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A. POSTANOWIENIA OGOLNE 1 TECHNICZNE
1 PRZEDMIOT APROBATY TECHNICZNE.]
1.1 ldentyfikacja techniczna wyrobu budowlanego

Przedmiotem Aprobaty Technicznej sq stalowe druty B500A do zbrojenia betonu, produkowane
preez Przedsigbiorstwo Produkeyjno-Uslugowe [ECOSTEEL™ Sp. 2 0.0. w Zawierciu,

Druty B500A sq wytwarzane przez obrobke plastyczng na zimno (ciggnienie lub ciggmenie
z winiataniem) pretow okraglyveh gladkich ze stali o odpowiednio dobranym skladzie chemicznym.

Druty B500A majq granice plastycenodci Re = 500 MPa, sa wytwarzane jako okrggle gladkie
o srednicach od 4 mm do 5.5 mm lub zebrowane o Srednicach od 4 mm do 16 mm.

1.2 Klasyfikacja wyrobu

PEWiL:
- drut stalowy profilowany na zimno 27.34.11-30.21
drut stalowy gladki 27.34.11-30.22
PCM:
- drut stalowy profilowany na zimno 7217 10310
- drut stalowy gladki 721710390

2 PRZEZNACZENIE, ZAKRES | WARUNKI STOSOWANIA

Druty B500A sa przemnaczone do zbrojenia konstrukeji zelbetowveh wedlug zasad okreslonych
w PN-S-10042:1991dla stali klasy A-lll N. Spawalno$¢ drutdéw jest gwarantowana przez
zachowanie wartosci rownowaznika wegla podanego w tablicy 1.

W projektowaniu nalezy przyjmowad dla drutdw BS00A:
- wvirzymalo$¢ na rozcigganie - charakierystyezna R = 490 MPa,
- wyirrymalogé na rozcigganie - obliczeniowa R, = 375 MPa.

Konstrukcje Zelbetowe zbrojone drutami B500A moga pracowaé pod obcigZeniami statycznymi
i zmiennymi w zakresie temperatur od - 60 °C do + 100 °C oraz dynamicznymi 1 wielokrotnie
Fmicnnymi.

Druty BS00A powinny byé spajane przez zgrzewanie lub spawanie. Wytrzymalosé na rozcigganie
polaczen zgrzewanych lub spawanych powinna byé réwna lub wigksza od wytrzymalosei na
rozcigganie (R, ) gczone) stali.

Stosowanie drutdw BSOA powinno byé zgodne 2:

- obowigzujacymi normami i przepisami budowlanymi,
- postanowieniami niniejszej Aprobaty Technicznej.
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3 WLASCIWOSCI TECHNICZNO - UZYTKOWE, WYMAGANIA

A1 Material

Sklad chemiczny stali i rdwnowainik wegla powinien byé zgodny z podanymi w tablicy 1.

Tablica 1

Lp. Pierwiastki Zawartosé (%) " Metody badan wedhug

i L Fy i I ¥ £

| C <022 | <0.24 PN-EN IS0 9556:2003

2 | Mn S160 | S1.70 | § | PN-H-04045:1997

3 | Si <060 | =0,65 E . PN-H-04045:1997

4|8 0050|0055 | % | PN-EN24935:1994

- <0050 <0055 | T | PN-H-04045:1997

6| Cu <080 | <085 | B | PN-H-04045:1997

7| N =0,012 | 20,013 E ASTME E 1019

8 | Rownowamik wegh G | <050 | <052 PN-H-84023.06:1989
i mw-mni-t picﬁﬁ_mmw w kolumnie 3 wedlug analizy wytopowej, w kolumnie 4 wedlug analizy

chemicane] !
" réwnowaznik wegla wedlug waors: ¢, = C 4 % Lt ”; +Mo "”l’; Ai

3.1 Druty
3.2.1 Ksetah, wymiary i masa

Druty B500A powinny mieé ksztalt zgodny z rysunkiem 1. wymiary przekroju i masa powinny by¢
zgodne 7 podanymi w tablicy 2. Zalecane wymiary wzebrowania, gwarantujgee spelnienie wymagan
w zakresie wartosci wspolezynnika uzebrowania iy podano w tablicy 3.

W prevpadko  stwierdzenia odstgpstw od  zalecanych  wymiaréw  webrowania, decydujacym
parametrem jest wspdlezynnik wrebrowania Iy,

1.2.2 Wiasciwosei wytrzymalodciowe i technologiczne

Wiasciwoscl wytreymalosciowe 1 technologicene drutow B500A powinny byé zgodne z podanymi
w lablicy 4.
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Le<0,21d,

Rysunek 1 - Geometria przekroju i wrebrowania drutow B300A

Tablica 2
Srednica Powierzchnia | . i
Lp. nominalna d, preekroju Jk ; Metody badan wg
{mm) A (em’) gy
T S T | 3 ¥ k)
| 4,0 0,126 0,099
& 4,5 0,159 0,125 :
k] 5,0 0.196 0,154 :
4 5.9 0,238 0,187
5 6,0 0,283 0,222
6 6,5 0,132 0,260
7 7.0 0,385 0,302
8 7.5 0,442 0,347
9 8.0 0,503 0,395 PN-EN IS0 15630-1:2004
1o [ 85 0.567 0.445 PN-EN 10080:2007
I 9.0 0,636 0,499
12 9.5 0, 709 0,556
13 [LIKT} 0785 0617
14 10,5 0866 0,680
15 11,0 0,950 0,746
16 11,5 1.039 0,815
17 12,0 1.131 0,888
I8 14,0 ' |.540 1,210
19 16,0 20100 1,580
Dopusrczalne odchylki masy wynoses & 4 %




~dddlad =60+ 12,0 mm (e =9
«hd dlad = 140 + 16,0 mm (o = 90)
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Tablica 3
Wysokode zeber
Srednica wh%i¥ | Sazerokod¢ | Rozstaw | Wspdlczynnik
Lp. [nominalna| O | diugosci | - zeber zeber | uzebrowania | Metody badan
d, (mm) hh‘;f:::;' by ihsg | B (mm) ¢ (mm) 1z
(mm}
I i 4 4 J 7 )
| 4.0 = 0,30 2024 | 0.40 + 0,80 4.0 > 0.036
2 | %5 =0.30 20,24 | 0,45+ 0,90 4.0 3
3] 30 20,32 2026 | 0,50+ 1,00 4.0
4| 55 =035 =030 | 0,55+ 1.10 3.0 20,039
51 60 20,35 2030 | 0,60+ 1,20 2.0 i
6 6,5 = 0,46 =037 0.65 + 1.30 3,0
7 7.0 = 0,46 =037 | 0.70 + 1,40 | 5.0
| 8 7.5 = 0,50 z 0,40 0.75 + 1,50 6,0 20,045 PN-EN ISO
9 8.0 = 0,50 = 0,40 0.80 + 1,60 6,0 15630-1: 2004
| 10 8,5 = 0,50 2040 | 0,85+ 1,70 6.0 PN-EN
i a.0 = 0,65 z 0,35 0,920 + 1.90 1.0 10080: 2007
12 9.5 = 0,65 = 0,55 I 0,95 + 1,90 7.0 > 0.0§2
13 10,0 = 0,65 20,55 | 1,00+2.00 7.0 ;
14 10,5 = 0,75 20,62 | 1,00+ 2,10 7,0
15 11,0 =075 2062 | 1.10+220 8.4
16 11.5 = (),80 2062 | 1,15+230 8.4
17 12,0 = 0,80 =062 | 1,20+ 240 8,4 z 0,056
18] 140 =091 2063 | 1,40+ 2.80 8.4 .
[ 19 16,0 21,04 20,72 1,60 + 3.20 9.6
Dopuszezalne odchyiki rozstawu 2eber (¢) wynoszg + 15%
Tahlica 4
Lp. Wiasciwosci Jednostki | Wymagania Metody badan
T 5 F 3 4 §
1| Granica plastycznodei Ry o MPa = 500
2| Wytrzymalosd na rozcigganie Ry, MPa = 550 |
3| Stosunek Ry/Ryq i_ :‘:: f; = 21O paEN 10002-12004
, =Ll x =105 | pNCEN 10080:2007
4 Wydhuienie prEy d,= 4,0+ 55 mm %o =2.0
maksymalnej sile d.= 6,0+ 16,0 mm o, =25
;'__5 Wydlukenie wzglgdne Ay Yo =B
6 | Wytrzymalosc zmgczeniowa badana przy
nastgpujacych parametrach:
- napredenic maksymalne o, = 0.6R cykle =2 x10°
= rakres gmiany naprezen 2a, = 165 MPa
= grpstotliwosé < 200 Hz e ’
7| Odginanie probek starzonych™ o kat 20° EReRt B et |
po zginaniu o kat a na trzpieniu o srednicy: el
~dddlad=40+ 55 mm {a=180% - 5
peknige
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4 WYTYCZNE DOTYCZACE PAKOWANIA, SKEADOWANIA | TRANSPORTU ORAZ
SPOSOB OZNAKOWANIA WYROBU BUDOWLANEGO

4.1 Pakowanie, skladowanie i transport

Druty B500A powinny by¢ dostarczane w wiazkach lub kregach zabezpieczonych drutem lub tasmg
stalows i preechowywane w warunkach nie sprzyjajacyveh korozji. Standardowe dlugosci pretow
wynosza 12 m, a maksymalna masa kregu wynosi 3000 kg. Inne dlugoscei pretéw i masy kregdw do
uzgodnienia pomigdzy wytworeg i odbioreg przy zamowieniu.

Transport drutéw B300A moze si¢ odbywaé dowolnymi grodkami transportu, z odpowiednim
zabezpieczeniem fadunku.

4.2 Sposob oznakowania wyrobu budowlanego

Wyrdb nalezy oznakowaé znakiem budowlanym zgodnie # rozporzadezeniemn Ministra Infrastruktury
z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobdw deklarowania zgodnodci wyrobow budowlanyeh oraz
sposobu rnakowania ich znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 204 1z pdiniejszymi zmianami).

Do kardej wigzki pretow i kardego krggu powinna by¢é przymocowana przywieszka 2 trwalym
napisem, zawierajacym nastgpujace dane:

- nazwe i adres producenta,

- nazwe lub znak handlowy wyrobu,

= srednicg nominalng,

- dlugosé pretow w wigzee,

- masg wigzki lub kregu,

- informacjg, ze wyrob uzyskal Aprobatg Techniczng IBDIM Nr AT/2008-03-0812,

- numer i datg wystawienia krajowej deklarac)i zgodnosci.

5 OCENA ZGODNOSCI WYROBU BUDOWLANEGO
3.1 Obowigzujgey system oceny zgodnosci

Zgodnie z art. 4, art. 5 ust.], pkt. oraz art. 8 ust. 1 ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach
budowlanych (Dz. U. Kr 92, poz. 881) wyrdb, kiorego dotyezy niniejsza Aprobata Techniczna,
moie by¢ wprowadzony do obrotu i stosowania przy wykonywaniu robot budowlanych w zakresie
odpowiadajgecym jego wladciwosciom uzytkowym i precznaczeniu, jezeli producent dokonal oceny
zgodnodcl, wydal krajowq deklaracje zgodnosci 2 Aprobatg Techniczng IBDIM Nr AT/2008-03-
0812 i oznakowal wyrdb anakiem budowlanym, zgodnie z obowigzujgeymi przepisami.

Fgodmie z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dmia 11 sierpnia 2004 w sprawie sposobow
deklarowania zgodnosci  wyrobow  budowlanych oraz  sposobu  znakowania ich  znakiem
budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041z poiniejszymi zmianami) oceny zgodnosci wyrobu
z Aprobata  Techniczng IBDIiM  Nr AT/2008-03-0812  dokonuje  akredyvtowana jednosika
cerlyfikujaca, slosujac system 1+,

W przypadku systemu 1+ oceny zgodnosci, producent moze wystawi¢ krajowa deklaracjg
zgodnodei 2z Aprobatg Techniczng IBDIM Nr AT/2008-03-0812, jekeli jednostka certyfikujaca
wydala certyfikat zgodnosci wyrobu 2z Aprobatg Techniczng IBDIM  Nr AT 2008-03-0812
na podsiawie:

a) zadania producenta:
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- zakladowej kontroli produkii,
- uzupelniajacyeh badan probek pobranyeh w zakladzie produkcyjnym, prowadzonych przez
producenta zgodnie z ustalonym planem badania,
b) zadamia akredytowane)] jednostki:

- wslgpnego badania typu,

- wstgpne] mspeke) zakladu produkeyinego i zakladowej kontrohi produke)i,

- ciaglego nadzoru, oceny i akceptac)i zaktadowe) kontroli produkeji,

- badan sondazowych probek pobranych w zakladzie produkcyvinym, na rynku lub na placu
budowy.

5.2 Wstgpne badanie typu

Wstgpne badanie typu jest badaniem potwierdzajgcym wymagane wlasciwosdei techniczno-
uzytkowe, wykonywanym przed wprowadzeniem wyrobu do obrotu i stosowania.
Wsigpne badanie typu obejmuje:

a) masg na jednostke dlugosel,

b} wspolezynnik uzebrowania,

¢} granicg plastycznosci Ry 2,

d) wytrzymalosé na rozcigganie Ry,

¢} stosunek Ro/Rpas.

N wydluzenie calkowite przy maksymalnej sile A,

g) wydhuzenie wzgledne Ay,

h) odginanie o kat 20° po zginaniu o kat 90 ®,

1) wylrzymalos¢ zmeczeniows.

Badania typu nalezy wykonaé¢ ponownie, gdv zmienia si¢ wyrob, zakladowa kontrola produkcji i/lub
dokument odniesienia, tzn. w sytuacjach, gdy moina poddaé w watpliwoéé wyniki uprzednio
wykonanych badan. Koniecznos¢ powtorzenia badan typu moke wynikaé ze zmiany surowcow,
istotnych zmian w technologii lub warunkow wytwarzania, np. w przypadku wymiany linii
technologiczne| lub przeniesienia zakladu produkeyjnego.

Badania, ktore w procedurze aprobacyjnej byly podstawg do ustalenia wlasciwosci techniczno-
wiytkowych moga stanowi¢ wsigpne badanie typu w ocenie zgodnosci.

5.3 Wymagania dla zakladowej kontroli produkeji

Zakladowa kontrola produkeji powinna obejmowad:

- specylikacje 1 sprawdzanic materialow poprzez skontrolowanie dokumeniow przedsiawionych
preez producenta tych materialow i porownanie ich wlasciwodcl z wymaganiami p. 3,

- kontrolg 1 badania w procesie wviwarzania, prowadzone przez producenta wedlug zasad
i procedur okreslonych w dokumentacji zakladowej kontroli produkeji dla drutéw B300A
| pordwnanie wynikow badan z wymaganiami p. 3.

5.4 Badania gotowych wyrobow
54.1 Program badan
Program badan obejmuje:

- badania biezgee,
- badania wzupelniajace.



















