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Seria: APROBATY TECHNICZNE

APROBATA TECHNICZNA ITB
AT-15-9325/2014

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 z 2004 r., poz. 2497), w wyniku postepowania aprobacyjnego
dokonanego w Instytucie Techniki Budowlanej w Warszawie na wniosek firmy:

BSP Bracket System Polska Sp. z o.0.
03-846 Warszawa, ul. Stanistawa Augusta 73 lok 17

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

Zestaw wyrobow do wykonywania aluminiowej
podkonstrukcji BSP System
do mocowania wentylowanych okfadzin elewacyjnych

w zakresie i na zasadach okreslonych w Zatgczniku, ktory jest integralng czescig niniejszej
Aprobaty Technicznej ITB.

Termin waznosci: pm—— DYREKTOR

9 czerwca 2019 . Z up.
Zastepca Dyrektora

ds. Wspoéipracy z Gospodarkg

D frien,

Marek Kaprori

Zatacznik:
Postanowienia ogélne i techniczne

Warszawa, 9 czerwca 2014 r.

Dokument Aprobaty Technicznej ITB AT-15-9325/2014 zawiera 30 stron. Tekst tego dokumentu mozna kopiowac
tylko w cafoéci. Publikowanie lub upowszechnianie w kazdej innej formie fragmentow tekstu Aprobaty Technicznej
wymaga pisemnego uzgednienia z Instytutem Techniki Budowlanej.
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1. PRZEDMIOT APROBATY

Przedmiotem Aprobaty Technicznej ITB jest zestaw wyrobdow do wykonywania
aluminiowej podkonstrukcji BSP System do mocowania wentylowanych oktadzin
elewacyjnych, ktérego producentem jest firma BSP Bracket System Polska Sp. z 0.0,
ul. Stanistawa Augusta 73 lok 17, 03-846 Warszawa. Wyroby objete Aprobatg sg
wytwarzane w zaktadzie produkcyjnym BSP Bracket System Polska, Sierakowo 71,
06-300 Przasnysz.

W skiad zestawu, objetego niniejszg Aprobata, wchodza nastepujgce wyroby:

— konsole — BSP KW1 (rys. 1 +4) i BSP K1 (rys. 5),
— profile — BSP KWR1 (rys. 6), BSP KWR2 (rys. 7) i BSP KWRG (rys. 8),
— akcesoria uzupetniajace (rys. 91 10):
e stopka BSP KWW1,
o przediuzka BSP KWP1,
e odcigg BSP KWP2.
Elementy zestawu tgczy sie w nastepujace uktady:
— konsola BSP KW1 z profilem BSP KWR1 (rys. 11),
— konsola BSP KW1 z profilem BSP KWR2 (rys. 12),
— konsola BSP KW1 z profilem BSP KWR1 i przedtuzkg BSP KWP1 (rys. 13),
— konsola BSP KW1 z profilem BSP KWR2 i przedtuzka BSP KWP1 (rys. 14),
— konsola BSP KW1 z profilem BSP KWR1, stopka BSP KWW1 i wspornikiem BSP
KWP2 (rys. 15),
— konsola BSP K1 z profilem nosnym BSP KWRS6 (rys. 16).

Wymagane wilasciwosci techniczne zestawu wyrobow do wykonywania aluminiowej

podkonstrukcji BSP System podano w p. 3.

2. PRZEZNACZENIE, ZAKRES | WARUNKI STOSOWANIA

Zestaw wyrobow do wykonywania aluminiowej podkonstrukcji BSP System jest
przeznaczony do mocowania wentylowanych oktadzin $cian zewngtrznych w obiektach
budownictwa mieszkaniowego, uzytecznoéci publicznej i przemystowych. Zestaw moze by¢
réwniez stosowany do mocowania oktadzin $ciennych wewnatrz budynkow.

Zestaw wyroboéw do wykonywania aluminiowe] podkonstrukcji BSP System

klasyfikuje sie w zakresie reakcji na ogief bez badan w klasie A1 wg normy PN-EN 13501-
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1+A1:2010, na podstawie decyzji Komisji Europejskiej nr 96/603/EC z 4 pazdziernika 1996 r_,
nr 2000/605/EC z 26 wrzesnia 2000 r. i nr 2003/424/\WE z 6 czerwca 2003 r. oraz na
podstawie rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002 r. w sprawie
warunkéw technicznych, jakim powinny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie (Dz. U. Nr
75/2002, poz. 690, z pbézniejszymi zmianami) jako wyroby niepalne.

Z uwagi na wiasciwosci wytrzymatosciowe zestaw wyrobéw do wykonywania
aluminiowej podkonstrukcji BSP System powinien by¢ stosowany w zakresie ustalonym na
podstawie obliczen statycznych uwzgledniajgcych wtasciwosci mechaniczne okreslone w
p. 3.

t aczniki mechaniczne stosowane do mocowania konsol konstrukcji no$nej oktadziny
do poditoza i do tgczenia elementéw konstrukcji nosnej oraz taczniki do mocowania ptyt,
powinny by¢ okreSlone w projekcie technicznym elewacji dla okreslonego obiektu
budowlanego, w zaleznoéci od wystepujacych obcigzen oraz stanu i rodzaju podtoza.

Ze wzgledu na odpornos¢ na korozje, podkonstrukcje aluminiowe wykonane ze
stopdw aluminium EN AW 6060 wg normy PN-EN 573-3:2014, charakteryzujgcych sig klasg
trwatosci B wg normy PN-EN 1999-1-1:2011, bez powtok ochronnych, moga by¢ stosowane
w Srodowiskach o kategorii korozyjnosci atmosfery C1, C2 i C3 wg normy PN-EN ISO
12944-2:2001. W miejscach potgczen elementéw ze stopu aluminium z tgcznikami
mechanicznymi ze stali nierdzewnych gatunku A2 lub A4 wg normy PN-EN 1SO 3506-1:2009
powinny by¢ stosowane przekfadki izolacyjne.

Niniejsza Aprobata Techniczna nie obejmuje kompletnego zestawu wyrobow do
wykonywania oktadzin elewacyjnych (ptyt i sposobu ich mocowania do podkonstrukgii).

Zestaw wyrobdw objety niniejsza Aprobatg powinien by¢ stosowany zgodnie z
projektem technicznym okre$lonego obiektu, opracowanym z uwzglednieniem wymagan:

— obowigzujgcych norm i przepiséw, a w szczegolnosci rozporzgdzenia Ministra
Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002 r., w sprawie warunkéw technicznych, jakim
powinny odpowiadaé budynki i ich usytuowanie (Dz. U. Nr 75 z 2002 r., poz. 690, z
pbzniejszymi zmianami),

— instrukcjg stosowania, opracowang przez producenta,

— postanowieniami niniejszej Aprobaty.

3. WLASCIWOSCI TECHNICZNE. WYMAGANIA

3.1. Ksztaltowniki aluminiowe konsol, profili i akcesoriow uzupetniajacych

Ksztattowniki aluminiowe powinny by¢ wykonywane ze stopu aluminium EN AW 6060
wg normy PN-EN 573-3:2014, stan T66 wg normy PN-EN 515:1996.



=)

Ksztalt i wymiary ksztattownikéw powinny by¢ zgodne z rys. 1 + 9, a odchytki
wymiarowe powinny speilniaé wymagania normy PN-EN 755-9:2010 dla grupy [, a

witasciwosci mechaniczne ksztattownikéw powinny by¢ zgodne z wymaganiami normy PN-
EN 755-2:2014.
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3.2. Wiasciwosci wytrzymatosciowe

Wartosci przemieszczen konsol i ich potaczen przy obcigzeniach poziomych i
pionowych podano w tablicach 1 + 5.

Tablica 1. Ukiad skiadajacy sie z konsoli BSP KW1/210-120 i profilu BSP KWR1
(rys. 17)

Sita pozioma, N, potrzebna do wywotania przemieszczenia o warto$ci:

0,43 mm

1 mm

2,15 mm

3 mm

6 mm

113

262

2133

4561

8183

Sita pionowa, N, potrzebna

do wywolania przemieszczenia o wartosci:

0,43 mm

1 mm

2,15 mm

3mm

6 mm

224

522

1181

1588

2834

Tablica 2. Ukiad sktadajacy sie z konsoli BSP KW1/210-60, profilu BSP KWR1 i
przediuzki BSP KWP1 (rys. 18)

Sita pozioma, N, potrzebna do wywotania przemieszczenia o wartosci:
0,53 mm 1 mm 3mm

60 87 87

8 mm
3716

Sita pionowa, N, potrzebna do wywotania przemieszczenia o wartosci:
0,53 mm 1 mm 2,66 mm 3mm
48 91 263 286

6 mm
480

Tablica 3. Uklad sktadajacy sie z konsoli BSP KW1/210-60, profilu BSP KWR1,
wspornika BSP KWP2 i stopki BSP KWW1 (rys. 19)

Sita pozioma, N, potrzebna do wywotania przemieszczenia o wartosci:
0,43 mm 1 mm 2,15 mm 3mm

505 1175 2618 4253

6 mm
7639

Sita pionowa, N, potrzebna do wywotania przemieszczenia o wartosci:
0,43 mm 1T mm 2,15 mm 3mm

28 152 152 212

6 mm
395




®
D % D% AT-15-9325/2014 6/30

Tablica 4. Uktad sktadajgcy sie z konsoli BSP KW1/210-60 i profilu BSP KWR1

(rys. 20)
Sita pozioma, N, potrzebna do wywotania przemieszczenia o wartosci:
0,43 mm 1 mm 2,15 mm 3mm 6 mm
614 1428 3226 4487 6866

Sita pionowa, N, potrzebna do wywotfania przemieszczenia o wartosci:
0,43mm 1mm 2,15 mm 3 mm 6 mm
42 98 201 261 470

Tablica 5. Uktad skfadajgcy sie z konsoli BSP K1/200-100 i profilu BSP KWR6-300

(rys. 21)
Sita pozioma, N, potrzebna do wywotania przemieszczenia o wartosci:
0,46 mm 1 mm 2,34 mm 3mm 6 mm
1168 1963 3025 3167 7679

Sita pionowa, N, potrzebna do wywotania przemieszczenia o wartosci:
0,46 mm 1 mm 2,34 mm 3 mm 6 mm
420 819 1985 23890 3447

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Elementy zestawu wyrobow do wykonywania aluminiowej podkonstrukcji BSP
System powinny by¢ dostarczane w oryginalnych opakowaniach Producenta oraz
przechowywane i transportowane w sposéb zabezpieczajacy je przed zanieczyszczeniem,
zabrudzeniem i uszkodzeniem mechanicznym, zgodnie z instrukcjg producenta.

Do kazdego opakowania powinna by¢ dotgczona etykieta zawierajgca co najmnie
nastepujace dane:

— nazwe wyrobu i jego przeznaczenie,

— nazwe i adres Producenta,

— nr Aprobaty Technicznej ITB AT-15-9325/2014,

— numer i date wystawienia krajowe]j deklaracji zgodnosci,
— znak budowlany.

Sposdb oznakowania wyrobow znakiem budowlanym powinien byC zgodny
z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobow
deklarowania zgodnos$ci wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem
budowlanym (Dz. U. Nr 198/2004, poz. 2041, z pézniejszymi zmianami).
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5. OCENA ZGODNOSCI

5.1. Zasady ogélne

Zgodnie z art. 4, art. 5 ust. 2, 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 p6zniejszymi zmianami) zestaw
wyrobow, ktérego dotyczy niniejsza Aprobata Techniczna, moze by¢ wprowadzany do obrotu
i stosowany przy wykonywaniu robét budowlanych w zakresie odpowiadajgcym jego
wlasciwosciom uzytkowym i przeznaczeniu, jezeli Producent dokonat oceny zgodnosci,
wydat krajowa deklaracje zgodnosci z Aprobatgq Techniczng ITB AT-15-9325/2014 i
oznakowat wyroby znakiem budowlanym, zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w
sprawie sposobdéw deklarowania zgodnosci wyrobéw budowlanych oraz sposobu
znakowania ich znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198/2004, poz. 2041, z podzniejszymi
zmianami) oceny zgodno$ci zestawu wyrobéw do wykonywania aluminiowej podkonstrukcji
BSP System z Aprobatg Techniczng ITB AT-15-9325/2014 dokonuje Producent stosujac
system 3.

W przypadku systemu 3 oceny zgodnosci, Producent moze wystawi¢ krajowg
deklaracje zgodnosci z Aprobatg Techniczng ITB AT-15-8325/2014 na podstawie:

a) wstepnego badania typu przeprowadzonego przez akredytowane laboratorium,

b) zaktadowej kontroli produkgiji.

5.2. Wstepne badanie typu

Wstepne badanie typu jest badaniem potwierdzajgcym wymagane wilasciwosci
techniczno-uzytkowe, wykonywanym przed wprowadzeniem zestawu wyrobéw do obrotu.

Wstepne badanie typu zestawu wyrobow do wykonywania aluminiowej podkonstrukcji
BSP System obejmuje sprawdzenie wtasciwosci wytrzymatosciowych.

Badania, ktére w procedurze aprobacyjnej byly podstawg do ustalenia wiasciwosci

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

5.3. Zakladowa kontrola produkcji

Zakladowa kontrola produkcji obejmuje:

1) specyfikacje i sprawdzanie wyrobéw sktadowych i materiatow,

2) kontrole i badania w procesie wytwarzania oraz badania gotowych wyrobow (p. 5.4),
prowadzone przez producenta zgodnie z ustalonym planem badan oraz wedtug zasad
i procedur okreslonych w dokumentacji zaktadowej kontroli produkcji, dostosowanych do
technologii produkcji i zmierzajacych do uzyskania wyrobéw o wymaganych

wiasciwosciach.
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Kontrola produkcji powinna zapewniac, ze wyroby sg zgodne z Aprobatg Techniczng
ITB AT-15-9325/2014. Wyniki kontroli produkcji powinny by¢ systematycznie rejestrowane.
Zapisy rejestru powinny potwierdza¢, ze wyroby spetniajg kryteria oceny zgodnosci.
Poszczegolne wyroby lub partie wyrobéw i zwiazane z nimi szczegoty produkcyjne muszg byc

w petni mozliwe do identyfikacji i odtworzenia.

5.4. Badania gotowych wyrobéw

Badania gotowych wyrobow obejmujg sprawdzenie ksztattu i wymiaréw elementéw
konstrukcji aluminiowej.

5.5. Czestotliwos¢ badan

Badania biezace powinny by¢ przeprowadzane zgodnie z ustalonym planem badan, ale
nie rzadziej niz dla kazdej partii wyrobdw. Wielko$¢ partii wyrobdéw powinna by¢ okreslona

w dokumentacji zakladowej kontroli produkgji.

5.6. Metody badan

5.6.1. Sprawdzenie ksztaltu i wymiarow ksztaltownikow aluminiowych.
Sprawdzenie nalezy wykona¢ za pomoca przyrzadéw pomiarowych o odpowiedniej
doktadnosci.

5.6.2. Sprawdzenie wytrzymalosci podkonstrukcji przy obciazeniu poziomym i
pionowym. Sprawdzenia wytrzymatosci podkonstrukcji przy obcigzeniach poziomych i

pionowych nalezy przeprowadzi¢ wg ETAG 034, cz. 2, zat. E.

5.7. Pobieranie prébek do badan

Probki do badan nalezy pobierac losowo, zgodnie z norma PN-N-03010:1983.

5.8. Ocena wynikéw badan

Wyprodukowane wyroby nalezy uznaé za zgodne z wymaganiami niniejszej Aprobaty

Technicznej, jezeli wyniki wszystkich badan sg pozytywne.

6. USTALENIA FORMALNO - PRAWNE

6.1. Aprobata Techniczna ITB AT-15-9325/2014 jest dokumentem stwierdzajacym
przydatnosé zestawu wyrobdw do wykonywania aluminiowej podkonstrukcji BSP System do

stosowania w budownictwie w zakresie wynikajgcym z postanowien Aprobaty.
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Zgodnie z art. 4, art. 5 ust. 1 p. 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) zestaw
wyrobow, ktérego dotyczy niniejsza Aprobata Techniczna ITB, moze by¢ wprowadzany do
obrotu i stosowany przy wykonywaniu robdt budowlanych w zakresie odpowiadajgcym jego
witasciwosciom uzytkowym i przeznaczeniu, jezeli Producent dokonat oceny zgodnosci, wydat
krajowa deklaracje zgodnosci z Aprobata Techniczng ITB AT-15-9325/2014 i oznakowat wyroby

znakiem budowlanym, zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

6.2. Aprobata Techniczna ITB nie narusza uprawnien wynikajgcych z przepiséw o
ochronie wiasnosci przemystowej, a w szczegoélnosci ustawy z dnia 30 czerwca 2000 r. -
Prawo wtasnosci przemystowe] (tekst jednolity: Dz. U. z 2013 r.,, poz. 1410, z pozniejszymi
zmianami). Zapewnienie tych uprawnien nalezy do obowigzkéw korzystajgcych z niniejszej

Aprobaty Technicznej.

6.3. ITB wydajgc Aprobate Techniczng nie bierze odpowiedzialno$ci za ewentualne

naruszenie praw wytacznych i nabytych.

6.4. Aprobata Techniczna ITB nie zwalnia Producenta wyrobdéw od odpowiedzialno$ci
za wtasciwg jakosc¢ tych wyrobow oraz wykonawcow robét budowlanych od odpowiedzialnosci

za wiasciwe ich zastosowanie.

6.5. W tresci wydawanych prospektdw i ogtoszen oraz innych dokumentéw zwigzanych
z wprowadzaniem do obrotu i stosowaniem w budownictwie zestawu wyrobow do
wykonywania aluminiowej podkonstrukcji BSP System nalezy zamieszcza¢ informacje o

udzielonej tym wyrobom Aprobacie Technicznej ITB AT-15-9325/2014.

7. TERMIN WAZNOSCI

Aprobata Techniczna ITB AT-15-9325/2014 jest wazna do 9 czerwca 2019 r.
Waznos¢ Aprobaty Technicznej ITB moze by¢ przedtuzona na kolejne okresy, jezeli jej
Whnioskodawca Ilub formalny nastepca, wystapi w tej sprawie do Instytutu Techniki
Budowlanej z odpowiednim wnioskiem, nie pézniej niz 3 miesigce przed uptywem terminu

waznosci tego dokumentu.

KONIEC
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1.

INFORMACJE DODATKOWE

Normy i dokumenty zwiazane

PN-EN 515:1996

PN-EN 573-3:2014

PN-EN 755-2:2014

PN-EN 755-9:2010

PN-EN 1999-1-1:2011

PN-EN 13501-1

+A1:2010

PN-EN [SO 3506-1:2009

PN-EN I1SO 12944-2:2001

PN-N-03010:1983

ETAG 034

Aluminium i stopy aluminium. Wyroby przerobione plastycznie.
Oznaczenia stanow

Aluminium i stopy aluminium. Skiad chemiczny i rodzaje wyrobéw
przerobionych plastycznie. Czesc¢ 3: Sklad chemiczny i rodzaje wyrobéw
Aluminium i stopy aluminium. Prety, rury i ksztaftowniki wyciskane. Czeé¢
2: Wiasnosci mechaniczne

Aluminium i stopy aluminium. Prety, rury i ksztaftowniki wyciskane. Czesé
9: Dopuszczalne odchytki wymiardw i ksztaftu ksztattownikéw

Eurokod 9. Projektowanie konstrukcji aluminiowych. Czesé 1-1. Regufy
ogoine

Klasyfikacja ogniowa wyrobow budowlanych i elementéw budynkdéw.
Czesc 1. Klasyfikacja na podstawie wynikdéw badarn reakcji na ogieri
Wiasnosci mechaniczne czeéci ztgcznych odpornych na korozje ze
stali nierdzewnej. Czesc 1: Sruby i $ruby dwustronne

Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 2: Klasyfikacja
Srodowisk

Statystyczna kontrola jakoSci. Losowy wybér jednostek produktu do
probki

Wytyczne EOTA do Europejskich Aprobat Technicznych. Zestawy do

wykonywania okfadzin $cian zewnetrznych

Raporty, sprawozdania z badan, klasyfikacje i oceny

01813/13/Z00NM (LMO00-0183/13/Z00NM). Opinia dotyczgca odpornosci korozyjnej

elementéw konstrukcji nosnej wchodzacych w skiad systemu fasad wentylowanych.
Zaktad Materiatéw Budowlanych ITB

1836/13/Z00NK (LK0O0-1836/13/Z00NK). Wybrane badania laboratoryjne elementéw

podkonstrukcji BSP. Zaktad Konstrukcji i Elementéw Budowlanych ITB

LKO0-1139/13/Z00NK Raport z badain. Aluminiowe elementy do podkonstrukcji

wentylowanych. Zaktad Konstrukcji i Elementéw Budowlanych ITB
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4. LK01-1836/13/Z00NK Raport z badan. Aluminiowe elementy do podkonstrukcii
wentylowanych. Zaktad Konstrukcji i Elementéw Budowlanych ITB

5. LKO02-1836/13/Z00NK Raport z badan. Aluminiowe elementy do podkonstrukgii
wentylowanych. Zaktad Konstrukcji i Elementéw Budowlanych ITB
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Rys. 19. Uktad sktadajacy sie konsoli BSP KW1/210-60, profilu BSP KWR1, 29
WeporhikaBSP KWP2 | stopki BSP KWW . ovvnusomsmnnoammennmrs

Rys. 20. Uktad sktadajacy sie konsoli BSP KW1/210-60 i profilu BSP KWR1 ............. 29

Rys. 21. Uktad sktadajgcy sie konsoli BSP K1/200-100 i profilu BSP KWR6-300....... 30
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TYP *

TYP**

5

25

5

|
R
TR
1T 1
X l
|
|
a
|
|
] |
==
|
28
53

TYP***

KONSOLE KW1/A—B-FIX
TYP | GINACZENIE | WYMIAR A | WYMIAR B
£k x| KW /40-120~FIX 40 120
6 % KW /40-150-FIX 10 150
£ | KW1/80~120-FIX 80 120
+ | KW1/80-150-FIX 80 150
* | KW1,/120~120-FIX 120 120
£ [KwWi /120-150-FIX| 120 150
+ | KW1/140-120-FIX 140 120
+ | KW /140-150-FIX | 140 150
£+ | KWI/170-120-FIX| 170 120
v s L KWI/170-150-FIX| 170 150
£ ¢ | KW1/210-120-FIX| 210 120
*x LKWI/210-150-FIX | 210 150

Rys. 1. Konsola BSP KW1 A-B-Fix

(wymiary w mm)
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TP * TYP ** B 2 ﬁj_—- iy

l,___ 125

= — |- —— — = —_— —  — — — ——

| ]|

L]

3 5

ol KONSOLE KW1/A—BC—L0S
TYP | OZNACZENE | WYMIAR A | WYWIAR B | WYMIAR C
3 L_il—l
z r+ «| KWI/40-60-L0S | 40 - 60
©» «| KWI/40-90-10S | 40 90 -
; E
; + | w1 /80-60-L0S | 80 - 60
T X
N—— + | KW1/B0-90-L0S 80 90 -
| e
+ kWi /120-60-10S| 120 - 60
= + |kwi/120-90-108| 120 30 -
53
s |kwi/140-60-10S| 140 - 60
;3 * |KW1/140-90-L0S | 140 90 -
¢ kw1 /170-60-L0S| 170 - 60
! |
e I r « ¢ |Kw1/170-90-L0S | 170 90 -
et
| g s ¢ kw1 /210-60-L0S | 210 - 60
|
| s+ kW /210-90-10S| 210 % -
53

Rys. 2. Konsola BSP KW1 A-B-Los
(wymiary w mm)
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Rys. 3. Konsola BSP KW1 A-B-Fix

Rys. 4. Konsola BSP KW1 A-B-Los
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KONSOLA NOSNA BSP TYP K1/A-B-FIX

T
: |
— !_ i —) b
I |
; 1 b )
| i
I
2 I \ I | — |
| | f . |
200.0 | B
KONSOLE KW/A—B—FIX
2000 CINACZENIE | WYMIAR A | WYMiAR B
570 Al 540 0 37.0 300
190 I K1,/100-100-FIx 100 100
' K1,/100-120=FIX 100 120
! S
[ [ ! K1,/100-150—F1% 100 150
g ..(’_?_\_ | A N
= N Y I _@~\ K1/120-100-FIX | 120 100
| | | {’?‘
‘ | = K1/120-120-FIX 120 120
| K1/120-150~FIX 120 150
Ls.o 100 00 150 K1/200-100-FIX 200 100
K1/200-120-FIX | 200 120
K1/200-150-FIX | 200 130

Rys. 5. Konsola BSP K1
(wymiary w mm)
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120

60

0L

Rys. 6. Profil BSP KWR1

(wymiary w mm)
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90

70

————

Rys. 7. Profil BSP KWR2
(wymiary w mm)
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1200

60.0 |

480 L

AN

20

2.0

61.0

90.0

12.0
520

Rys. 8. Profil BSP KWR6
(wymiary w mm)
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Odciag BSP KWP2/A-B

g
|
!
|
|
|
|
!
1
1
|
i
|
|
i
|
i
[

Przediuzka BSP KWP1/A-B

k] n, 15 _, B-70 0

D
&5
i

:;m:

-« an
| % -
Stopka BSP KWW1
10
ELEMENTY UZUPEENIAJACE E_I ; ) =
OZNACZENIE WYMIAR A | WYMIAR B | WYMIAR C 113 3
21
KWwi /65-50-L0S | 65 ~ 60 ;
] l | .
KWW! /65-90-L0S | 65 - 30 g ==
/ .
KWt /65—120~F1X 65 120 P |
| g -
Kwwi /65—150-FIX | 65 150 - !
|
KWP1/135-60 135 60 - | |
: _CI_ =
KWP1/135-0 135 90 | L 8
KWP1/135-120 135 120 = T
52
KWP1/135-150 135 150 w ¥
2
KWP2/193-60 193 60 =
' Sl
3- _ [ |
KWP2,/193-90 193 90 3 s, o
11
KWP2 /193—120 193 120 = i S
KWP2,/193-150 193 150 - 2
3
Rys. 9. Elementy uzupetniajace

(wymiary w mm)
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T

/

@ &

==

Rys. 10 Przedtuzka BSP KWP1
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— konsola BSP KWH1

wkret 4.8 x 19
A2 lub A4

profil BSP KWR1

Rys. 11. Konsola BSP KW1 z profilem BSP KWR1
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1 konsola BSP KW1

wkret 4.8 x 19
A2 lub A4

/

profil BSP KWR2

Rys. 12. Konsola BSP KW1 z profilem BSP KWR2
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/‘ konsola BSP KWH1

wkret 4.8 x 19
A2 lub A4

; przediuzka BSP
3 KWP1

profil BSP KWR1

Rys. 13. Konsola BSP KW1 z profilem BSP KWR1 i przediuzkg BSP KWP1
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S

przedtuzka BSP KWP1

& &\

profil BSP KWR2

y/d

— konsola BSP KWH1

wkret 4.8 x 19
A2 lub A4

Rys. 14 Konsola BSP KW1 z profilem BSP KWR1 i przedtuzkg BSP KWP1
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Konsola aluminiowa

BER KWls210~-

=N ]

215

215

210

T

70 ]

120

Profil aluminiowy BSP KWRI

210 |’

A5

210

s

70

Rys. 17. Uktad sktadajgcy sie konsoli BS KW1/210-120 i profilu BSP KWR1

Konsola alu

Przecdtuzka

MiINIOWQ

BSP KW1/210-60

KWP1

Profil oluminiowy BSP KWRI

—

e

286

210

! %={>g

B
{— i 210 ‘&;——

286

d

210

Rys. 18. Uktad sktadajgcy sie konsoli BS KW1/210-60, profilu BSP KWR1 i przedtuzki BSP

KWP1



®
D %] D% AT-15-9325/2014 29/30

Konsolo aluminiowa
BSP Kw1/210-60
Profil aluminiowy BSP KWRI
Wspornik BSP KwPe
Stopkao KWWl

L 210
“[
> § ’

=8p
120

A5

i
i

7o i 210 |
Hs s

Rys. 19. Uktad sktadajacy sie konsoli BS KW1/210-60, profilu BSP KWR1, wspornika BSP
KWP2 i stopki BSP KWW1

Konsola aluminiowa

BSP Kw1/210-60
Profil aluminiowy BSP KWRI1

+ ] — + 4

k]

ns

25

210 I 210 |‘

{

25

210

Rys. 20. Uktad skiadajacy sie konsoli BS KW1/210-60 i profilu BSP KWR1



] ®
3 DD AT-15-9325/2014 30/30

Rys. 21. Ukfad skfadajacy sie konsoli BS K1/200-100 i profilu BSP KWR6-300






