KPK-10x180 10 180 KP/K 7 185 60/- 10,45 70 120
KPS-10x200 10 200 KP/$S 7 205 60/- 10,45 70 140
KPK-10x200 10 200 KP/K 7 205 60/- 10,45 70 140
KPS-10x220 10 220 KP/S 7 225 60/- 10,45 70 160
KPK-10x220 10 220 KP /K 7 225 60/- 10,45 70 160
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3.1.3 Wykonanie

3.1.3.1 Dopuszczalne odchykki prostoliniowosci czesci ztgcznych nie powinny
przekracza¢ warto$ci okreslonych przez klase tolerancji K wg PN-EN 22768-2:1999,
tab. 1.

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

mozliwos¢ zranienia przez ostre i thace krawedzie.

3.1.3.3 Wykonanie elementow 2z tworzyw sztucznych powinno odpowiadac
wymaganiom PN-75/C-89110.06. Powierzchnie powinny byé gtadkie, bez peknigé,
rys i pecherzy oraz wtracen ciat obcych.

3.1.4 Wykonczenie

Ze wzgledu na bezpieczenstwo uzytkowania podczas dtugotrwatej eksploatacji bez
Sladéw korozji ostabiajgcej wytrzymato$é, czesci ztaczne powinny wykazywac
odporno$¢ na korozje, jak dla 2 klasy wg PN-EN 1670:2000 (kategoria korozyjnosci
atmosfery C2 —wg PN-EN 12500:2002).

Powierzchnie elementow zigczy rozporowych, wykonanych ze stali weglowej,
powinny byé pokryte elektrolitycznymi powtokami cynkowymi z dodatkowg obrobkg
wg tablicy 2 czesci ztgczne powloka Fe//Zn8//C wg PN-EN 12329:2002.

~ Tablica 2
Warunki srodowiska Wymagania Oznaczenie powloki
Rodzaj powtoki w9 w9 w9

PN-EN1670:2000 normy: PN-EN 1670:2000

PN-EN 12500:2002 PN-EN 12329:2002
Cynk Konwersyjna kiasa 2 PN-EN 12262008 klasa 2
:g s?;v"a chromianowa _agéa_ ) FellZn8/IC
kod C PN-EN 1SO 4042:2001

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¢ 10/5s D. Dopuszcza sie stosowanie innej powtoki cynkowej
z konwersyjng powtokg chromianowg, pod warunkiem zachowania wymaganej

odpornosci na dziatanie obojetnej mgty solne;j.
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3.2 WELASCIWOSCI DOTYCZACE WYMAGAN PODSTAWOWYCH.

3.2.1 Nosnos¢ i statecznosé
Ztacza rozporowe tworzywowo-metalowe WKRET-MET nie przenoszg obcigzen
konstrukcji budynku i nie sg zawarte w niniejszym wymaganiu podstawowym, lecz

w wymaganiu podstawowym ,Bezpieczenstwo uzytkowania”.

3.2.2 Bezpieczenstwo pozarowe
Ztacza rozporowe tworzywowo-metalowe WKRET-MET nalezy zakwalifikowaé do

klasy reakcji na ogien F — wtasciwos¢ nieokreslona wg PN-EN 13501-1:2004.

3.2.3 Bezpieczenstwo uzytkowania

Ztacza rozporowe tworzywowo-metalowe WKRET-MET powinny przenosié
obliczeniowe obcigzenia rozciggajace, scinajgce lub rozciggajace i Scinajace, przez
zatozony okres uzytkowania, zapewniajac dostateczng odporno$é na zniszczenie
(stan graniczny nosnosci) i dostateczng odporno$¢ na przemieszczanie pod
obcigzeniem (stan graniczny uzytkowania).

Wartosci charakterystycznej nosnosci ztaczy rozporowych, osadzonych w podtozu
petnym na giebokos$¢ rowng her, w nominalnej odlegtosci od krawedzi ¢, i nominainej
odlegtosci od innych ztaczy s lub w podtozu z pustg przestrzenig o grubosci scianki
‘dp, w warunkach normalnych (temperatura otoczenia 21+3°C i wilgotnos¢ wzgledna
50%), poddanybh statycznemu obciazeniu sitg skupiona, dziatajagca w osi ztgczy
rozporowych, w kierunku wyciggania z podtoza nie powinny byé mniejsze niz
wartosci zawarte w tablicy 4.

Dla podioza z betonu zwyktego klasy wytrzymatosci C 12/15 Iub elementéw
murowych klasy 10, nalezy przyja¢é wartosci charakterystycznej nosnosci
zredukowane o 30%, w poréwnaniu z warto$cig charakterystycznej nosnosci dla
betonu zwykfego klasy wytrzymato$ci C 20/25.

Wartosci charakterystycznej nosSnosci ztaczy rozporowych powinny by¢é zachowane
w calym zakresie temperatur uzytkowania od -40°C do +80°C, przy czym dla
maksymalnej temperatury krétkotrwatej +80°C wartosci nosnosci nie powinny byé
mniejsze niz 80% wartosci charakterystycznej noSnosci dla temperatury normainej
+23°C. Dla najnizszej temperatury uzytkowania -40°C i maksymalnej temperatury
diugotrwatej +50°C, wartosci nosnosci nie powinny by¢é mniejsze od wartosci

charakterystycznej nosnosci dla temperatury normalnej +23°C.
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Réwniez w warunkach w warunkach suchych (temperatura +23°C i wilgotnosé
wzgledna < 10%) oraz mokrych (po zanurzeniu w wodzie) wartosci nosnosci nie
powinny by¢ mniejsze niz 80% wartosci charakterystycznej w warunkach normalnych
(temperatura otoczenia 21+3°C i wilgotno$¢ wzgledna 50%).

Tablica 4
Nosnos¢ charakterystyczna Nominaina Nominalny
) Bodzaj korpusu ::223;023 rozstaw zigczy
i sredg:c[?n ::J]rpusu [kN] krawedzi pojedynczych
Beton Pustaki Piyty Beton s« [cm]
C20/25 ceramiczne gipsowe komdrkowy Cer [CM]
1 2 3 4 5 6 7
RU 6 0,75 0,60 0,45 - 7 14
RU 8 1,80 1,54 0,52 - 10 20
RU 10 4,35 2,58 0,72 - 12 24
KW 6 1,43 0,88 0,60 - 7 14
KW 8 2,08 1,82 0,68 - 10 20
KW 10 247 2,03 0,81 - 12 24
GK10 - 0,52 0,42 - - -
KPR 8 3,10 1,32 - 1,16 10 20
KPR 10 6,16 2,98 - 1,70 12 24

3.2.5 Aspekty trwatosci, przydatnosci uzytkowej i identyfikacji

Wiasciwos$ci ztaczy rozporowych nie powinny ulegaé¢ wpltywowi czynnikéw fizyko-
chemicznych srodowiska w czasie ich okresu uzytkowania.

Czesci ztaczne powinny wykazywac¢ odpornos¢ na korozyjne dziatanie $rodowiska
uzytkowania wg p.3.1.4 Aprobaty Technicznej. N .

Korpusom nie stawia sie dodatkowych wymagan, gdyz zgodnie z warunkami
stosowania nie sg narazone na dziatanie Srodowiska silnie alkalicznego (pH=13,2)

i promieniowania UV.

3.3 SPOSOB ZNAKOWANIA

Po wystawieniu krajowej deklaracji zgodnos$ci (wzor 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 Aprobata Techniczna, co zostato potwierdzone przez dokonanie oceny
zgodnosci. Znak budowlany mozna umiescic etykiecie przymocowanej do wyrobu.
Na korpusach ztaczy rozporowych tworzywowo-metalowych powinny byé

umieszczone w sposoéb trwaty znak producenta i wymiary korpusu.
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4. WYTYCZNE PAKOWANIA, PRZECHOWYWANIA | TRANSPORTU

4.1 WYTYCZNE PAKOWANIA

Elementy zestawoéw wyrobéw do wykonywania ztgczy rozporowych tworzywowo-

metalowych powinny by¢ pakowane zgodnie z wytycznymi producenta lub w sposéb

uzgodniony pomiedzy producentem i odbiorcg. Opakowanie powinno by¢

wystarczajgco mocne i tak zaprojektowane i wykonane, aby utozone w nim elementy

nie ulegty 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 Ministrow z dnia 26.06.2002r. w sprawie szczegdlnych

warunkéw zawierania i wykonywania umoéw sprzedazy miedzy przedsiebiorcami

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

przeznaczonych do sprzedazy umiesci¢ informacje, zawierajacg co najmnigj

nastepujgce dane:

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

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

- numer i date publikacji Aprobaty Technicznej, z ktorg potwierdzono zgodno$¢,

- numer i date wystawienia krajowej deklaracji zgodhoéci (wzér wg zatgcznika nr 1),

- znak budowlany @
- nazwe jednostki certyfikujgcej zaktadowag kontrole produkciji.

4.2 WYTYCZNE PRZECHOWYWANIA
Ztacza rozporowe tworzywowo-metalowe powinny byé  przechowywane
w opakowaniach, w pomieszczeniach zabezpieczonych przed opadami

atmosferycznymi oraz z dala od czynnikow silnie korodujacych.

4.3 WYTYCZNE TRANSPORTU

Ztacza rozporowe tworzywowo-metalowe powinny byé przewozone w opakowaniach
transportowych, krytymi i czystymi $rodkami transportu, zabezpieczonymi przed
przenikaniem opadéw atmosferycznych do ich wnetrza.
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5 OCENA ZGODNOSCI

5.1 ZASADY OGOLNE OCENY ZGODNOSCI

5.1.1 Zagadnienia ogolne
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 podstawa do wydania przez producenta

krajowej deklaracji zgodnosci oraz oznakowania znakiem budowlanym i
Ocena zgodnosci wymaga przeprowadzenia okre$lonych dziatan przez producenta,
akredytowane laboratorium i akredytowang jednostke certyfikujaca zaktadowg
kontrole produkcji. Zakres dziatarnn dla producenta, akredytowanego laboratorium
i jednostki certyfikujacej wynika z systemu oceny zgodnosci wskazanego w niniejszej
Aprobacie Techniczne;.
Podstawowymi elementami systemu oceny zgodnosci s3:
a) zakfadowa kontrola produkcji,
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.
wlasciwosci  techniczno-uzytkowych  wyrobéw -(wykaz badann aprobacyjnych

w zataczniku nr 2).

5.1.2 System oceny zgodnosci

Dia wyrobéw objetych niniejszg Aprobatg Techniczng ustala sie system 2+ oceny

zgodnosci. System ten nakfada obowigzek deklarowania zgodnosci wyrobu przez

producenta na podstawie:

- zadania producenta:

e przeprowadzenie wstepnego badania typu wg programu ujetego w tablicy 5,

¢ wprowadzenie, dokumentowanie i utrzymywanie zaktadowego systemu kontroli
produkgcji, ktéry powinien obejmowac przeprowadzenie badan kontrolnych wyrobéw

w postaci badan biezacych i okresowych wg programu ujetego w tablicy 5,
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- zadania dla akredytowanego jednostki:

o certyfikacja zaktadowej kontroli produkcji na podstawie wstepnej inspekcji zaktadu
produkcyjnego i zakiadowej kontroli produkcji oraz ciagtego nadzoru, oceny
i akceptacji zaktadowej kontroli produkc;ji.

Wskazany system oceny zgodnosci zostat ustalony w oparciu o:

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

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

— Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004 r. w sprawie sposobdw

deklarowania zgodnosci wyrobow budowlanych oraz sposobu znakowania ich

znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041) zatacznik nr 1, poz. 15.

5.2 ZAKLADOWA KONTROLA PRODUKCJI

5.2.1 Zagadnienia ogdine

Zgodnie z art.7.1 Ustawy z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych, przy
dokonywaniu oceny zgodnos$ci nalezy stosowaé zaktadowg kontrole produkcii, ktéra
uzyskata certyfikat akredytowanej jednostki badawcze;.

Przez zaktadowg kontrole produkcji, nalezy rozumieé¢ statg wewnetrzng kontrole
produkcji prowadzong przez producenta. Wszystkie elementy, wymagania
i postanowienia tej kontroli, przyjete przez producenta powiriny'byé W sposdb
systematyczny dokumentowane poprzez zapisywanie zasad i procedur
postepowania.

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

Zaktadowy system kontroli produkcji powinien odpowiada¢ wymaganiom
odpowiedniej czesci normy z grupy norm PN-ENISO 9000 i postanowieniom
niniejszej Aprobaty Techniczne;j.

Wyniki inspekcji, badan lub ocen, ktére wymagajga koniecznosci podjecia dziatan
musza zostaé zarejestrowane na piSmie. Srodki, jakie nalezy podjaé
w razie niezachowania wartosci znamionowych i niespetnienia kryteriow, podlegajg

stosownemu zapisowi.
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5.2.2 Wymagania dla zakltadowej kontroli produkc;ji

5.2.2.1 Odpowiedziaino$¢ producenta

Producent zobowigzany jest do opracowania i wdrozenia systemu zakfadowej
kontroli produkcji. Zadania i zakresy odpowiedzialno$ci w organizacji kontroli
produkcji powinny byé udokumentowane i dokumentacja ta powinna by¢
uaktualniana.

Producent powinien posiada¢ i przechowywaé uaktualnione dokumenty opisujace
system zakfadowej kontroli produkcji oraz powinien wyznaczy¢é osobe

odpowiedzialng za dziatanie systemu.

5.2.2.2 Zadania zaktadowej kontroli produkcji

System zaktadowej kontroli produkcji powinien zapewni¢ odpowiedni poziom

zgodnosci wyrobu. Dla realizacji tego zadania producent powinien:

- posiadaé¢ opracowang dokumentacje techniczna wyrobu,

- przygotowaé udokumentowane procedury i instrukcje, zwigzane z dziataniem
zaktadowej kontroli produkgji,

- efektywnie wdrozy¢ procedury i instrukcje,

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

- wykorzystaé wyniki dziatan w celu skorygowania wszelkich odchylen od
~dokumentacji, naprawiC odchylenia oraz usunaC przyczyny powstatych
niezgodnoéci». | | | | N | | |
Dla wyrobéw objetych niniejsza Aprobata Techniczng niezbedne jest

przeprowadzenie nastepujacych czynnosci:

- wyszczegolnienie | sprawdzanie surowcow i materiatéw skiadowych,

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

- sprawdzenia i badania, ktére nalezy przeprowadzaé na gotowych wyrobach
z ustalong czestotliwoscia, w tym badania okresowe i biezace, ujete w tablicy 5

niniejszej Aprobaty Technicznej.

5.2.2.3 Sprawdzania i badania

Producent powinien posiada¢ lub mie¢ dostep do urzadzen, wyposazenia
i personelu, umozliwiajacego przeprowadzenie wymaganych sprawdzen i badan.
Jezeli nie posiada takich mozliwo$ci to powinien zleci¢ ich wykonanie jednostkom

posiadajacym niezbedne umiejetnosci i wyposazenie.

2005-09-19



CEEH" 25 AT-06-0373/2005

Zaktadowa kontrola produkcji powinna obejmowaé monitoring produkowanych
wyrobéw na gtéwnych etapach produkcji, co jest niezbedne dla zapewnienia dla
ekspediowania z wytwérni wyfacznie wyrobéw, ktére przeszty zgodng z planem
kontrole miedzyoperacyjng i badania.

Badania powinny by¢ zgodne z planem badan i obejmowaé co najmniej badania
przedstawione w tablicy 5 niniejszej Aprobaty Technicznej. Réwniez metody badan
powinny by¢ zgodne z zapisami w procedurach i uwzglednia¢ metodyke podang

w punkcie 5.4 Aprobaty Technicznej.

5.2.2.4 Zapisy z badan i sprawdzen

Producent powinien posiadac rejestr, w ktérym dokonuje zapiséw dokumentujacych,
ze dane wyroby zostaly zbadane. Rejestr ten powinien wyraznie wskazywadé,
ze wyroby spetniaja wymagane kryteria. Jezeli wyroby nie spetniajg kryteriéw,
to powinny by¢ zastosowane postanowienia dotyczace takich wyrobéw. W rejestrze
powinny zosta¢ wskazane dziatania korygujgce, podjete w celu naprawy zaistniatej
sytuacji (np. przeprowadzenie nastepnych badan, wprowadzenie zmian w procesie
produkcji, odrzucenie lub naprawa wyroboéw).

Wyniki zaktadowej kontroli produkcji, obejmujace opis wyrobéw, daty produkgciji,
przyijete metody badan, wyniki badan i kryteria oceny, powinny by¢ zapisane
w rejestrze i podpisane przez osobe odpowiedzialng za kontrole oraz przez osobe,
- ktora przeprowadzita sprawdzenia. - o S o
Producent jest odpowiedzialny za przechowywanie kompletnych rejestrow i zapiséw,
dotyczacych poszczegbinych partii wyrobow, wigczajgc w to zwigzane z nimi
szczegoly produkcyjne i wtasciwos$ci 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 Ilub partie wyrobéw
niezgodnych z wymaganiami powinny by¢ odizolowane i wiasciwie 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.
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5.3 PROGRAM | RODZAJE BADAN

5.3.1 Program badan — wg tablicy 5.

Tablica 5
p badan Rodzaij badan
Lp. rogram 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 wymiarow + - + 312 542
3. |Sprawdzenie wykonania + - + 3.1.3 543
4. |Sprawdzenie wykonczenia + + +7 314 54.4
5. |Sprawdzenie bezpieczenstwa + + - 3.2.3 545
uzytkowania
6. |Sprawdzenie znakowania + - + 3.3 546
7. |Sprawdzenie pakowania + - + 4.1 547
+ badania obowigzujace — badania nieobowigzujgce

" polega na stwierdzeniu wystepowania powtoki ochronne;.
Liczba wyrobéw przeznaczonych do badan typu podlega uzgodnieniu pomiedzy

akredytowanym laboratorium badawczym a producentem.
5.2.2 Rodzaje badan

5.2.2.1 Badania typu

Na podstawie przyjetego dla wyrobéw objetych Aprobatg Techniczng systemu 2+
ocehy 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 Technicznej.

Badania typu powinny potwierdzaé wymagane wiasnosci techniczno uzytkowe,
majace wptyw 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 zgodnosci.

Zakres badan wg tablicy 5, kol.3.

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

zgodnosci wyrobu.
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5.3.2.2 Badania kontrolne

a) Badania okresowe

Badania nalezy wykonywaé w celu okresowej kontroli jakosci wyrobéw oraz
potwierdzenia stabilnosci produkciji, nie rzadziej niz raz na 3 lata.

Zakres badan wg tablicy 5, kol. 4.

Jezeli producent nie posiada mozliwosci samodzielnego przeprowadzenia badan
kontrolnych, to powinien je zleci¢ do wykonania laboratorium, ktére ma warunki do
ich wykonania metodami okreslonymi w niniejszej Aprobacie Technicznej.

b) Badania biezace

Badania biezace stanowig wewnetrzng kontrole produkcji, w wyniku ktérej producent
zapewnia zgodnos$¢ wiasnosci technicznych wyrobu z ustaleniami Aprobaty
Technicznej.

Badania powinny obejmowac¢, ustalony w tablicy 5, kol. 5 program badan.

Badania biezgce stanowig wewnetrzng kontrole produkcji, w celu zapewnienia przez
producenta zgodnosci wiasciwosci technicznych wyrobu z ustaleniami Aprobaty
Technicznej. Wyniki badan biezacych nalezy systematycznie rejestrowac,
a zapisy rejestru powinny potwierdzac, ze wyroby spetniajg kryteria oceny zgodnosci.
Kazda partia wyrobéw powinna byé jednoznacznie zidentyfikowana w rejestrze
badan.

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

5.4 BADANIA

5.4.1 Sprawdzenie materiatow

Sprawdzenie materiatow ztgczy rozporowych polega na kontroli posiadanych przez
producenta atestéw, Swiadectw odbioru lub innych dokumentéw kontroli, okreslonych
w PN-EN 10204:2005 na zakupione materiaty. Sprawdzenia materiatébw dokonuje
zaktadowa kontrola produkciji, sprawdzajac zgodnosce materiatow
z okreslonymi w dokumentacji konstrukcyjnej, a wyniki kontroli nalezy zapisaé

w rejestrze stanowigcym dowod przeprowadzenia sprawdzenia.
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5.4.2 Sprawdzenie wymiaréw
Sprawdzenie wymiarow elementdw zlaczy rozporowych nalezy wykonaé
uniwersalnymi narzedziami pomiarowymi, zapewniajgcymi dokfadno$¢ pomiaru

wymagang Aprobatg Techriczng.

5.4.3 Sprawdzenie wykonania
Sprawdzenie wykonania elementéw zigczy rozporowych nalezy wykonaé przez
ogledziny zgodnie z PN-EN 13018:2004.

5.4.4 Sprawdzenie wykornczenia

Pomiar  grubo$ci powtok nalezy wykona¢ jedng z metod wg
PN-EN ISO 3882:2004 (zalecana metoda wg PN-EN 1SO 2178:1998).

Badanie odpornosci czesci ztagcznych na korozje w obojetnej mgle solnej nalezy
wykona¢ wg PN-76/H-04603.

5.4.5 Sprawdzenie bezpieczenstwa uzytkowania

Badanie nalezy wykonaé na prébkach z kazdej $rednicy korpusu i rodzaju materiatu
korpusu.

Ztacze rozporowe nalezy osadzi¢ w prébkach podioza z betony zwykitego klasy
wytrzymatosci minimum C20/25 wg PN-EN 206-1:2003 na okreslona, dla danego
typu ztgcza gtebokosé lub w prébkach podfoza z pustymi przestrzeniami o okreslonej
grubosci Scianki i klasie wytrzymato$Sci, zgodnie z instrukcjg montazu. Wymiar
szerokosci probki pbdfoia powinien wynosi¢, co najmniej, podwdjng wartosc
nominalnej odleglosci ztacza od krawedzi. Wymiar dtugosci prébki podtoza powinien
wynosié, co najmniej, podwojng wartos¢ nominalnej odlegto$ci ztacza od krawedzi
Ca, powiekszong o nominalng odlegto§é pomiedzy ztaczami si. Grubos$¢ prébki
podioza peinego powinna przekraczaé¢ gieboko$C wierconych otworéw i wynosi¢
minimum 100 mm.

Do wiercenia otworéw w podtozach nalezy uzy¢ wiertta o wymiarze czesci robocze;j,
okreslonej w tablicy 1, domax-0,05 mm. Ziacza rozporowe nalezy osadzaé
w warunkach normalnych (temperatura otoczenia 21+3°C i wilgotno§é
wzgledna 50%).

Ztacza rozporowe nalezy poddaé statycznemu obcigzeniu sitg skupiona, dziatajacg

w osi ztacza, w kierunku wyciagania zigcza z podtoza, az do zniszczenia.
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Linia wykresu obcigzenie — przemieszczenie powinna wykazywac staly wzrost.
Spadki obcigzenia Iub prawie pozioma cze$¢ linii, spowodowane przez
niekontrolowany pos$lizg korpusu ztacza rozporowego wzgledem podioza sa
niedopuszczalne az do wartosci obcigzenia:

N1 =0,4 Ny
gdzie:
Nru — maksymaina warto$¢ obcigzenia niszczacego w pojedynczym badaniu.
Na podstawie zmierzonych maksymalnych wartosci obcigzen niszczacych 10 probek
danego typu i wielkosci korpusu oraz $rednicy czeSci zigcznej, osadzonych
w okreslonego rodzaju podfozu, nalezy obliczy¢ warto$¢ charakterystyczng obcigzen
niszczacych.
Charakterystyczng warto$¢ obcigzenia niszczgcego 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— ks
gdzie:

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

Fsr - warto$¢ $rednia obcigzenia niszczacego z serii préb, 7

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

s - odchylenie standardowe obcigzen niszczacych dla serii prob.

Obciazenie obliczeniowe ztacza rozporowego nalezy obliczyé ze wzoru:

Fs%
N=

Ym
gdzie:
ymM=2 — czastkowy wspétczynnik bezpieczeristwa materiatu pierwotnego ztacza

tworzywowo-metalowego.

W celu sprawdzenia zachowania no$no$ci ztgczy rozporowych w catym zakresie
temperatur uzytkowania tj. od -40°C do +80°C, nalezy osadzi¢ 15 probek ztgczy
rozporowych w temperaturze +23 +2°C i pozostawi¢ w tej temperaturze przez

96 godzin.
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Nastepnie nalezy schtodzi¢ 5 prébek do minimalnej temperatury uzytkowania,
ti. do -40°C i utrzymywaé w tej temperaturze przez 1 godzine. Po wyjeciu
z zamrazarki, nalezy niezwlocznie podda¢ ztacza rozporowe sprawdzeniu no$nosci,
w sposéb opisany dla temperatury normalnej (+23°C). Warto§¢ nosnosci
pojedynczego zigcza nie powinna by¢ mniejsza niz warto§é charakterystyczna
nosnosci wg tablicy 4.

Kolejne 5 probek nalezy podgrzaé do maksymalnej temperatury krétkotrwatej
t. do +80°C i utrzymywaé¢ w tej temperaturze przez 1 godzine. Po wyjeciu
z suszarki, nalezy niezwtocznie poddaé ztgcza rozporowe sprawdzeniu nosnosci,
w sposob opisany dla temperatury normalnej (+23°C). Warto§é¢ nosnosci
pojedynczego ztgcza nie powinna by¢ mniejsze niz 80% warto$ci charakterystycznej
no$nosci wg tablicy 4.

Ostatnie 5 prébek nalezy podgrzaé do maksymalnej temperatury d’rugotrwé#ej
t. do +50°C i utrzymywaé w tej temperaturze przez 1 godzing. Po wyjeciu
z suszarki, nalezy niezwiocznie podda¢ ztacza rozporowe sprawdzeniu nosnosci,
w sposOb opisany dla temperatury normalnej (+23°C). Warto§¢ nosnosci
pojedynczego ztacza nie powinna by¢é mniejsze od wartosci charakterystycznej
noSnosci wg tablicy 4.

Badania nalezy przeprowadzi¢ dla kazdego rodzaju materiatu korpusu.

W - celu sprawdzenia wptywu - wilgotnosci na zachowanie nosnosci zigczy -
rozporowych nalezy umiescié¢ 'po 5 korpuséw, przez okres 24 godzin w warunkach
suchych (ternperatura +23°C i wilgotnos¢ wzgledna < 10%) oraz mokrych (po
zanurzeniu w wodzie). Nastepnie osadzi¢ ztgcza rozporowe w podiozu i poddaé
sprawdzeniu nosnosci jak w temperaturze normalnej (+23°C). Warto$¢ nosnosci
pojedynczego ztacza nie powinna by¢ mniejsze niz 80% warto$ci charakterystycznej
nosnosci wg tablicy 4. |

Badania nalezy przeprowadzi¢ dla kazdego rodzaju materiatu korpusu.

W celu sprawdzenia wplywu temperatury osadzania na zachowanie nosnosci ztgczy
rozporowych nalezy umiesci¢ 5 korpuséw i probki podtoza, przez okres 24 godzin
w temperaturze 0°C. Nastepnie osadzi¢ zltgcza rozporowe w podtozu i poddaé
sprawdzeniu nosnosci jak w temperaturze normalnej (+23°C). Warto$¢ nosnosci
pojedynczego ztgcza nie powinna byé mniejsze od wartosci charakterystycznej
no$nosci wg tablicy 4.

Badania nalezy przeprowadzi¢ dla kazdego rodzaju materiatu korpusu.
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Wplywu $rednicy wierconego otworu na warto$§¢ nosnosci ztaczy rozporowych nie
przewiduje sie z uwagi na przewidziane wiercenie otworéw do badan przy uzyciu

wiertet o maksymalnej $rednicy (przypadek najmniej korzystny).

5.4.6 Sprawdzenie znakowania
Sprawdzenie znakowania ztgczy rozporowych nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo przez
kontrole umieszczenia cech wymaganych niniejszg Aprobatg w miejscach

okreslonych przez producenta.

5.4.7 Sprawdzenie pakowania
Sprawdzenie pakowania nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo, oceniajac jego zgodnosc

z pkt. 4.2 niniejszej Aprobaty.

5.5 OCENA WYNIKOW BADAN

5.5.1 Ocena wyniku badan typu

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

tablicy 5, kol. 3 daty wynik pozytywny.

5.5.2 Ocena wyniku badan kontrolnych
Wyprodukowane zigcza rozporowe nalezy uznaé¢ za zgodne z wymaganiami
niniejszej Aprobaty Technicznej, jeieli wszystkie badan kontroinych wg tablicy 5,

kol. 4 i 5 sg pozytywne.
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6 USTALENIA FORMALNO-PRAWNE

6.1 Aprobata Techniczna COBR PEWB ,Metalplast” AT-06-0373/2005 jest
nowelizacja Aprobaty Technicznej COBR PEWB ,Metalplast” AT-06-0373/2000
i dokumentem okreslajacym pozytywng ocene techniczng oraz stwierdzajgcym
przydatno$é do stosowania w budownictwie wyrobu budowlanego pod nazwg ztacza
rozporowe tworzywowo-metalowe WKRET-MET typu RU, RUL, RUC, RUO, KW,
GKW, KPK i KPS do poditozy z pustymi przestrzeniami, 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), wyréb budowlany objety niniejszg Aprobatg Techniczng

moze by¢ wprowadzony do obrotu i nadaje sie do stosowania przy wykonywaniu

robét budowlanych, jezeli jest oznakowany znakiem budowlanym @ oznakowanie
to, zgodnie z art. 8.1 w.w. Ustawy jest dopuszczalne, jezeli producent Ilub
upowazniony przedstawiciel producenta, majgcy siedzibe na terytorium
Rzeczypospolitej Polskiej, dokonat oceny zgodnosci i wydat, na swojg wylaczng
odpowiedzialno$é, krajowa deklaracje zgodnosci z Aprobata Techniczng
COBR ,Metalplast” AT-06-0373/2005.

V’Ocené zgérdnnbéc’f obejmuj.e ‘wtasnoréci techniczhe i w{aéc;iwoéci uiytkbwe wyrobu
budowlanego, odpowiednio do jego przeznaczenia, majgce wplyw na speinienie
przez obiekt budowlany wymagan podstawowych.

Na podstawie Rozporzgdzenia 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 aprobatg wydaje producent.

6.2 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy  Metalplast” nie  ponosi
odpowiedzialnosci za ewentualne naruszenie patentéw lub praw ochronnych,
wynikajgcych z przepiséw o ochronie wiasnosci przemystowej, a w szczegolnosci
ustawy o wynalazczosci z 30.06.2000r. — Prawo wiasnosci przemystowej
(Dz.U. z 2003r. 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 bedgce przedmiotem Aprobaty Technicznej nie narusza uprawnien oséb

trzecich.

6.3 Aprobata Techniczna COBR ,Metalplast” nie zwalnia producenta wyrobu od
odpowiedzialnosci za wlasciwg jakoS¢ wyrobow objetych Aprobata, a wykonawcéw
rob6t budowlanych od odpowiedzialnosci za wta$ciwe zastosowanie i prawidiowg

jakos¢ montazu.

6.4 Odpowiedzialno$¢ za szkode wyrzadzong komukolwiek wskutek wadliwosci
produktu ponosi producent (Ustawa z 02.03.2000r. o ochronie niektérych praw
konsumentéw 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, przepisbw i warunkéw administracyjnych

w Panstwach cztonkowskich dotyczgcych odpowiedzialnosci za produkty wadliwe).

6.5 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB ,Metalplast” moze dokonaé
zmian wilasnosci technicznych i wlasciwosci 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 Oérbdek Badawczo—RozwojoWy PEWB ,Metalplast’ zgodnievi na
zasadach ujetych w §13 Rozporzadzenia 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 dotgczonej do
wyrobu numeru i roku publikacji niniejszej Aprobaty Technicznej. Ponadto
w prospektach, reklamach, ulotkach i artykutach prasowych moze podawaé petne
oznaczenia Aprobaty Technicznej i jej termin waznosci oraz nazwe jednostki
aprobujacej. Tekst i rysunki w publikacjach dotyczgcych wyrobu objetego Aprobatg
nie mogg by¢ z nig sprzeczne. W celach wytacznie promocyjnych, producent lub
dystrybutor moze postugiwaé sie reprodukcjg pierwszej strony niniejszej Aprobaty

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

przekazu elektronicznego, jest dozwolone jedynie w cafosci, za pisemng zgodg
Osrodka.

6.10 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB ,Metalplast” prowadzi
i publikuje rejestr udzielonych, uchylonych, zmienionych i anekséw Aprobat
Technicznych. Przekazuje rowniez ich wykaz do Gtéwnego Inspektora Nadzoru

Budowlanego.

7 TERMIN WAZNOSCI APROBATY TECHNICZNEJ

Aprobata Techniczna COBR ,Metalplast” AT-06-0373/2005 jest wazna
do 2010-09-18. Waznos$¢ Aprobaty Technicznej moze by¢ przedtuzona na kolejne
okresy, jezeli Producent lub jego formalny nastepca, wystapi w tej sprawie do
Centralnego Osrodka Badawczo-Rozwojowego PEWB ,Metalplast” w Poznaniu
z odpowiednim wnioskiem, nie pdzniej niz trzy miesigce przed uptywem waznos$ci
tego dokumentu.

Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB ,Metalplast’” moze z inicjatywy

wiasnej przedtuzyé wazno$é wydanej przez siebie Aprobaty Technicznej.
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8 DEKLAROWANIE ZGODNOSCI

Niniejsza Aprobata Techniczna jest specyfikacjg techniczng wyrobu budowlanego,

w oparciu o postanowienia ktorej firma:

P.PH.U. WKRET-MET KLIMAS Spétka Jawna
42-223 Kuznica Kiedrzynska; ul. Wincentego Witosa 170/176

powinna dokona¢ ocene zgodnosci ztaczy rozporowych tworzywowo-metalowych
WKRET-MET typu RU, RUL, RUC, RUO, KW, GKW, KPK i KPS do podiozy
z pustymi przestrzeniami oraz wystawiC na swojg wytaczng odpowiedzialnos¢
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 11.08.204 r. 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, stosujgc system oceny zgodnosci wskazany w niniejszej

Aprobacie Technicznej.

Po wystawieniu krajowej deklaracji zgodnosci, a przed wprowadzeniem wyrobu do

obrotu, producent powinien oznakowa¢ wyréb znakiem budowlanym @, W sposob

okreslony w punkcie 3.3.

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

oraz odpowiedni numer certyfikatu*.

* Szczegétowe informacje dotyczgce dobrowolnej certyfikacji wyrobow i zakfadowej kontroli produkcji przedstawiono
w Informacjach Dodatkowych.
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9 WYKAZ DOKUMENTOW WYKORZYSTANYCH
W POSTEPOWANIU APROBACYJNYM

9.1 NORMY | APROBATY TECHNICZNE

PN-EN 206-1:2003 Beton. Czes¢ I: Wymagania, wasciwosci, produkcija i zgodnosé

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

PN-EN 10204:2005 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli

PN-EN 12329:2002 Ochrona metali przed korozjg. Elektrolityczne powioki cynkowe
z dodatkowg obrobka na zelazie lub stali.

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

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

PN-EN 13501-1:2004 Klasyfikacja ogniowa wyrobow budowlanych i elementéw
budynkéw. Czesé 1: Klasyfikacja na podstawie reakcji na ogien

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

PN-EN 22768-2:1999 Tolerancje ogélne. Tolerancje geometryczne elementéw bez
indywidualnych oznaczen toleranciji

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

PN-EN ISO 1872-1:2000 Tworzywa = sztuczne. Polietylen (PE) do formowania
' wiryskowego i wyttaczania. System oznaczania i podstawa do
klasyfikaciji

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 Powioki metalowe i inne nieorganiczne. Przeglad metod
pomiaru grubosci

PN-EN ISO 4042:2001 Czesci ztgczne. Powtoki elektrolityczne
PN-EN SO 9000 Systemy zarzadzariia jako$cig (seria norm)

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

PN-1SO 2859-0:2002 Procedury  kontroli  wyrywkowej metodg alternatywna.
Czes¢ 0: Wprowadzenie do systemu ISO kontroli wyrywkowe;j
metodg alternatywng
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PN-1SO 2859-1:2003 Procedury kontroli wyrywkowej metodg alternatywng. Plany
badania na podstawie akceptowanego poziomu jakosci (AQL),
stosowane podczas kontroli partii za partig

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

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

PN-B-12055:1996 Wyroby budowlane ceramiczne. Pustaki $cienne modularne.
Zmiany PN-B-12055:1996/A1:1998

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

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

PN-75/C-89110.06 Wyroby z tworzyw sztucznych. Wady technologiczne wyrobow

wtryskowych

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

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

AT-15-4554/2000 Wkrety do drewna typu KDH

9.2 DOKUMENTY
Whiosek o przedtuzenie terminu waznosci Aprobaty Technicznej AT-06-0373/2000.

9.3 RAPORTY Z BADAN | OCENY
Sprawozdanie’ z badan nr 225/2005, ‘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 odpowiadaé 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 zgodnosci wyrobow 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
1997 r) WYTYCZNE DO EUROPEJSKICH APROBAT TECHNICZNYCH
KOTWY METALOWE DO STOSOWANIA W BETONIE

Czesc¢ pierwsza: KOTWY OGOLNIE

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

Zatacznik C: METODY PROJEKTOWANIA ZAKOTWIEN

EOTA Europejska Organizacja Aprobat Technicznych — ETAG nr 020 (Wydanie
wrzesien 03.)

WYTYCZNE DO EUROPEJSKICH APROBAT TECHNICZNYCH DLA
KOTEW TWORZYWOWYCH DO BETONU | PODtOZY MUROWYCH
(ZASTOSOWANIA NIE KONSTRUKCYJNE)

Czesé pierwsza: ZAGADNIENIA OGOLNE

EOTA Europejska Organizacja Aprobat Technicznych — ETAG nr 020 (Wydanie
wrzesien 03.)

WYTYCZNE DO EUROPEJSKICH APROBAT TECHNICZNYCH DLA
KOTEW TWORZYWOWYCH DO BETONU | PODtOZY MUROWYCH
(ZASTOSOWANIA NIE KONSTRUKCYJNE).

Czest druga: KOTWY TWORZYWOWE DO STOSOWANIA W BETONIE ZWYKEYM

Dokument Interpretacyjny do Dyrektywy 89/EEC dotyczacy wyrobéw budowlanych:

- Wymaganie podstawowe nr 1 — Nosnos¢ i statecznosc,

- 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 stanowigcych przedmiot

zainteresowania konsumenta”
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INFORMACJE UZUPELNIAJACE

1 AUTORZY APROBATY TECHNICZNEJ

Aprobata Techniczna zostata opracowana w Zakiadzie Aprobat Technicznych
COBR PEWB ,Metaiplast” Poznann 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

Skiad komputerowy: mgr inz. Marek Okuniewski

2 PRODUCENT I DYSTRYBUTOR:

P.PH.U. WKRET-MET KLIMAS Spétka Jawna
42-223 Kuznica Kiedrzynska; ul. Wincentego Witosa 170/176

3 ISTOTNE ZMIANY W ODNIESIENIU DO AT-06-0373/2000

Zmniejszono zakres wyrobéw objetych Aprobatg Techniczng o zigcza rozporowe
vz"korpus‘émi"r'odzaj‘u‘ S (db szybkiego montazu) i zmieniono nazwy rodzajow
korpusoéw i ztgczy rozporowych.

Zaktualizowano normy i przepisy techniczno-prawne oraz zwigzane z nimi

wymagania.
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