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1. WST"P BLACHA FALDOWA Il BL RAL 5012 PA2 z4- 0,8x750x5000
Przedmiotem normy jest blacha falisto-fatdowa | faldowa BN-79/0832-21

z aluminium lub stopu aluminium, surowa Ilub lakierowana,

oraz falista z aluminium, profilowana przez giecie na zim- c) blachy falistej (lii) surowej z aluminium w gatunku

no, ogélnego przeznaczenia. Al w stanie péttwardym (z4), gruboéci 0,45 mm, szeroko$-

ci 886 mm i dtugos$ci 5000 mm:
2 PODZIAL. | OZNACZENIE BLACHA FALISTA Il Al z4 0,45x886x5000

BN-79/0832-21
2. 1. Podziat

Typy. Ze wzgledu na profil rozréznia sie:
3. WYMAGANIA

- blachy falisto-fatdowe (rys. i) ze znakiem | w ozna-
3. 1. Powierzchnia

czeniu,
- blachy fatdowe (rys. 2) ze znakiem Il w oznaczeniu, 3. 1. 1. Powierzchnia blach surowych powinna byé po obu
- blacha falista (rys. 3) ze znakiem Ill w oznaczeniu. stronach czysta i gtadka.
Odmiany Dopuszczalne se:
a) Ze wzgledu na technologie wykonania rozréznia sie: a) drobne oddzielne rysy, zatarcia, odciski jezeli nie
- blachy falisto-fatdowe lub faldowe surowe ze znakiem przekraczaje dopuszczalnych tolerancji grubosci,
B w oznaczeniu, b) pecherze o tgecznej powierzchni nie wigkszej niz
- blachy falisto-fatldowe lub fatdowe lakierowane ze zna- 80 mm2 na 1 m2 powierzchni blachy,
kiem BL w oznaczeniu, c) barwy nalotowe i ciemne pasy wystepujece wzdtuz i w
- blachy faliste surowe - bez znaku w oznaczeniu, poprzek blach,
b) Ze wzgledu na kolorystyke rozréznia sie blachy w na- d) drobne zawalcowania metaliczne pojedyncze, jezeli po
stepujecych kolorach; wykruszeniu nie przekraczaje pola tolerancji grubosci,
- kolor piaskowo-z6tty - RAL 1002 e) miejscowe zatluszczenia,
- kolor jasno-niebieski - RAL 5012 f) $lady usuwania wyzej wymienionych wad jezeli nie
- kolor biatoszary - RAL 9002 przekraczaje dopuszczalnych tolerancji grubosci.

Inne kolory do uzgodnienia z wytwdrce.
3. 1.2. Powierzchnia blach lakierowanych powinna by¢ po

2. 2. Przyktad oznaczenia obu stronach gtadka i czysta, wolna od rys, zataré, tusek
a) blachy falisto-fatdowej (1) surowej (b) =z aluminium i pecherzy.
w gatunku Al w stanie twardym (z6), grubo$ci 0,8 mm, sze- Dopuszczalne se:
rokosci 750 mm i dtugos$ci 6000 mm: a) drobne odciski nie przekraczajece Dola tolerancji
BLACHA FALISTO-FALDOWA | B Al z6 0,8x750 x 6000 grubosci,
BN-79/0832-21 b) miejscowe zattuszczenia.
b) blachy fatdowej (Il) lakierowanej (BL) w kolorze

3,2, Wymiary
jasno-niebieskim (RAL 5012) ze stopu aluminium w gatunku

PA2 w stanie pokwardym (z4), grubosci 0,8 mm, szero- 3.2. 1. Wymiary blachy falisto-fatdowej (l). dopuszczal-

koéci 750 mm i dhugosci 5000 mm: ne odchytki i ksztatt - wg rys. 1i tabl. 1

Zgtoszona przez Walcownie Metali DZIEDZICE
Ustanowiona przez Generalnego Dyrektora Zjednoczenia Gorniczo-Hutniczego Metali Niezelaznych METALE
dnia 28 kwietnia 1979 r. jako norma obowigzujgca od dnia 1 stycznia 1980 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 16/1979 poz. 83)
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Tablica 1
T B h 1 w 9
mm
500 550
50 25 0,8
750 800
+8 +8 -3 +2 +5 -0, 10

Blachy wykonuje sie¢ w zakresie dtugoéci 800 + 16000 mrri
Dopuszczalna odchytka dtugos$ci blachy +5 mm.
Masa 1 m blachy przy nominalnym

wymiarze grubosci

0,8 mm - wg tabl. 2.

Tablica 2
Szeroko$é¢, mm
Gatunek materiatu 500 750
kg
Al

1,62 2,34

A2n
PA2 1,59 2, 20

'O Tylko lakierowane.

3,2,2. Wymiary blachy fatdowej (li). dopuszczalne od-

chytki i ksztatt - wg rys. 2 i tabl. 3.

Tablica 3
T B h [ w 9
mm
750 825 55 187,5 20 0,8
+8 +8 -2 +2 +5 -0, 10

Blachy wykonuje sig¢ w zakresie dlugosci 800 ~ 16000 mm.
Dopuszczalna odchytka dtugos$ci blachy +5 mm.

Masa 1 m blachy przy nominalnym wymiarze grubosci

0,8 mm - wg tabl. 4.

Tablica 4
Gatunek materiatu kg
Al
2,35
A2<>
PA2 2,31

'OTyIko blachy lakierowane.

3.2.3. Wymiary blachy falistej (11l1), dopuszczalne od-
chytki i ksztatt - wg rys. 3 i tabl. 5.

Tablica 5
T B h | w 9
mm
v
836 886 18 76 30
0,8 -0,10
£2.0 -2,0 S10  +10 -2,0 0,45 -0,06
+5,0 +5,0

Blachy wykonuje si¢ w zakresie dlugosci 50077500 mm.
Dopuszczalna odchytka blachy +5,0 mm.

Masa 1 m blachy przy nominalnym wymiarze grubos$ci - wg

tabl. 6.
Tablica 6
Grubo$¢ blachy, mm kg
0,8 2,43
0,45 1,37

3.3. Prosto$¢ i prostokgtno$¢. Blachy powinny by¢ pros-

te. Dopuszczalna odchytka prostosci blachy nie powinna
przekracza¢ =2 mm na 1 m dlugosci.
Blachy powinny by¢ obcigte pod ketem prostym. Dopusz-

czalny skos ciecia powinien mieéci¢ si¢ w granicach dopu-

szczalnych odchytek szeroko$ci i diugosci.

3. 4. Brzegi. Krawedzie blach nie powinny mie¢ ostrych
zadzioréw.
3,56. Sktad chemiczny. Blachy falisto-fatldowe i fatldowe

wykonuje sig z aluminium w gatunku Al lub A2 wg PN-79/
H-82160 lub ze stopu aluminium w gatunku PA2 wg PN-79/
H-88026. Blachy lakierowane falisto-fatdowe i fatdowe
wykonuje sie tylko z aluminium w gatunku A2.

Blachy faliste wykonuje sie z aluminium w gatunku Al wg

PN-79/H-82160. Sktad chemiczny blach gwarantuje dostaw-

ca.
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3. 6. Stan. Blachy dostarcza sie w stanie potwardym
(z4) lub twardym (z6).
Oznaczenie stanu - wg PN-71/H-01706.
3. 7. Wtasnos$ci mechaniczne - wg tabl. 7.
Tablica 7
Gatunek Ay

) %
Oznaczenie

MPa kG/mrrA

Znak Cecha stanu
min
Al 99,5 Al 100 10 5
z4
Al 99,0 A2 110 11 4
Al 99,5 A’ 130 13 4
26
Al 99,0 A2 140 14 3
AlMg2 PA2 z4 180 18 8

Blachy falisto-faldowe przeznaczone do wykonania alu-
miniowego elementu lekkiej obudowy wykonuje sie z alumi-
nium w gatunku Al w stanie twardym (z6) o wytrzymatos$ci
Rm m'n 170 MPa ( 17 kG/mmz) lub ze stopu PA2 w stanie
pottwardym (z4).

Wtasnoséci mechanicznych blach profilowanych nie bada
sie.

Podane wtasnos$ci mechaniczne dotycze blach wg PN-75/
H-92741 |ub tadm wg PN-75/H-92833 jako materiatu wyjs-

ciowego i s¢ gwarantowane przez dostawce.
3. 8. Powtoka lakierowa

3.8. 1. Grubo$¢ powtoki lakierowej powinna wynosié

25jjm. Dopuszcza sie odchytke od grubosci nominalnej

+5 jjm.

3.8.2. Twardos$¢ otbwkowa powtoki lakierowej nie po-

winna by¢ mniejsza niz HB.

3,8.3. Przyczepnos$¢ powtoki lakierowej. Pod wplywem
energicznego odrywania tasmy samoprzylepnej nie moze
nastepi¢ odrywanie od blachy petnych kwadratéw powtoki
z nacietej siatki. Dopuszcza sig nieznaczne odrywanie po-

wtoki lakierowej na nacigciach siatki.

3.8.4. Odpornos$¢ powtoki lakierowej na zginanie o kat

180° wyrazona liczbe T= 4 wg wzoru
rp _ najmniejszy (wewnetrzny) promien giecia
grubos$¢ blachy

3.9. Cechowanie. Na krawedzi jednej blachy (wierzchniej)
kazdej wiezki powinny by¢ naniesione w sposéb trwaty co
najmniej:

a) znak wytwércy,

b) cecha materiatu i stan w przypadku blach z aluminium,

c) diugos$é'blachy,

d) numer partii (zamoéwienia).

w wiezki (np. przy pomocy

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

4. 1. Pakowanie. Blachy nalezy pakowa¢ wigcznie suche

jarzm zabezpieczajecych je
przed przesuwaniem sie podczas transportu). w jednej
wigzce powinny by¢ blachy pochodzece z tej samej partii,
dla jednego odbiorcy i jednakowej dtugo$ci. Dopuszcza sie
w jednej wigzce blachy o ré6znej dtugo$ci. Masa brutto jed-
nej wigezki nie powinna przekracza¢ 1500 kg.

Do kazdej wigezki powinna byé przymocowana przywiesz-
ka zawierajeca co najmniej:

a) znak wytwoércy,

b) ceche materiatu,

c) wymiary i liczbe blach,

d) mase netto,

e) numer partii.

4. 2. Przechowywanie. Wiezki blach nalezy przechowy-
waé w pomieszczeniach zabezpieczajecych je przed od-
ksztatceniem sig, dziataniem aktywnych chemikaliow. Do-
puszcza sie rowniez skladowanie na przestrzeni otwartej
w przypadku utwardzonego, réwnego podioza eliminujecego

mozliwo$¢ odksztatcen sktadowanych wiezek.

4.3. Transport. Poszczeg6lne wigzki blach nalezy wy-
wozi¢ z hali na sktadowisko za pomoce cztonowego wbézka
poruszajecego sie po szynach utozonych w osi podtuznej
hali lub za pomoce przyczep kotowych o odpowiednich dtu-
gos$ciach zaczepionych do wézkéw spalinowych typu np.
MR ak-2aM. Kazdorazowy roztadunek wywozonych wiezek
blach na sktadowisko moze odbywa¢ sie tylko za pomoceg od-
powiednich urzedzen dzwigowych (zurawie, dzwigi, suwni-
ce) wyposazonych dodatkowo w odpowiednie trawersy oraz
wieszaki transportowe.

Zatadunek blach na samochody odbiorcéw moze réwniez

odbywa¢ sie tylko za pomoce ww. urzedzen dzwigowych
wyposazonych w trawersy.

Blachy nalezy transportowa¢ suchymi i.czystymi $rodka-
mi transportowymi.

Jednostki tadunkowe nalezy zabezpieczy¢ przed wzajem-

nym przesuwaniem i wywréceniem.

5. BADANIA

5. 1. Partia. Partie stanowie blachy o jednakowych wy-
miarach, wykonane z tego samego gatunku materiatu oraz
jednakowej powierzchni.

Masy partii nie okres$la sie.

5. 2. Rodzaje badan, pobieranie prébek, opis badan i o-

cena wynikéw badan - wg tabl. 8.

5.3. Zaswiadczenie jakos$ci. Do kazdej partii blach na-
lezy doteczy¢ zaswiadczenie jako$ci, a na zedanie zama-

wiajecego atest zgodnie z BN-74/0809-01.



Lp.

Rodzaje badan

Sprawdzenie po-
wierzchni (3.1)

Sprawdzenie wy-
miaréw (3. 2)

Sprawdzenie
prostosci (3. 3)

Sprawdzenie
brzegéw (3. 4)

Sprawdzenie
grubos$ci powto-
ki lakierowej
(3.8.1)

Pobieranie prébek

wszystkie blachy z partii

BN-79/0832-21

a) spos6b pobierania prébek z
partii - losowo na $lepo wg
PN/N-03010,

b) poziom kontroli - Il og6iny

wg PN-73/N-03021 tabl. 1,

c) wadliwo$¢ dopuszczalna, ma-

ksimum 4%,

d) plan badania dla kontroli jed-

nostopniowej normalnej

Licz- Liczba Licz-

Licznos$¢ no$é¢ kwa- ba

f

partii préb- lifi- dys-
sztuk ki kuje- kwali-

sztuk ca fiku -

jfca

do 25 3 0 1

26 r 90 13 1 2

91 r 150 20 2 3

151 ~ 280 32 3 4

281 -r 500 50 5 6

powyzej 500 80 7 8

e) wybo6r i stosowanie planéw

badania dla kontroli obostrzo-

nej i ulgowej oraz warunki
przej$cia - wg PN-73/
N-03021

losowo w liczbie 1 blacha na
15 ton

Tablica 8

Opis badan

gotym okiem obustronnie na catej po-
wierzchni

wymiary blach sprawdza si¢ przyrzada-
mi zapewniajgcymi wymagany doktad-
nos$¢; pomiar grubosci i szerokos$ci wy-
konuje sig co 1m blachy

wg BN-73/0800-01

gotym okiem

przeprowadza sig za pomoce Sruby mi-
krometrycznej 0 doktadnoéci odczytu

1 Jim.

Na probce blachy nalezy zakre$li¢ kreg
0 Srednicy okoto 15 mm a nastepnie $ru-
be mikrometryczne zmierzy¢ grubos¢
catkowite blachy. Nastepnie za pomoce
rozpuszczalnika np. metyloetyloketonu
nalezy catkowicie usuneé¢ powtoke orga-
niczne z powierzchni blachy i ponownie
zmierzy¢ grubo$¢. Powtérny pomiar po-
winien by¢é wykonany w tym samym miejs-
cu probki.

Z réznicy zmierzonych grubos$ci okresla
sie grubos$¢ powtoki lakierowej. Pomiar
nalezy wykona¢ w trzech miejscach bla-
chy.

Jako wynik koficowy grubos$ci powtoki
nalezy przyje¢ Srednige z trzech pomia-
row

Ocena wynikéow badan

blachy nie odpowia-
dajece wymaganiom
3.1 nalezy uzna¢ za
niezgodne z wymaga-
niami normy

jezeli liczba blach
nie odpowiadajecych
wymaganiom 3.2, 3.3
i 3.4 jest wigksza od
liczby kwalifikujecej,
partie nalezy uzna¢
za niezgodne z wyma-
ganiami normy

jezeli wynik badania
nie odpowiada wyma-
ganiom 3.8. 1, 3.8.2,
3.8.3 i 3.8.4 nalezy
przeprowadzi¢ powtép
ne badania na podwdj-
nej liczbie probek.
Jezeli chociaz jedna
z prébek powtérnego
badania nie odpowia-
da wymaganiom, par-
tie nalezy uzna¢ za
niezgodne z wymaga-
niami normy



cd. tabl. 8

Rodzaje badan Pobieranie probek

Lp.
i 2 3

6 Sprawdzenie
twardo$ci powto-
ki lakierowej
(3.8.2)

7 Sprawdzenie
przyczepno$ci
powtoki lakie-
rowej (3.8. 3)

losowo w liczbie 1 blacha na
15 ton

BN-79/0832-21

Opis badan
4

przeprowadza sie przy uzyciu otdwkow
firmy A.W. Faber-Castelllub otdwkoéw
"Kohinor". Nalezy postugiwac¢ sie na-
stepujacym zestawem otéwkoéw: 6B-5B -
-4B-3B-2B-B-HB-F-H-2H-3H-4H-5H -

-6H. Otowek nalezy zaostrzy¢ temperow-

ke a nastepnie jego ostrze stepi¢ papie-
rem $ciernym o ziarnisto$ci 400.
Scieranie ostrza kontynuuje sie do mo-
mentu uzyskania ptaskiej powierzchni o
ostrych krawedziach. Tak przygotowany
otowek ustawia sig pod ketem 45 w sto-
sunku do powierzchni prébki blachy.
Otéwek przesuwa sie pod naciskiem w
przéd na odcinku ditugos$ci okoto 15 mm.
Ruch otéwka nalezy powtérzy¢ co naj-
mniej 3 razy w ré6znych miejscach prébki,
przy czym otéwek nalezy kazdorazowo
obréci¢ w celu uzywania ostrej krawe-
dzi ostrza. Pomiar nalezy rozpoczynac
otowkiem o najmniejszej twardos$ci a na-
stepnie stosowac¢ otéwki o coraz to wigk-
szej twardoéci. Twardo$¢ powtoki odpo-
wiada twardos$ci otéwka, ktoéry jeszcze
nie powoduje uszkodzenia powtoki

nalezy przeprowadzi¢ po poddaniu préb-
ki ttoczeniu aparatem Erichsena ttoczni-
kiem o $rednicy 20 mm do gtebokos$ci

4 mm. Przed odksztatceniem na powierz-
chnig badanej probki nalezy nanie$¢ siat-
ke nacie¢ zawierajece 100 kwadratéw o
dtugoéci boku 1 mm. Siatke nacig¢ nano-
si
nacig¢ powtoki w odlegto$ci 1 mm oraz
drugich 11 nacigé¢ prostopadtych do
pierwszych. Nacigcia powinny by¢ wyko-
nane przy uzyciu specjalnie do tego celu
przeznaczonych nozy poprzez cate gru-
gos$¢ powtoki az do podtoza metalowego.
Tak przygotowane prébke nalezy umie$-
ci¢ w aparacie Erichsena miedzy matry-
ce a dociskaczem strong bez nacig¢
zwrécone w kierunku ttocznika w ten
sposéb, aby wierzchotek wytloczonej
czaszy pokrywat sie ze,Srodkiem siatki
nacig¢. Po odksztatceniu na siatke na-
lezy naklei¢ tasme samoprzylepne o
szerokos$ci 16420 mm i nastepnie ener-
gicznym ruchem oderwaé¢. Ocene przy-
czepnos$ci jest wygled powtoki lakiero-
wej po oderwaniu tasmy samprzylepnej.
Wyniki badan nalezy podawaé w procen-
tach oderwanych kwadratéw powtoki la-
kierowej. Do badan nalezy stosowac
tasme "Scotch 600" lub "Tesafilm™".

sig przez wykonanie 11 réwnolegtych

Ocena wynikéw badan

5

jezeli wynik badania
nie odpowiada wyma-
ganiom 3.8.1, 3.8.2,
3.8.3 i 3.8.4 nalezy
przeprowadzi¢ powtérz
ne badania na podwodj-
nej liczbie prébek.
Jezeli chociaz jedna
z prébek powtérnego
badania nie odpowia-
da wymaganiom, par-
tie nalezy uzna¢ za
niezgodne z wymaga-
niami normy
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Lp. Rodzaje badan
i 2

8 Sprawdzenie
powtoki lakiero-
wej na zginanie
(3. 8.4)

Pobieranie prébek
3

losowo w liczbie 1 blacha na
15 ton

BN-79/0832-21

Opis badan Ocena wynikéw badan
4" 5
nalezy przeprowadzaé¢ na trzpieniach o jezeli wynik badania

roznych $rednicach lub wktadkach z blach nie odpowiada wyma-
o zaokreglonych krawedziach, ganiom 3.8. 1, 3.8. 2,
Srednica trzpienia lub grubo$¢ wktadek 3.8.3 i 3.8.4 nalezy
odpowiada wielokrotnos$ci grubos$ci bada- przeprowadzi¢ powtér-
nej blachy. W czasie zginania prébka po- ne badania na podwdj-
winna éciéle przylegaé¢ do trzpienia lub nej liczbie prébek.
wktadki z blachy, wokot ktorej jest zgi- Jezeli chociaz jedna
nana a badana powtoka lakierowa powin- z probek powtérnego
na znajdowa¢ sie¢ po zewnetrznej stronie badania nie odpowia-

prébki. da wymaganiom, par-
Ocene wygledu powtoki lakierowej po tie nalezy uznac¢ za
zginaniu nalezy dokona¢ pod lupge o 10- niezgodne z wymaga-

-krotnym powiekszeniu. Najmniejszy pro- niami normy
mien giecia, przy ktérym nie wystepuje

jeszcze peknigcie powtoki lakierowej do

metalu jest miare odpornos$ci tej powtoki

na zginanie o ket 180

KON ITEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme - Walcownie

DZIEDZICE.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-75/0832-21

a) wprowadzono nowe asortymenty blach profilowanych,

b) uzupetniono norme o

Informacje dodatkowe, bardzo

przydatne dla uzytkownika.

3. Normy zwigzane

PN-71/H-01706 Metale niezelazne.

Metali 4. Normy zagraniczne

RFN DIN 1784 Bander aus Aluminium. Bander und Band-

streifen 0,4 bis 3 mm kaltgewalzt. Masse

DIN 1745 Bleche und Bander aus Aluminium und
minium-Knetlegierungen mit Dicken Uber 0,35 mm.
tigkeitseigenschaften

DIN 1712 Aluminium. Halbzeug

Alu-

Fes-

5. Autorzy projektu normy - mgr inz. Jerzy Zawada,Inz.

Postacie i stany obréb-

Giselher Geppert, mgr inz. Andrzej Ptasinski - Zaktady
ki cieplnej i umocnienia. Nazwy i okre$lenia . . o
Rementowo-Montazowe Przemystu Metali Niezelaznych
PN-79/H-82160 Aluminium do przerobki plastycznej. Ga- . .
MONTOMET, Piekary Sleskle.
tunki
PN-79/H-88026 Stopy aluminium do przerébki plastycz- 6. Zastosowanie
nej. Gatunki
PN-75/H-92741 Aluminium i stopy aluminium. Blachy wal- 6. 1. Obcigzenia dopuszczalne dla blach z aluminium
cowane na zimno gatunku Al
PN-75/H-92833 Aluminium i stopy aluminium. Tadmy a) Dla blachy falisto-fatldowej 50 x 125 x 0,8 obcigzenie
2 o
PN/N-03010 Statystyczna kontrola jako$ci. Losowy wybér dopuszczalne w kG/m przy poszczegélnych rozpigtosciach
sztuk do prébek przesta - wg tabl. 1-1 (opracowane na podstawie badan
PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jako$ci.  Kontrola Instytutu Techniki Budowlanej - P U/1042/KL-503/72).
odbiorcza wedlug oceny alternatywnej. Plany badania b) Dla blachy fatdowej 55 x 187,5 x 0, 8 obcigzenia do-
2 . . -
BN-73/0800-01 Metale niezelazne. Pétwyroby i wyroby puszczalne w kG/n~ przy poszczeg6lnych rozpigtosciach
walcowane. Nieré6wnoséci geometryczne. Okreslenie i przesta - wg tabl. I-1l (opracowane na podstawie badan
sposoby pomiaru Instytutu Techniki Budowlanej - PU2/1942/KL-521/73).
BN-69/0800-04 Metale niezelazne. Pétwyroby i wyroby. Przy jednoprzestowym schemacie statycznym blachy mia-

Wady powierzchniowe. Nazwy i okre$lenia

rodajne dla dopuszczalnych obcigzen se dopuszczalne ugig-

BN-74/0809-01 Metale niezelazne. Zaswiadczenie jakosci cia, natomiast przy wieloprzgstowym schemacie statycznym

i atest

miarodajne se naprezenia dopuszczalne.
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Tablica I-1

Schemat statyczny - jednoprzestowy

Rozpietos¢

przesta (m) 1,2 1,4 1,5 1,6 1,8 2,0 2,2 24 2,6 2,8 3,0 3,2 3,4 3,6 3,8 4,0
Ugiecie
dopuszczalne i
Jdop - 200 350 309 254 207 149 105 79 61 48 39 31 26 21 18 15 13
fdop 175 ( R 350 291 237 170 130 91 70 55 44 35 29 24 20 17 15
1
fdop~ 150 - - 350 277 198 140 106 82 64 51 41 34 29 24 20 17
' 350 322 238 168 117 99 78 61 50 41 34 29 24 21

fdop 125 * - -
Schemat statyczny - wieloprzestowy

Naprezenie dopuszczalne 222 163 142 125 99 80 61 51 47 41 37 31 10 10 10 10

Tablica I-11

Schemat statyczny - jednoprzestowy

Rozpigetos¢

przesta (m) 1,2 1,4 1,5 1,6 1,8 2,0 2,2 2,4 2,6 2,8 3,0 3,2 3,4 3,6 3,8 4,0
Ugiecie
dopuszczalne

38
fdop * 200 1 - - 350 308 216 157 118 91 71 57 46 32 27 23 19

fdop 175 1 - - - 350 245 183 134 104 81 60 53 43 36 30 26 33

- 30
fdop 150 * - - 350 346 209 157 121 95 76 60 51 42 36 26
fdop i o5 / - - - 350 346 252 189 146 114 92 74 61 51 43 36 31
Schemat statyczny - wieloprzestowy
Naprezenie dopuszczalne 333 244 220 187 148 120 99 83 71 61 47 46 41 37 33 30
6. 2. Mocowanie blach. Blachy powinny byé odpowiednio Zaleznosci od obciezen wiatrowych budynku zgodnie  z

mocowane do konstrukcji za pomocy: hakéw mocujacych alu- PN-70/B-02011.

miniowych, wkretéw, kotkéw wstrzeliwanych itp. W przy- W szystkie miejsca stykéw blach aluminiowych z elemen-

padku mocowania za pomocg hakéw aluminiowych, produko- tami stalowymi powinny byé zabezpieczone odpowiednimi ma-

h zed h iaré d ta blach -
wanych wg zedanych wymlarow przez progucenta blach, na teriatami przed powstaniem korozji kontaktowej,

lezy uwzgledni¢ dopuszczalne obcigzenie haka ze wzgledu

na odrywanie (ssanie wiatru), ktére wynosi 50 kG i stoso- Zabronione jest chodzenie po blachach bez odpowiednich

wac¢ odpowiednie liczbe tych hakéw w kazdej podporze w pomostow.



