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Seria: APROBATY TECHNICZNE

APROBATA TECHNICZNA ITB
AT-15-9122/2013

Na podstawie rozporzadzenia 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), w wyniku postepowania aprobacyjnego dokonanego w Instytucie Techniki
Budowlanej w Warszawie, na wniosek firmy:

TEGSAR Sp. z 0.0.
ul. Poniatowskiego 16/36, 50-326 Wroctaw

stwierdza sie przydatno$¢ do stosowania w budownictwie wyroboéw pod nazwa:

Tworzywowo-metalowe taczniki rozporowe
TXK, TXS i PXS

w zakresie i na zasadach okreslonych w Zatgczniku, ktory stanowi integralng czesé niniejszej
Aprobaty Technicznej ITB.

DYREKTOR
Instytutu Techniki Budowlanej

//JaZn;Bobrowicz

Termin waznosci:
08 maja 2018 r.

Zatacznik:
Postanowienia ogélne i techniczne

Warszawa, 08 maja 2013 r.

Dokument Aprobaty Technicznej ITB AT-15-9122/2013 zawiera 22 strony. Tekst tego dokumentu mozna
kopiowa¢ tylko w catosci. Publikowanie lub upowszechnianie w kazdej innej formie fragmentéw tekstu Aprobaty
Technicznej wymaga pisemnego uzgodnienia z Instytutem Techniki Budowlane;j.
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1. PRZEDMIOT APROBATY TECHNICZNEJ

Przedmiotem Aprobaty Technicznej sg tworzywowo-metalowe taczniki rozporowe
TXK, TXS i PXS, produkowane przez firme TEGSAR Sp. z o.0., ul. Poniatowskiego 16/36,
50-326 Wroctaw.

Tworzywowo-metalowe taczniki TXK, TXS i PXS sktadajg sie ze stalowych
elementéw rozporowych w formie wkretdw z tbem stozkowym Iub szesciokatnym
i tworzywowych tulei. Tuleja jest rozprezana na skutek wkrecania metalowego elementu
rozporowego, ktéry dociska tuleje do $cianki otworu wywierconego w podtozu.

Tuleje facznikow TXK i TXS sg wykonywane z poliamidu, tuleje tgcznikow PXS
z polipropylenu, a wkrety ze stali zwyktej, weglowej i pokrywane warstwg ochronng cynku,
0 grubosci nie mniejszej niz 5 uym.

Asortyment, wymiary, ksztatt tulei i elementéw rozporowych tgcznikédw TXK, TXS
i PXS przedstawiono narys. 1 + 5 oraz w tablicach 1 + 5.

Wymagane wiasciwosci techniczno-uzytkowe tgcznikow TXK, TXS i PXS podano

w p. 3.

2. PRZEZNACZENIE, ZAKRES | WARUNKI STOSOWANIA

Tworzywowo-metalowe taczniki TXK, TXS i PXS sg przeznaczone do wykonywania
niekonstrukcyjnych  zamocowan wielopunktowych statycznie obcigzonych elementéw
budowlanych w podtozach z:

— betonu zwyklego, klasy co najmniej C20/25 wg normy PN-EN 206-1:2003+Ap1:2004
+A1:2005+A2:2006,
— cegiet ceramicznych petnych lub z pustakéw ceramicznych, o wytrzymatosci na Sciskanie

nie mniejszej niz 15 N/mm? (klasie nie nizszej niz 15) wedtug normy PN-EN 771-1:2011,

— cegiet silikatowych petnych lub z pustakéw silikatowych, o wytrzymatosci na Sciskanie
nie mniejszej niz 15 N/mm? (klasie nie nizszej niz 15) wedlug normy

PN-EN 771-2:2011,
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— elementdw murowych z autoklawizowanego betonu komdérkowego o Srednigj
wytrzymatosci na $ciskanie nie mniejszej niz 2 N/mm? (klasie wytrzymatosci na
Sciskanie nie nizszej niz 2) wedlug normy PN-EN 771-4:2011.

Ze wzgledu na agresywno$¢ korozyjng srodowiska tworzywowo-metalowe tgczniki
rozporowe TXK, TXS i PXS powinny by¢ stosowane zgodnie z wymaganiami normy
PN-EN ISO 9223:2012 lub PN-EN ISO 2081:2011.

taczniki objete niniejsza Aprobatg powinny by¢ stosowane w zamocowaniach
wielopunktowych. W zamocowaniach tych zakftada sie, ze w przypadku nadmiernego
poslizgu lub uszkodzenia jednego tacznika, obcigzenie moze byé przeniesione na tgczniki
sgsiednie bez wyraznego naruszenia wymagan dotyczacych bezpieczenstwa uzytkowania
i stanu granicznego nosnosci.

Nosnosci obliczeniowe tgcznikéw przedstawiono w tablicy 6, a parametry montazowe
w tablicy 8.

taczniki tworzywowo-metalowe TXK, TXS i PXS powinny by¢ stosowane zgodnie
z projektem, opracowanym z uwzglednieniem polskich norm i przepisow budowlanych,
wymagan niniejszej Aprobaty Technicznej oraz instrukcji Producenta dotyczacej warunkéw

wykonywania zamocowan z uzyciem ww. tgcznikéw

3. WLASCIWOSCI TECHNICZNE. WYMAGANIA

3.1. Materiaty

Tuleje facznikow TXK i TXS powinny by¢ wykonywane z poliamidu PAG6, a tuleje
tacznikow PXS z polipropylenu. Polipropylen i poliamid PA6 powinny charakteryzowaé sie
krzywymi roznicowej kalorymetrii  skaningowej (DSC) zgodnymi z wzorcami ustalonymi
w procedurze aprobacyjnej.

Dane techniczne tworzyw do produkcji tulei sg przechowywane w Instytucie Techniki
Budowlanej i mogg by¢ udostepniane certyfikujacej jednostce akredytowanej, uczestniczacej
w procedurze oceny zgodnosci.

Stalowe elementy rozporowe fgcznikdbw TXK i TXS powinny byé wykonane ze stali
zwyktej, weglowej o wytrzymatosci na rozcigganie R, = 485 MPa i granicy plastycznosci
R. = 415 MPa, a stalowe elementy rozporowe tacznikdw PXS — ze stali zwyklej, weglowej

o wytrzymatos$ci na rozcigganie R, = 315 MPa i granicy plastycznosci Re = 195 MPa.
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3.2. Wyroby

3.21. Ksztalt i wymiary. Ksztalt i wymiary tacznikédw powinny byé zgodne

zrys. 1 + 5 oraz tablicami 1 + 5.

3.2.2. Wyglad zewnetrzny powierzchni. Powierzchnie tulei tworzywowych
tacznikdw powinny by¢ gtadkie, bez peknie¢, naderwan, wypuktosci lub wklesniet.
Powierzchnia stalowych elementéw rozporowych facznikdbw powinna by¢ gtadka bez
peknie¢, zadzioréw i sladow korozji. Mogg wystgpi¢ widoczne na powierzchni elementéw

Slady chropowatosci po narzedziach obrobki lub po uchwytach technologicznych

3.2.3. Nosnosci charakterystyczne. Nos$nosci charakterystyczne zamocowan
tacznikow nie powinny by¢ mniejsze niz nosnosci podane w tablicy 7.

3.2.4. Grubos¢ powloki cynkowej na elementach stalowych. Elementy stalowe
tacznikéw powinny by¢ pokryte warstwg cynku o grubo$ci nie mniejszej niz 5 ym, spetniajaca
wymagania normy PN-EN ISO 4042:2001+Ap1:2004 lub PN-EN ISO 2081:2011.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE, TRANSPORT

taczniki TXK, TXS i PXS powinny by¢ dostarczane w kompletach, w oryginalnych

opakowaniach Producenta oraz przechowywane i transportowane w sposéb zapewniajacy
niezmienno$¢ ich wtadciwosci, zgodnie z wytycznymi Producenta. Na kazdym opakowaniu
powinna by¢ umieszczona etykieta zawierajgca co najmniej nastepujace dane:

— nazwe i symbol wyrobu,

— nazwe i adres Producenta,

— wymiary facznika,

— numer Aprobaty Technicznej ITB AT-15-9122/2013,

— numer i date wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci,

— nazwe jednostki certyfikujgcej, ktéra brata udziat w ocenie zgodnosci,

— min. gtebokos¢ zakotwienia,

— znak budowlany.
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Sposdb oznakowania wyrobu znakiem budowlanym powinien by¢ zgodny
z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobéw
deklarowania zgodnosci wyrobow budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem

budowlanym (Dz. U. Nr 198/2004, poz. 2041, z p6zniejszymi zmianami).

5. OCENA ZGODNOSCI

5.1. Zasady ogodlne

Zgodnie z art. 4, art. 5 ust. 1 pkt 3 oraz art. 8 ust. 1 ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r.
o wyrobach budowlanych (Dz. U. nr 92/2004, poz. 881, z pdzniejszymi zmianami) wyroby,
ktérych dotyczy niniejsza Aprobata Techniczna, moga by¢ wprowadzane do obrotu
i stosowane przy wykonywaniu robot budowlanych w zakresie odpowiadajgcym ich
wiasciwosciom uzytkowym i przeznaczeniu, jezeli Producent dokonat oceny zgodnosci,
wydat krajowg deklaracje zgodnosci z Aprobatg Techniczng ITB AT-15-9122/2013
i oznakowat wyroby znakiem budowlanym, zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie
sposobdw deklarowania zgodnosci wyrobow budowlanych oraz sposobu znakowania ich
znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198/2004, poz. 2041, z pdzniejszymi zmianami) oceny
zgodnosci wyrobow objetych Aprobatg Techniczng ITB AT-15-9122/2013 dokonuje
Producent, stosujgc system 2+.

W przypadku systemu 2+ oceny zgodnosci, Producent moze wystawi¢ krajowg
deklaracje zgodnosci z Aprobatg Techniczng ITB AT-15-9122/2013 na podstawie:

a) zadania Producenta:

— wstepnego badania typu,

— zaktadowej kontroli produkcji,

— badan gotowych wyrobow (prébek) pobranych w zaktadzie produkcyjnym,
prowadzonych przez Producenta, zgodnie z ustalonym planem badan,
obejmujgcym badania podane w p. 5.4.3,

b) zadania akredytowanej jednostki:

— certyfikacji zakladowej kontroli produkcji na podstawie: wstepnej inspekgciji

zaktadu produkcyjnego i zaktadowej kontroli produkcji oraz ciagtego nadzoru,

oceny i akceptacji zaktadowej kontroli produkciji.
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5.2. Wstepne badanie typu

Wstepne badanie typu jest badaniem potwierdzajgcym wymagane witadciwosci
techniczno-uzytkowe, wykonywanym przed wprowadzeniem wyrobu do obrotu.

Wstepne badanie typu tworzywowo-metalowych tacznikow TXK, TXS i PXS obejmuje
nosnosci obliczeniowe zamocowan tych facznikow, grubos¢ powitoki cynkowej wkretéw
stalowych oraz krzywe réznicowej kalorymetrii skaningowej (DSC) tworzyw, z jakich sg
wykonane tuleje.

Badania, ktére w procedurze aprobacyjnej byty podstawg do ustalenia wiasciwosci

techniczno-uzytkowych wyrobow, stanowig wstepne badanie typu w ocenie zgodnosci.

5.3. Zaktadowa kontrola produkciji

Zaktadowa kontrola produkcji obejmuje:

1. specyfikacje i sprawdzanie wyrobdw sktadowych i materiatow,

2. kontrole i badania w procesie wytwarzania oraz badania gotowych wyrobow
(p. 5.4.2), prowadzone przez Producenta zgodnie z ustalonym planem badan oraz
wedtug zasad i procedur okreslonych w dokumentacji zaktadowej kontroli produkciji,
dostosowanych do technologii produkcji i zmierzajacych do uzyskania wyrobow
0 wymaganych wtasciwosciach.

Kontrola produkcji powinna zapewnia¢, ze wyrob jest zgodny z Aprobatg Techniczng
ITB AT-15-9122/2013. Wyniki kontroli produkciji powinny by¢ systematycznie rejestrowane.
Zapisy rejestru powinny potwierdzaé, ze wyréb spetnia kryteria oceny zgodnosci.
Poszczegdlne wyroby lub partie wyrobow i zwigzane z nimi szczegdéty produkcyjne musza

by¢ w petni mozliwe do identyfikacji i odtworzenia.

5.4. Badania gotowych wyrobéw

5.4.1. Program badan. Program badan obejmuje:
a) badania biezace,

b) badania okresowe.

5.4.2. Badania biezace. Badania biezgce obejmujg sprawdzenie:
a) ksztattu i wymiarow tgcznikow,
b) wygladu zewnetrznego powierzchni,

c) grubosci powtoki cynkowej wkretow stalowych.
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5.4.3. Badania okresowe. Badania okresowe obejmujg sprawdzenie no$nosci

charakterystycznych zamocowan tgcznikow.

5.5. Czestotliwos¢ badan

Badania biezgce powinny by¢ wykonywane zgodnie z ustalonym planem badan, ale
nie rzadziej niz dla kazdej partii wyrobow. Wielkos¢ partii wyrobodw powinna by¢ okreslona
w dokumentacji zaktadowej kontroli produkciji.

Badania okresowe powinny by¢ wykonywane nie rzadziej niz raz na 3 lata.

5.6. Metody badan

5.6.1. Sprawdzenie krzywej réznicowej kalorymetrii skaningowej (DSC).
Sprawdzenie krzywej réznicowej kalorymetrii skaningowej (DSC) tworzyw, z jakich sg

wykonane tuleje fgcznikéw, nalezy wykonywaé wedtug normy PN-EN ISO 11357-1:2009.

5.6.2. Sprawdzenie ksztaltu i wymiaréw lacznikéw. Sprawdzenie ksztaltu i
wymiarow fgcznikébw nalezy przeprowadzaé za pomocg przyrzadéw pomiarowych,

zapewniajgcych uzyskanie odpowiedniej doktadnosci pomiaru.

5.6.3. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego powierzchni. Sprawdzenie

wygladu zewnetrznego powierzchni tacznikdw nalezy wykonac wizualnie.

5.6.4. Sprawdzenie nosnosci charakterystycznych zamocowan tacznikéw.
Sprawdzenie nosnosci charakterystycznych zamocowan tacznikédw nalezy przeprowadzac
na tgcznikach osadzonych w podtozach opisanych w tablicy 7. Pomiaru sit nalezy
dokonywa¢ za pomocqg urzadzenia o zakresie dobranym do spodziewanej wartosci sity
niszczacej, umozliwiajgcego state i powolne zwiekszanie sity az do zniszczenia. Btad

pomiaru nie powinien przekracza¢ 3% w catym zakresie pomiarowym.

5.6.5. Sprawdzenie grubosci powloki cynkowej. Sprawdzenie grubosci powtoki
cynkowej nalezy wykonywaé wedlug normy PN-EN ISO 2178:1998 Iub
PN-EN ISO 3497:2004.
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5.7. Pobieranie prébek do badan

Prébki do badan nalezy pobieraé losowo, zgodnie z normg PN-N-03010:1983.

5.8. Ocena wynikéw badan

Wyprodukowane wyroby nalezy uznac¢ za zgodne z wymaganiami niniejszej Aprobaty
Technicznej ITB, jezeli wyniki wszystkich badan sg pozytywne.

6. USTALENIA FORMALNO-PRAWNE

6.1. Aprobata Techniczna ITB AT-15-9122/2013 jest dokumentem stwierdzajgcym
przydatnos¢ tworzywowo-metalowych tgcznikédw rozporowych TXK, TXS i PXS do
stosowania w budownictwie w zakresie wynikajacym z postanowien Aprobaty.

Zgodnie z art. 4, art. 5 ust. 1 pkt. 3 oraz art. 8 ust. 1 ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r.
o wyrobach budowlanych (Dz. U. nr 92/2004, poz. 881, z pbézniejszymi zmianami) wyroby,
ktorych dotyczy niniejsza Aprobata Techniczna, mogg by¢ wprowadzane do obrotu
i stosowane przy wykonywaniu robdét budowlanych w zakresie odpowiadajgcym ich
wtasciwosciom uzytkowym i przeznaczeniu, jezeli Producent dokonat oceny zgodnosci,
wydat krajowg deklaracje zgodnosci z Aprobatg Techniczng ITB AT-15-9122/2013
i oznakowat wyroby znakiem budowlanym, zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

6.2. Aprobata Techniczna ITB nie narusza uprawnien wynikajgcych z przepisow
0 ochronie wiasnosci przemystowej, a w szczegodlnosci obwieszczenia Marszatka Sejmu
Rzeczpospolitej Polskiej z dnia 13 czerwca 2003 r. w sprawie ogtoszenia jednolitego tekstu
ustawy z dnia 30 czerwca 2000 r. Prawo wilasnosci przemystowej (Dz. U. Nr 119,
poz. 1117). Zapewnienie tych uprawnien nalezy do obowigzkow korzystajacych z niniejszej
Aprobaty Technicznej ITB.

6.3. ITB wydajgc Aprobate Techniczng nie bierze odpowiedzialnosci za ewentualne
naruszenie praw wytacznych i nabytych.

6.4. Aprobata Techniczna ITB nie zwalnia Producenta tworzywowo-metalowych
tacznikéw rozporowych TXK, TXS i PXS od odpowiedzialnosci za wtasciwg jakos¢ wyrobdéw
oraz projektantow obiektéw i wykonawcéw robot budowlanych od odpowiedzialnosci za
wiasciwe ich zastosowanie.
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6.5. W treSci wydawanych prospektdow i ogtoszen oraz innych dokumentow

zwigzanych z wprowadzaniem do obrotu i stosowaniem w budownictwie tworzywowo-

metalowych tacznikdéw rozporowych TXK, TXS i PXS nalezy zamieszcza¢ informacje o
udzielonej tym wyrobom Aprobacie Technicznej ITB AT-15-9122/2013.

7. TERMIN WAZNOSCI

Aprobata Techniczna ITB AT-15-9122/2013 jest wazna do 08 maja 2018 r.

Wazno$¢ Aprobaty Technicznej ITB moze byé przedtuzona na kolejne okresy, jezeli jej

Whioskodawca lub formalny nastepca wystapi w tej sprawie do Instytutu Techniki Budowlanej

z odpowiednim wnioskiem nie pdzniej niz 3 miesigce przed uptywem terminu waznosci tego

dokumentu.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

Normy i dokumenty zwigzane

PN-EN 206-1:2003
+Ap1:2004+A1:2005+A2:2006
PN-EN 771-1:2011

PN-EN 771-2:2011

PN-EN 771-4:2012

PN-EN ISO 898-1:2009

Beton. Czes$¢ 1: Wymagania, wtasciwosci, produkcja
i zgodnosc.

Wymagania dotyczgce elementow murowych. CzeSc 1:
Elementy murowe ceramiczne

Wymagania dotyczgce elementéw murowych Cze$¢ 2:
Elementy murowe silikatowe

Wymagania dotyczace elementow murowych Czes¢ 4:
Elementy murowe 2z  autoklawizowanego betonu
komérkowego

Wtasnosci mechaniczne czeSci ztacznych wykonanych ze
stali weglowej oraz stopowej. Cze$é 1: Sruby i $ruby
dwustronne o okreslonych klasach wtasnosci. Gwint zwykty
i drobnozwojny
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PN-EN ISO 2081:2011 Powfoki metalowe i inne nieorganiczne. Elektrolityczne
powtoki cynkowe z obrobkg dodatkowq na zelazie lub stali

PN-EN ISO 2178:1998 Powtoki niemagnetyczne na podfozu magnetycznym.
Pomiar grubo$ci. Metoda magnetyczna

PN-EN ISO 3497:2004 Powtoki metalowe. Pomiary grubo$ci powfok. Metody
spektrometrii rentgenowskiej

PN-EN ISO 4042:2001+Ap1:2004 Czesci ztgczne. Powtoki elektrolityczne

PN-EN ISO 11357-1:2009 Tworzywa sztuczne. Roéznicowa kalorymetria skaningowa
(DSC). Czesc 1: Zasady ogolne

PN-EN ISO 9223:2012 Korozja metali i stopow. Korozyjno$¢ atmosfer.
Klasyfikacja, okreSlanie i ocena

PN-N-03010:1983 Statystyczna kontrola jako$ci. Losowy wyboér jednostek
produktu do préobek

Raporty z badan i oceny

Raport z badah nr LOK00-0785/13/Z000SK. taczniki tworzywowo-metalowe typu TX i PX.
Laboratorium tacznikéw i Wyrobow Budowlanych — LOK, ITB Oddziat Slaski, Katowice,
al. Korfantego 191.

Sprawozdanie z badan nr 75/2013, Analiza DSC. taczniki typu TX i PX, Instytut Inzynierii
Materiatobw Polimerowych i Barwnikéw Torun, Oddziat Farb i Tworzyw, Gliwice,

ul. Chorzowska 50A, Zakfad Badawczo-Analityczny.
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Rys. 5. Laczniki tworzywowo-metalowe PXS

Asortyment i wymiary tacznikéw tworzywowo-metalowych rozporowych TXK 8

Tablica 1
. Materiat Wymiary, mm
Poz. Oznaczenie tulei

ulel D1 L1 D2 L2 D3 L3
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 TXK 8 x 60 8 60 55 65
2 TXK 8 x 80 8 80 55 85
3 TXK 8 x 100 Poliamid 8 100 55 105
4 TXK 8 x 120 PAG 8 120 55 125
5 TXK 8 x 140 8 140 55 145
6 TXK 8 x 160 8 160 55 165
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Asortyment i wymiary tacznikow tworzywowo-metalowych rozporowych TXK 10

Tablica 2
. Materiat Wymiary, mm
Poz. Oznaczenie tulei

ulel D1 L1 D2 L2 D3 L3
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 TXK 10 x 80 10 80 6,9 85
2 TXK 10 x 100 10 100 6,9 105
3 TXK 10 x 120 10 120 6,9 125
4 TXK 10 x 140 10 140 6,9 145
5 TXK 10 x 160 10 160 6,9 165

Poliamid

6 TXK 10 x 180 PAG 10 180 6,9 185
7 TXK 10 x 200 10 200 6,9 205
8 TXK 10 x 225 10 225 6,9 230
9 TXK 10 x 250 10 250 6,9 255
10 TXK 10 x 275 10 275 6,9 280
11 TXK 10 x 300 10 300 6,9 305

Asortyment i wymiary tacznikow tworzywowo-metalowych rozporowych TXS 8

Tablica 3
. Materiat Wymiary, mm
Poz. Oznaczenie tulei

ulel D1 L1 D2 L. Ds Ls
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 TXS 8% 60 8 60 55 65
2 TXS 8x 80 8 80 55 85
3 TXS 8 x 100 poliamid 8 100 55 105
4 TXS 8 x 120 PAG 8 120 55 125
5 TXS 8 x 140 8 140 55 145
6 TXS 8 x 160 8 160 55 165
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Asortyment i wymiary tacznikéw tworzywowo-metalowych rozporowych TXS 10

Tablica 4
Poz. Oznaczenie M?:f;:ai Wymiary, mm

D1 L D2 L2 D3 Ls
1 2 3 1 5 8 7 8 9
1 TXS 10 x 80 10 80 6,9 85
2 TXS 10 x 100 10 100 6,9 105
3 TXS 10 x 120 10 120 6,9 125
4 TXS 10 x 140 10 140 6,9 145
5 TXS 10 x 160 10 160 6,9 165
6 TXS 10 x 180 Poliamid 10 180 6,9 185

PAG

7 TXS 10 x 200 10 200 6,9 205
8 TXS 10X 225 10 225 6,9 230
9 TXS 10 x 250 10 250 6,9 255
10 TXS 10 x 275 10 275 6,9 280
11 TXS 10 x 300 10 300 6,9 305

Asortyment i wymiary tacznikéw tworzywowo-metalowych rozporowych PXS

Tablica 5
. Materiat Wymiary, mm
Poz. Oznaczenie tulei

ulel D1 L1 D2 L2
1 3 4 5 6 7
1 PXS 10 x 100 10 100 6,9 105
2 PXS 10 x 120 10 120 6,9 125
3 PXS10x140 | pyjipropylen | 10 140 6,9 145
4 PXS 10 x 160 (PP) 10 160 6,9 165
5 PXS 10 x 180 10 180 6,9 185
6 PXS 10 x 200 10 200 6,9 205
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Nosnosci obliczeniowe zamocowan tacznikéw tworzywowo-metalowych rozporowych
TXK, TXS i PXS

Tablica 6

Poz.

Oznaczenie

Giebokos¢
zakotwienia
hef,

mm

Nos$nos¢ obliczeniowa, kN

Rodzaj podtoza

beton
zwykty?

cegta petna
ceramiczna?

cegta petna
silikatowa?®

pustak
ceramiczny?

pustak
silikatowy?)

beton
komorkowy®)

2

3

5

6

7

8

9

TXK 8 x 60
TXS 8 x 60

55

2,46

1,156

1,42

0,85

0,95

0,23

TXK 8 x 80
TXK 8 x 100
TXK 8 x 120
TXK 8 x 140
TXK 8 x 160
TXS 8x 80
TXS 8 x 100
TXS 8x 120
TXS 8 x 140
TXS 8 x 160

65

4,53

1,96

2,74

0,85

1,06

0,41

TXK 10 x 80
TXS 10 x 80

72

6,76

2,28

4,45

1,22

1,15

0,42

TXK 10 x 100
TXK 10 x 120
TXK 10 x 140
TXK 10 x 160
TXK 10 x 180
TXK 10 x 200
TXK 10 x 225
TXK 10 x 250
TXK10x 275
TXK 10 x 300
TXS 10 x 100
TXS 10 x 120
TXS 10 x 140
TXS 10 x 160
TXS 10 x 180
TXS 10 x 200
TXS 10 x 225
TXS 10 x 250
TXS 10x 275
TXS 10 x 300

78

11,97

3,99

7,34

1,22

0,64

5

PXS

78

4,39

1,39

3,02

0,65

0,36

0,55

" beton zwykty klasy C20/25 wg normy PN-EN 206-1:2003+Ap1:2004+A1:2005+A2:2006

2) cegta ceramiczna petna klasy 15 wg normy PN-EN 771-1:2011

3 cegta silikatowa petna klasy 15 wg normy PN-EN 771-2:2011

4 pustak ceramiczny klasy 15 wg normy PN-EN 771-1:2011
® pustak silikatowy klasy 15 wg normy PN-EN 771-2:2011

® autoklawizowany beton komorkowy klasy 2 wg normy PN-EN 771-4:2011
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Nosnosci charakterystyczne zamocowan tacznikéw tworzywowo-metalowych

rozporowych TXK, TXS i PXS

Tablica 7

Nos$nos¢ charakterystyczna, kN

Glebokosé
zakotwienia Rodzaj podtoza

Poz. Oznaczenie

hef,

mm beton cegta petna cegta petna pustak

zwykty" ceramiczna? | silikatowa® | ceramiczny

pustak
silikatowy?)

Beton
komoérkowy®)

1 2 3 4 5 6 7

8

9

1 TXK 8 x 60 55 443 2,87 3,55 2,12

TXS 8 x 60

2,37

0,46

TXK 8 x 80
TXK 8 x 100
TXK 8 x 120
TXK 8 x 140
TXK 8 x 160

TXS 8 x 80
TXS 8x 100
TXS 8x120
TXS 8 x 140
TXS 8 x 160

8,15 4,89 6,86 2,12

2,65

0,81

TXK 10 x 80

TXS 10 x 80 1217

571 11,13 3,04

2,88

0,83

TXK 10 x 100
TXK 10 x 120
TXK 10 x 140
TXK 10 x 160
TXK 10 x 180
TXK 10 x 200
TXK 10 x 225
TXK 10 x 250
TXK 10 x 275
TXK 10 x 300
TXS 10 x 100
TXS 10 x 120
TXS 10 x 140
TXS 10 x 160
TXS 10 x 180
TXS 10 x 200
TXS 10 x 225
TXS 10 x 250
TXS 10x 275
TXS 10 x 300

21,55 9,97 18,34 3,04

2,88

1,27

5 PXS 78 7,90 3,48 7,56 1,63

0,90

1,09

" beton zwykty klasy C20/25 wg normy PN-EN 206-1:2003+Ap1:2004+A1:2005+A2:2006
2) cegta ceramiczna petna klasy 15 wg normy PN-EN 771-1:2011

3 cegta silikatowa petna klasy 15 wg normy PN-EN 771-2:2011

) pustak ceramiczny klasy 15 wg normy PN-EN 771-1:2011
)
)

IS

5 pustak silikatowy klasy 15 wg normy PN-EN 771-2:2011

® autoklawizowany beton komarkowy klasy 2 wg normy PN-EN 771-4:2011
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Parametry montazowe tworzywowo-metalowych tacznikéw rozporowych
TXK, TXS i PXS

Tablica 8

Minimalna Minimalna gtebokos¢
gtebokosé otworu zakotwienia hef,
hi, mm mm

Srednica wierconego

Poz. Oznaczenie
otworu do, mm

TXK 8 x 60
1 TXS 8 x 60 8 65 55

TXK 8 x 80
TXK 8 x 100
TXK 8 x 120
TXK 8 x 140
TXK 8 x 160
TXS 8 x 80
TXS 8 x 100
TXS 8 x 120
TXS 8 x 140
TXS 8 x 160

TXK 10 x 80
TXS 10 x 80

TXK 10 x 100
TXK 10 x 120
TXK 10 x 140
TXK 10 x 160
TXK 10 x 180
TXK 10 x 200
TXK 10 x 225
TXK 10 x 250
TXK 10 x 275
TXK 10 x 300
TXS 10 x 100
TXS 10 x 120
TXS 10 x 140
TXS 10 x 160
TXS 10 x 180
TXS 10 x 200
TXS 10 x 225
TXS 10 x 250
TXS 10 x 275
TXS 10 x 300

PXS 10 x 100
PXS 10 x 120
PXS 10 x 140
PXS 10 x 160
PXS 10 x 180
PXS 10 x 200
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