I Il Instytut Techniki Budowlanej

00- 611 WARSZAWA [ ul. FILTROWA 1 |tel.: (4822)8250471,(4822)8257655|fax(4822)8255286

Cztonek Europejskiej Unii Akceptacji Technicznej w Budownictwie - UEAtc
Cztonek Europejskiej Organizacji ds. Oceny Technicznej - EOTA

Seria: APROBATY TECHNICZNE

APROBATA TECHNICZNA ITB
AT-15-8779/2016

Na podstawie rozporzgdzenia Ministra Infrastruktury z dnia 8 listopada 2004 r. w sprawie
aprobat technicznych oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania (tekst jednolity:
Dz. U. z 2014 r., poz. 1040), w wyniku postepowania aprobacyjnego dokonanego w Instytucie Techniki
Budowlanej w Warszawie, na wniosek firmy:

Sistem Metal Yapi Reklam Malzemeleri ve Insaat San. Tic. A.$
Hatip Mah. Ali Osman Celebi Bulvari No:140 Corlu-TEKIRDAG, Turcja

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

Ptyty kompozytowe
ALBOND 9000 A2 i ALBOND 9000 FR

w zakresie i na zasadach okreslonych w Zatgczniku, ktory Jest integralng cze$cig niniejszej Aprobaty
Technicznej ITB.

Termin wazno$ci:
29 grudnia 2021 r.

dnlinz. Marcin M. Kruk

Zatgcznik:
Postanowienia ogdlne i techniczne

Warszawa, 29 grudnia 2016 r.

Aprobata Techniczna ITB AT-15-8779/2016 jest nowelizacjg Aprobaty Technicznej ITB AT-15-8779/2011. Dokument
Aprobaty Technicznej ITB AT-15-8779/2016 zawiera 12 stron. Tekst tego dokumentu mozna kopiowaé tylko w catosci.
Publikowanie lub upowszechnianie w kazdej innej formie fragmentéw tekstu Aprobaty Technicznej wymaga pisemnego
uzgodnienia z Instytutem Techniki Budowlane;.
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1. PRZEDMIOT APROBATY

Przedmiotem niniejszej Aprobaty Technicznej ITB sg plyty kompozytowe o nazwach handlowych
ALBOND 9000 A2 i ALBOND 9000 FR, produkowane przez firme Sistem Metal Yapi Reklam Malzemeleri
ve Ingaat San. Tic. A.$, Hatip Mah. Ali Osman Celebi Bulvari No:140 Corlu-TEKIRDAG, Turcja, ktérej
upowaznionym przedstawicielem w Polsce jest Robert Truszkowski, ul. Rézana 31, Obora, 59-335 Lubin.

Aprobata obejmuje nastepujgce plyty:

— ALBOND 9000 A2 — skiladajgce sie z obustronnych okiadzin z blachy aluminiowej oraz rdzenia
mineralnego z wypetniaczami nieorganicznymi,
— ALBOND 9000 FR — skiadajgce sie z obustronnych oktadzin z blachy aluminiowej oraz rdzenia

z kompozycji polietylenu o niskiej gestoéci, z wypeiniaczem mineralnym.

Okfadziny plyt stanowi blacha aluminiowa o grubosci 0,5 mm, wykonana ze stopu aluminium
EN AW-3005 [ub EN AW 3105 wedilug PN-EN 573-3:2014, stan H42, H44 lub H46 wedlug PN-EN
485-2:2009.

Blachy aluminiowe sg na zewnetrznej (licowej) stronie pilyt powlekane ochronng powiloka
organiczng PVDF o grubosci nie mniejszej niz 22 ym. Na wewnetrznej stronie blachy aluminiowe sg
powlekane ochronng powlokg epoksydowg o grubosci nie mniejszej niz 5 um.

Grubo$¢ plyt wynosi 4 mm, szerokosé 1000, 1250 lub 1500, a dlugos¢ 2000 + 6800 mm. Na
zamoéwienie moga by¢ dostarczane plyty o innych szerokosciach i dtugosciach.

Wymagane wlasciwosci techniczne wyrobow objetych Aprobatag podano w p. 3.

2. PRZEZNACZENIE, ZAKRES | WARUNKI STOSOWANIA

Plyty kompozytowe ALBOND 9000 A2 | ALBOND 9000 FR sg przeznaczone do wykonywania:
-~ zewnetrznych i wewnetrznych okiadzin sciennych i sufitowych oraz okiadzin stupow,
- warstw elewacyjnych wypetnien lekkich &cian ostonowych o konstrukgji szkieletowej,
— niekonstrukeyjnych wypetnien balustrad balkonowych,
~ warstw elewacyjnych ocieplen $cian zewnetrznych, wykonywanych metoda lekkg, sucha,
w budynkach nowowznoszonych, modernizowanych i remontowanych.

Oktadziny moga by¢ wykonywane z piyt ptaskich lub uformowanych w ksztalcie kaset.

Piyty ALBOND 9000 A2 zostaly sklasyfikowane w klasie A2-s1, dO reakcji na ogien wedtug PN-EN
13501-1+A1:2010 oraz na podstawie rozporzgdzenia Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002 r.
w sprawie warunkow technicznych, jakim powinny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie (tekst jednolity:
Dz. U. z 2015 r., poz. 1422) jako wyroby niepalne i nierozprzestrzeniajgce ognia (NRO) przy dziataniu ognia
od strony pomieszczenia, pod warunkiem mocowania z zachowaniem co najmniej 40 mm pustki powietrznej,
do podioza o grubosci nie mniejszej niz 12 mm, gestosci nie mniejszej niz 680 kg/m® i spelniajacego
wymagania klasy co najmniej D-s2, d0 reakcji na ogien weditug PN-EN 13501-1+A1:2010.



] Ll e
4/12 AT-15-8779/2016 O] Lt

Piyty ALBOND 9000 FR zostaly sklasyfikowane w klasie B-s1, d0 reakcji na ogien wediug PN-EN
13501-1+A1:2010 oraz na podstawie ww. rozporzadzenia jako wyroby niezapalne i nierozprzestrzeniajace
ognia (NRO) przy dziataniu ognia od strony pomieszczenia, pod warunkiem mocowania do podioza
spetniajgcego wymagania klasy co najmniej A2-s3, d0 reakcji na ogien wediug PN-EN 13501-1+A1:2010.

Okfadziny $cienne wykonane z ptyt ALBOND 9000 FR mocowanych do podioza za posrednictwem
ksztattownikow a!uminioWych, Z izolacjg z weiny mineralnej o grubosci 100 mm i spetniajgcej wymagania klasy
A1 reakcji na ogien wediug PN-EN 13501-1+A1:2010, zostaly sklasyfikowane jako nierozprzestrzeniajgce
ognia (NRO) przy dziataniu ognia od strony elewadcji, wedlug PN-90/B-02867, pod warunkiem mocowania do
podioza spetniajgcego wymagania klasy co najmniej A2-s3, d0 reakcji na ogien wediug PN-EN 13501-
1+A1:2010.

Z uwagi na wymagania w zakresie odpornosci na korozje, plyty kompozytowe ALBOND 9000 A2
i ALBOND 9000 FR mogg byc¢ stosowane w $rodowiskach o kategorii korozyjnosci atmosfery C1, C2 i C3
wedtug PN-EN 1SO 12944-2:2001 i PN-EN 1SO 9223:2012.

Wyroby, objete Aprobatg, powinny by¢ stosowane zgodnie z projektem technicznym, opracowanym
z uwzglednieniem:

— obowigzujgcych norm i przepiséw techniczno-budowlanych, a w szczegdélnosci rozporzgdzenie
Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002 r. w sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny
odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie (tekst jednolity: Dz. U. z 2015 r., poz. 1422),

—~  postanowien niniejszej Aprobaty Technicznej ITB,

—  zalecen zawartych w instrukcji technicznej opracowanej przez Producenta.

Wymagane wiasciwosci techniczne ptyt ALBOND 9000 A2 i ALBOND 9000 FR podano w p. 3.

3. WLASCIWOSCI TECHNICZNE. WYMAGANIA
Wymagane wiasciwosci plyt kompozytowych ALBOND 9000 A2 i ALBOND 9000 FR podano

w tablicy 1, a wiasciwosci organicznej powloki PVDF na zewnetrznych stronach okfadzin aluminiowych

podano w tablicy 2.

Tablica 1
Wymagania
Poz. Wiasciwosci Metody badan
ALBOND 9000 A2 ALBOND 9000 FR
1 2 3 4 5
1 Dopuszczalne odchytki wymiaréw, mm:
- grubos¢, +0,2
- szeroko$é 0/+2,0 p.5.6.2
- diugosé 0/+4,0
Masa powierzchniowa, kg/m? 7,6 £10% 7.4 +£10% p.5.6.3
Gestosé pozorna rdzenia, kg/m3 PN-EN ISO
1590 + 10% 1340 + 10% 845:2010
4 Wytrzyma&oéé na zginapig, Sredniaw PN-EN ISO
kierunku prostopadlym i rownolegtym, 290 =100 .
178:2011
MPa
5 Modut sprezystosci przy zginaniu, N
$rednia w kierunku prostopadtym i = 12000 = 18000 PN E_N ISO
\ 178:2011
réwnoleglym, MPa
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Tablica 1, c.d.

Wymagania
Poz. Wiasciwosci Metody badan
ALBOND 9000 A2 ALBOND 9000 FR
1 2 3 4 5
6 Przyczepnosé rdzenia do okiadzin,
oznaczona metodg oddzierania, $rednia
w kierunku prostopadlym i rownolegtym,
N/mm:
- w stanie powietrzno suchym 24,0 z10,0 p.5.6.4
- po dziataniu 1 cyklu termiczno- 23,5 210,0
wilgotnosciowego
- po dziataniu 5 cykli termiczno- 23,0 210,0
wilgotno$ciowych
7 Klasyfikacja w zakresie reakcji na . ) PN-EN
ogief A2-s1, d0 B-s1, d0 13501+A1:2010
8 Klasyfikacja w zakresie
rozprzestrzeniania ognia przez $ciany . NRO .
przy dziataniu ognia od strony elewacii - nierozprzestrzeniajgce | PN-90/B-02867
ognia
Tablica 2
Poz. Wiasciwosci Wymagania Metody badan
1 2 3 4
1 Wiasciwosci powloki organiczej PVDF
1.1 Wyglad (stan powierzchni) brak widocznych wad i PN-EN SO
uszkodzen 12944-7:2001
1.2 | Grubos¢, ym PN-EN ISO 2360:2006
222 lub
PN-EN ISO 2808:2008
1.3 Przyczepnosé okreslona odporno$cia na odrywanie od i .
podioza metodg siatki nacieé, stopier 0 PN-EN1SO 2400:2013
14 | Twardo$¢ otdbwkowa 2 HB PN-EN ISO 15184:2013
1.5 Elastycznos¢ powloki — préba zginania brak spekan powtoki PN-EN 13523-7:2014
przy T4 PN-EN ISO 1519:2012
2 Odpornos¢ korozyjna na dziatanie Srodowisk w czasie
2.1 Odpornosé na dziatanie kwasnej mgly solnej, h 500 PN-EN 1396:2015
" R - PN-EN ISO 9227:2012
22 Odpornosé na dziatanie wilgoci (kondensacja ciggta 1000 PN-EN ISO 6270-1:2002
pary wodnej), h

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Wyroby objete Aprobata, powinny by¢ dostarczane w oryginalnych opakowaniach Producenta oraz

przechowywane i transportowane zgodnie z instrukcjg Producenta w sposdb zapewniajgcy niezmiennosc

ich wtasciwosci technicznych.

Do kazdej dostawy powinna by¢ dotgczona informacja podajgca co najmniej nastepujace dane:

nazwe i adres Producenta,

wymiary piyt,
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-~ numer Aprobaty Technicznej AT-15-8779/2016,

— nazwe jednostki certyfikujgcej, ktora brata udziat w ocenie zgodnosci,
~ numer i date wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci,

—~  znak budowlany.

Sposdb oznakowania wyrobow znakiem budowlanym powinieh by¢ zgodny z rozporzadzeniem
Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposchbow deklarowania zgodnosci wyrobdw
budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198/2004, poz. 2041,
z pdzniejszymi zmianami).

Ponadto, jezeli z odrebnych przepisow wynika obowigzek oznakowania wyrobu na podstawie
rozporzadzenia Ministra Zdrowia z dnia 20 kwietnia 2012 r. w sprawie oznakowania opakowan substancji
niebezpiecznych i mieszanin niebezpiecznych oraz niektérych mieszanin (tekst jednolity: Dz. U. z 2015 r,,
poz. 450) i rozporzadzenia (WE) nr 1272/2008 Parlamentu Europejskiego i Rady w sprawie klasyfikacji,
oznakowania i pakowania substancfi i mieszanin, zmieniajgce i uchylajgce dyrektywy 67/548/EWG
i 1999/45/WE oraz zmieniajgce rozporzadzenie (WE) nr 1907/2006 (CLP) oraz dotgczania informaciji
okreslajgcej zagrozenia dla zdrowia lub 2zycia, wynikajace z karty charakterystyki na podstawie
rozporzadzenia (WE) nr 1907/2006 (ze zmianami) Parlamentu Europejskiego i Rady w sprawie rejestraciji,
oceny, udzielania zezwolen i stosowanych ograniczen w zakresie chemikalibw (REACH), do wyrobu
powinna byé dolgczona dokumentacja w odpowiedniej formie, zawierajgca wymagane przez przepisy

prawne oznakowania i informacje.

5. OCENA ZGODNOSCI

5.1. Zasady ogodine

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, ktorych dotyczy niniejsza
Aprobata Techniczna, mogg by¢ wprowadzane do obrotu i stosowane przy wykonywaniu robét
budowlanych w zakresie odpowiadajgcym ich wiasciwosciom uzytkowym i przeznaczeniu, jezeli Producent
dokonat oceny =zgodnosci, wydat krajowg deklaracje zgodnosci z Aprobatg Techniczng ITB
AT-15-8779/2016 i oznakowat wyroby znakiem budowlanym, zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobéw
deklarowania zgodnosci wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem budowlanym
(Dz. U. Nr 198/2004, poz. 2041, z p6zniejszymi zmianami), oceny zgodnosci plyt kompozytowych ALBOND
9000 A2 i ALBOND 9000 FR z Aprobatg Techniczng ITB AT-15-8779/2016, dokonuje Producent (lub jego
upowazniony przedstawiciel) majgcy siedzibe na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej, stosujgc system 1.

W przypadku systemu 1 oceny zgodnosci, Producent moze wystawi¢ krajowg deklaracje zgodnosci
z Aprobatg Techniczna ITB AT-15-8779/2016, jezeli akredytowana jednostka certyfikujgca wydata
certyfikat zgodno$ci wyrobu na podstawie:

a) zadania Producenta:

— zakiadowej kontroli produkcji,
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— uzupeiniajgcych badan gotowych wyrobow (prébek) pobranych w zakiadzie produkcyjnym,
prowadzonych przez Producenta zgodnie z ustalonym planem badan, obejmujgcym badania
wedtug p. 5.4.3.

b) zadania akredytowanej jednostki:
— wstepnego badania typu,
- wstepnej inspekcji zakiadu produkcyjnego i zakladowej produkcji,

— ciggtego nadzoru, oceny i akceptacji zaktadowej kontroli produkcji.

5.2, Wstepne badanie typu

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

Wstepne badanie typu obejmuije:

— wytrzymalos¢ na zginanie,

— modul sprezystosci przy zginaniu,

- przyczepnos¢ rdzenia do oktadzin,

— klasyfikacje w zakresie reakcji na ogien,

— klasyfikacje w zakresie stopnia rozprzestrzeniania ognia przez $ciany przy dziataniu ognia od strony
elewagciji,

— przyczepnosé powloki organicznej PVDF, okreslong odpornoscig ha odrywanie od podtoza metodg
siatki nacieé,

— twardos¢ otdwkows powioki organicznej PVDF,

-~ elastyczno$¢ powtoki organicznej PVDF - préba zginania,

— odpornosé korozyjng powloki organicznej PVDF.
Badania, ktore w procedurze aprobacyjnej byly podstawg do ustalenia wiasciwosci techniczno ~

uzytkowych wyrobdéw, stanowig wstepne badanie typu w ocenie zgodno$ci.
5.3. Zakladowa kontrola produkcji

Zaktadowa kontrola predukcji obejmuje:

specyfikacje i sprawdzanie surowcow 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 wedlug zasad procedur okreslonych

w dokumentaciji zakladowej kontroli produkcji, dostosowanych do technologii produkgji i zmierzajacych

do uzyskania wyrobow o wymaganych wlasciwosciach.

Kontrola produkcji powinna zapewniaé, ze wyroby sg zgodne z Aprobatg Techniczng ITB
AT-15-8779/2016. Wyniki kontroli produkcji powinny by¢ systematycznie rejestrowane. Zapisy rejestru
powinny potwierdza¢, ze wyroby spetniajg kryteria oceny zgodno$ci. Poszczegdine wyroby lub partie
wyrobdw | zwigzane z nimi szczegdly produkcyjne muszg by¢ w pelni mozliwe do identyfikacji

i odtworzenia.
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5.4, Badania gotowych wyrobéw

5.4.1. Program badan. Program badan obejmuje:

—~ badania biezgce,
~  badania uzupetniajgce.

5.4.2. Badania biezace. Badania biezgce obejmujg sprawdzenie:
- wymiarow,
— masy powierzchniowej,
~  stanu powierzchni powloki organicznej PVDF,
— gruboséci powloki organicznej PVDF.

5.4.3. Badania uzupelniajace. Badania uzupetniajgce obejmujg sprawdzenie:

— . gestosci pozornej rdzenia,

- wytrzymalo$ci na zginanie,

~ modulu sprezystosci przy zginaniu,

- przyczepnosci rdzenia do okiadzin (w stanie powietrzno-suchym),

— klasy reakcji na ogien,

— stopnia rozprzestrzeniania ognia przez $ciany przy dziataniu ognia od strony elewacji,

— odpornosci korozyjnej powloki organicznej PVDF.

5.5. Czestotliwos¢ badan

Badania biezgce powinny by¢ wykonywane zgodnie z ustalonym planem badan, ale nie rzadziej niz
dla kazdej partii wyrobéw. Wielko$¢ partii wyrobéw powinna byé okreslona w dokumentacji zaktadowej
kontroli produkcii.

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

5.6. Metody badan

5.6.1. Zasada ogélna. Badania wiasciwosci okreslonych w p. 3 powinny by¢ wykonywane wediug

metod podanych w kol. 5 tablicy 1 i kol. 4 tablicy 2.

5.6.2. Sprawdzenie wymiaréw. Diugos¢ i szerokos¢ plyt sprawdza si¢ za pomocg stalowego
przymiaru liniowego o dzialce pomiarowej 1 mm. Na diugosci plyt wykonuje sie co najmniej dwa pomiary
— w miejscach odlegtych o 200 mm od brzegu piyty oraz po jednym pomiarze co 1000 mm. Na szerokosci piyt
wykonuje sig co najmniej trzy pomiary — wzdiuz krawedzi i na $rodku. Grubo$¢ plyt sprawdza sig suwmiarkg
o rozdzielczosci do 0,01 mm. Dlugosé, szeroko$¢ i grubo$¢ stanowi $rednia arytmetyczna z uzyskanych
pomiaréw, obliczona z zaokragleniem do 1 mm (diugo$¢ i szeroko$c) oraz z zaokrggleniem do 0,01 mm

(grubosc).
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5.6.3. Sprawdzenie masy powierzchniowej. Probke przygotowang do badan wazy sie
z dokladnoscig do 10 g, a nastepnie mierzy jej diugos¢ i szeroko$¢ z dokladnoscig do 1 mm. Mase
powierzchniowg oblicza sie dzielgc mase probki przez jej powierzchnie. Jako wynik przyjmuje si¢ Srednig
arytmetyczng z pieciu pomiaréw, zackraglong do 0,1 kg/m®.

5.6.4. Sprawdzenie przyczepnosci rdzenia do okladzin. Przyczepno$¢ rdzenia do okladzin
sprawdza sie wediug ASTM D 903:2004(10), przez oznaczenie wytrzymatosci na oddzieranie oktadzin od

rdzenia., Badanie wykonuje sie na prébkach o ksztalcie i wymiarach wg rys. 1a i wg schematu wg rys. 1b,

z predkoscig 152 mm/min.

i

1
e

25mm

-

400mm
i
|
|

152,4mm

1

1 — oktadzina zewn. 1- szozeki maszyny wytrzymato$ciowe;j

2 — spoina miedzy okfadzing a rdzeniem 2 — badana probka
3 — sztywna plytka utrzymujaca probke w osi

w trakcie badania

Rys. 1a. Ksztalt i wymiary probki Rys. 1b. Schemat oddzierania

Badaniu poddaje sie trzy zestawy probek:
— w stanie powietrzno-suchym (prébki odniesienia, bez oddziatywan),
-~ po dziataniu 1 cyklu nr D11 wedtug PN-EN I1SO 9142:2005, sktadajgcego si¢ z nastepujacych
operacji:
* 72 h zanurzenia w wodzie, o temperaturze pokojowej,
o 24 h chiodzenia w temperaturze -20°C,

e 72 h ogrzewania w temperaturze +70°C.
— po dziataniu 5 cykli nr D11 wedtug PN-EN 1SO 9142:2005, skiadajgcego si¢ z operacji j.w.
Po ww. oddzialywaniach i 2 h sezonowania w warunkach laboratoryjnych probki poddaje sie

dziataniu sily oddzierajgcej w maszynie wytrzymato$ciowe;j.

5.7. Pobieranie probek do badan

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

Wyprodukowane wyroby nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami niniejszej Aprobaty Technicznej

ITB, jezeli wyniki wszystkich badan sg pozytywne.
6. USTALENIA FORMALNO - PRAWNE

6.1. Niniejsza Aprobata zastepuje Aprobate Tecﬁniczna ITB AT-15-8779/2011.

6.2. Aprobata Techniczna ITB AT-15-8779/2016 jest dokumentem stwierdzajgcym przydatnosé piyt
kompozytowych ALBOND 9000 A2 i ALBOND 9000 FR do stosowania w budownictwie w zakresie
wynikajgcym 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 pdzniejszymi zmianami) wyroby, ktérych dotyczy niniejsza
Aprobata Techniczna, mogg byé wprowadzane do obrotu i stosowane przy wykonywaniu robét
budowlanych w zakresie odpowiadajgcym ich wiasciwosciom uzytkowym i przeznaczeniu, jezeli Producent
dokonat oceny zgodno$ci, wydal krajowg deklaracje zgodnosci z Aprobatg Techniczng ITB
AT-15-8779/2016 i oznakowat wyroby znakiem budowlanym, zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

6.3. Aprobata Techniczna ITB nie narusza uprawnien wynikajgcych z przepiséw o ochronie
wiasnosci przemystowej, a w szczegélnoéci ustawy z dnia 30 czerwca 2000 r. — Prawo wiasnosci
przemystowej (tekst jednolity: Dz. U. z 2013 r., poz. 1410, z p6zniejszymi zmianami). Zapewnienie tych
uprawnien nalezy do obowigzkéw korzystajacych z niniejszej Aprobaty Technicznej ITB.

6.4 [TB wydajgc Aprobate Techniczng nie bierze odpowiedzialnosci za ewentualne naruszenie praw

wylgcznych i nabytych.

6.5. Aprobata Techniczna ITB nie zwalnia Producenta od odpowiedzialnosci za wiasciwg jakosé
wyrob6w oraz wykonawcow robot budowlanych od odpowiedzialnoéci za ich wiasciwe zastosowanie.

6.6. W tresci wydawanych prospektéw i ogloszen oraz innych dokumentéw zwigzanych
z wprowadzeniem do obrotu i stosowania w budownictwie ptyt kompozytowych ALBOND 9000 A2 i ALBOND

8000 FR nalezy zamieszcza¢ informacje o udzielonej tym wyrobom Aprobacie Technicznej ITB
AT-15-8779/2016.

7. TERMIN WAZNOSCI

Aprobata Techniczna ITB AT-15-8779/2016 jest wazna do 29 grudnia 2021 r.
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Waznos¢ Aprobaty Technicznej ITB moze byé przediuzona na kolejne okresy, jezeli jej

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

z odpowiednim wnioskiem,

nie pozniej niz 3 miesigce przed uptywem terminu wazno$ci tego dokumentu.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

Normy i dokumenty zwigzane

PN-EN 485-2:2009

PN-EN 573-3:2014

PN-EN 13523-7:2014

PN-EN ISO 178:2011
PN-EN iSO 845:2010
PN-EN IS0 1519:2012
PN-EN ISO 2360:2006

PN-EN 1SO 2409:2013
PN-EN [SO 2808:2008
PN-EN ISO 12944-7:2001

PN-EN [SO 9142:2005

PN-EN ISO 9223:2012
PN-EN ISO 9227:2012
PN-EN 1SO 12944-2:2001

PN-EN ISO 15184:2013
PN-N-03010:1983
ASTM D 903:2004(10)
PN-EN ISO 6270-1:2002

Aluminium | stopy aluminium. Wyroby przerobione plastycznie. Oznaczenia
stanéw

Aluminium i stopy aluminium. Skfad chemiczny i rodzaje wyrob6w przerobionych
plastycznie. Cze$¢ 3: Skfad chemiczny i rodzaje wyrobéw

Metale powlekane metodg ciggla. Metody badan. Cze$é 7. Odpornosé na
spekanie przy zginaniu (proba zginania w T)

Tworzywa sztuczne. Oznaczanie wlasciwosci przy zginaniu

Tworzywa sztuczne porowate i gumy. Oznaczanie gestosci pozornej

Farby i lakiery. Préba zginania (sworzef cylindryczny)

Powloki nieprzewodzgce na podfozu niemagnetycznym przewodzgcym
elektrycznos$c. Pomiar grubodci powfok. Metoda amplitudowa pradéw wirowych
Farby i lakiery. Badanie metodg siatki nacie¢

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powfoki

Farby | lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 7. Wykonywanie | nadzér prac
malarskich

Kleje. Wytyczne wyboru znormalizowanych warunkow laboratoryjnego starzenia
do badania polgczen klejowych

Korozja metali i stopéw. Korozyjnosc atmosfer. Klasyfikacja, okre$lanie i ocena
Badania korozyjne w sztucznych atmosferach. Badania w rozpylonej solance
Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich. Cze$¢ 2: Klasyfikacja Srodowisk

Farby i lakiery. Oznaczanie twardosci powifoki metodg ofdwkowg

Statystyczna kontrola jako$ci. Losowy wybér jednostek produktu do probki
Standard test method for peel or stripping strength of adhesive bonds

Farby i lakiery. Oznaczanie odpornosci na wilgo¢. Cze$¢ 1: Kondensacja ciggfa
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Raporty, sprawozdania z badan, oceny i klasyfikacje

02812.1/14/Z00NP. Klasyfikacja ogniowa. Zakiad Badan Ogniowych ITB, Warszawa 2016 .
02812.2/14/Z00NP. Klasyfikacja w zakresie reakcji na ogien. Zakiad Badan Ogniowych ITB, Warszawa
2016 1. '

02249.5/16/Z00NP. Klasyfikacja w zakresie reakcji na ogien. Zakiad Badan Ogniowych ITB, Warszawa
2016 .

WF 363780. Klasyfikacja w zakresie reakcji na ogien. Exova Warringtonfire, Zjednoczone Krolestwo,
2016 r.

LZM01-02199/16/Z00NZM. Raport z badan. Zakiad Inzynierii Materiatéw Budowlanych ITB, Warszawa
2016 r.

LZMO02-02199/16/Z00NZM. Raport z badan. Powtoka PVDF na okfadzinach z blach aluminiowych.
Zakiad Materiatéw Budowlanych ITB. Warszawa 2016 r.

0626/11/Z00NK. Praca badawcza i opinia techniczna dotyczgca kompozytowych ptyt ALBOND. Zaktad
Konstrukeji i Elementéw Budowlanych ITB. Warszawa 2011 r.

LMO00-0597/11/Z00NM. Raport z badar. Powioka PVDF na oktadzinach ptyt kompozytowych ALBOND

wykonanych z blach aluminiowych. Zakiad Materiatow Budowlanych ITB. Warszawa 2011 r.



