
Sta l węgl we walco\Yana p 
Blachy ci t nkie posl")lite ( nd e) i blachy do ocynkowania 

Wyma oni r echniczne H-232 

I. Przedmiot normy. 

Przedm iotem normy sq w 
blach do ocynkowania, walcowan 

ogania łechniczn • dl a blach stalowych pospolitych oraz 
a gorqco, .n iekk1c 0 '1r ubośc i ponizej 5 mm. 

li. ymagania ogólne. 
Powierzchnia. 

Blacha powinna być możl ,wi gładko przewa lc owana i nie powinna wykazywać na 
powierzchni łusek, pęcherzy, pęk n,, :z.a walcowań i naderwań. Drobne wwalcowania mogq 
być usunięte sposobem mechar , ":rn, a powstałe wgłębienia wyrówna n w granico ' 1e­
rancji grubości danej blachy. 

Prostowanie. 

Blachę dostarcza się na ogół pod względem równości w słanie, w iakim wyc o 1 
z walcarki. Na specjalne żqdan ie może ona być prostowana na zimn na prostown ·cy, ac 
kolwiek i wtedy nie gwarantuje s1~ zu pełnej równości . Dodatkowe wymagania dotyczq 
równości blach (np. martwo-płaskie blachy), powinny być wskozarc w umo 

Żarzenie. 

Blachy o grubości pon1ze1 3 mm powinny być dostarczone w słani wyżarzonym, 
pozostałe zaś mogq być dostarczone w słani · żarzonym. Wszelkie specjalne wymagania 
dotyczące wyżarzenia, powinny być podane w u o 

Spavlalnołf. 

Blachy o grubości 0,5 mm. do 3 mm powinny nadawać się do spawania gazowego 
i elektrycznego łukowego. Spawanie elektryczne oporowe może być stosowane tylko po 
uprzednim oczyszczeniu powierzchni przez wytrawienie lub oszlifowanie. Blacha o grubości 
poniżej 0,5 mm oraz o grubo ci 3 mm i wyżej jes.ł zasadniczo s owalna, jakkolwi 
powolność jej nie jest gwarantowana. Specjalne żądan i e co do spo ·.-.e~~~• blach po 

uych grubości · powinno być zastrzeżone• w umowie. 

Ili. Wymagania szcz gółow . 

1. Skład chemiczny nie podlega sprawdzeniu. 
2. Własności wytrzymałościowe nie podlega:q sprawdzeniu. 

Próby na zaginanie. Blacha powinna wytrzymać próbę zaginania pojedynczego. 
3. Wymiary: patrz normy PN, H-325 blachy pospolite i PN, H-326 blachy do ocynkowania. 

' IV. Metody badań. 

1. Oględziny zewnętrzne przeprowadza się okiem nieuzbrojonym. 
2. Zaginanie na zimno. Próbę przeprowadza się przy temperaturze pokojowej na 

pasku blachy 50 mm szerokości , o brzegach opiłowanych celem usuni a zadziorów oraz 
zgniecionej przez nożyce warstwy. Do kąta przegięcia około 90 ° zagina a blachę odręcz­
nie, względnie młotkiem, dalej do 180 11 przegina się no prasie, przy czym do blach o grubości 
poniżej 3 mm używa się wkładki o grubości przeginanej blachy. Ramiona próbki powinny po 
zagięciu przylegać ściśle do włożonej wkładki Dla blach o grubości 3 yżej próbka 
w gorącym i zimnym stanie powinna dac się zagiqć do prostego kqta (90 ) y promieniu 
zakrzywien ia wewnątrz r podwójnej grubości blachy. Blacha na zewnętrznej powi zchni 
przegięcia nie powinna wykazywać pęknięć , widocznych okiem nieuzbrojonym. 

V. Odbiór. 

Blachy dostarczane sq bez odbioru, lecz powinny on odpowiad wyma niom prze-
widzianym w niniejszej normie. 

VI. Opakowanie i znakowanie. 

Blachy pospolite o grubości poniżej 1 mm sq dostarczane w wiqzkac opasanych 
bednarką. Blachy pospolite o grubości 1 mm i wyżej dostarczane sq luzem. 

Blachy do ocynkowania wszelkich grubości dostarczane IQ luzem. 5De4Claltnego zna­
kowania nie ma. 
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