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WLASCIWOSCI MATERIALU

Materiat hanit® powstaje z wtérnych tworz¥w sztucznych uzyskanych w wyniku
recyklingu, sktada sie z mieszanki, ktérej gtownymi elementami sg polietylen

(LDPE/HDPE) i polipropylen (PP). Poprzez wykorzystanie tych wysokowartosciowych
materiatéw wtornych (stopien czystosci materiatow >95%] powstaje nowy produkt,

ktory chroni zasoby Srodowiska.

ZALETY MATERIALU

/Odporny na warunki atmosferyczne i nie wymagajacy konserwacji

W przeciwienstwie do konwencjonalnych materiatéw, produkty z tworzywa

sztucznego hanit® nie traca swo&ej wytrzymatosci nawet po wielu latach.
Materiat jest odporny na warunki atmosferyczne i promieniowanie UV,
dlatego idealnie nadaje sie do uzytku przez caty rok, szczegdlnie na otwartych
przestrzeniach. Dzieki specjalnym witasciwosciom materiatu hanit® jest on
wysoce odporny na pekniecia i odpryski oraz dziatanie wilgoci, ktora nie

owoduje jego butwienia. Regularne prace konserwacyjne i naprawcze nalezg

juz do przesztosci.

J Przyjazny dla Srodowiska i nietoksyczny

Materiaty z tworzywa sztucznego hanit® oznaczajg najwyzszg jakos$¢,
bezpieczehstwo i odpowiedzialne korzystanie z zasobow naturalnych.
Sa w 100% wykonane z tworzywa sztucznego pochodzqcego z recyklingu
i po dtugim okresie uzytkowania mozna je ponownie poddacd recyklingowi.
Ponadto podczas produkcji nie stosuje sie impregnacji, dzieki czemu produkty
sg neutralne i nietoksyczne dla Srodowiska.

Jtatwyw obrébce
Hanit® mozna tatwo obrabiac¢ i montowa¢ przy uzyciu wszystkich powszechnie
dostepnych narzedzi. Pitowanie, wiercenie, struganie, frezowanie - zaden

problem. Daje to swobode projektowania oraz budowania bez ograniczen.

=

Tak powstaja produkty hanit™.
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Tutaj odpady opakowaniowe
e casmea=s=="" s53oddzielane wedlug materialu
(takiego jak puszka lub plastik).
Nieodpowiednie pozostatosci sa
sortowane.

Odpady opakowaniowe z tworzyw (_
sztucznych sg belowane
i dostarczane
do zaktadu produkcyjnego.
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WLASCIWOSCI MATERIALU

WLASCIWOSCI UZYTKOWE ORAZ METODY ZASTOSOWANE DO ICH OCENY

w wodzie [%]

wartos$¢ srednia < 7,0
wartos¢ pojedyncza < 9,0

POZ. ZASADNICZE CHARAKTERYSTYKI |WLASCIWOSCI UZYTKOWE METODY OCENY
| 1] 1] [\
1 Tolerancje wymiarow:
a) wymiary [mm] wg rysunkéw B1 + B10? PN-EN 15534-1+A1:2017
b) odchyiki [%] +3%
2 Odpornos¢ na poslizg desek gtadkich 536 PN-EN 15534-1+A1:2017
i ryflowanych [PTV] B CEN/TS 15676:2007
3 Wytrzymatos$¢ na Sciskanie pali, stupkow
i belek przy 10% odksztatceniu [MPa] 215
- — — - - PN-EN ISO 604:2006
4 Modut sprezystosci przy sciskaniu pali,
stupkéw i belek [MPa] 2500
5 Wiasciwosci belek przy zginaniu:
a) wytrzymato$¢ na zginanie [MPa] >16 PN-EN 178f2011 rozstaw
_ — S— (podp6r 64 mm)
b) modut sprezystosci przy zginaniu [MPa] > 600
6 Wiasciwosci desek przy zginaniu:
a) ugiecie przy obcigzeniu 500 N, mm
gledep y,, K B _ wg tablicy 2?2 PN-EN 15534-1+A1:2017
b) wytrzymatos¢ na zginanie przy ugieciu 20
mm [MPa]
7 Odpornos¢ desek na uderzenie ciatem o L
twardym przy energii uderzenia 7 J, w temp. Prak pekn)ec ° d’rugo?c! 210 mm
+23°C | -20°C i wgniecen o gtebokosci = 0,5 mm
8 Odpornos¢ na starzenie okreslona zmiang PN-ISO 7724-2:2003
barwy AEab* po 300 h napromieniowania PN-ISO 7724-3:2003
<6" PN-EN ISO 4892-2:2013
(met. A)
PN-EN 15534-4:2014
9 Nasigkliwos¢ po 28 dniach zanurzenia

PN-EN 15534-1+A1:2017

" jednolita zmiana barwy
? rysunki i tablice przedstawione w dokumencie ITB-KOT-2018-0683 wydanie 2

CECHY IDENTYFIKACYJNE TWORZYW HANIT®

+70°C, K-1

POZ. CECHY IDENTYFIKACYJNE WYMAGANIA METODY BADAN
| I ] I\
1 Gestos¢ objetosciowa, kg/m3:
a) hanit®1 940 + 10% PN-EN 1SO 845:2010
b) hanit®3 950 + 10%
1 Temperatura mieknienia wedtug Vicata, °C:
- - (metoda B50)
b) hanit®3 45+ 10
Wspotczynnik liniowej rozszerzalnosci )
cieplnej, w zakresie temperatur od -20°C do <15-10-5 PN-EN 1SO 306:2014

(metoda B50)
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KOLORYSTYKA

INFORMACJE DOTYCZACE KOLOROW

@ W przypadku stosowania materiatow @ Kolory i produkty mogg blakng¢
pochodzacych z recyklingu mogg z czasem. Jest to spowodowane

wystgpi¢ roznice w kolorze i wygladzie naturalnym procesem, ktory nie wptywa
wizualnym produktow. Z tego powodu na funkcjonalnos¢ produktow. Zmiany
przedstawione kolorowe ptytki majg koloréw, takie jak blakniecie,

tylko charakter orientacyjny. sg wytgczone z gwarancji.

Nie mozemy przyjmowac zwrotow
z powodu roznic w kolorze

Z i ) . 3 @ Bazowym kolorem powstajgcym
i wykonczeniu powierzchni.

w trakcie procesu produkcy&nego jest

szary. Wszystkie pozostate kolory
@ Profile hanit® charakteryzujg sie uzyskuje sie poprzez barwienie
stonowanymi kolorami, ktére granulatu. Profile sq barwione
podkreslajg naturalny charakter w masie, nie tylko na powierzchni.
produktow.

podobny do RAL 7023 ZIELONY podobny do RAL 6028

podobny do RAL 7021 NIEBIESKI podobny do RAL 5007

podobny do RAL 8017 CZERWONY podobny do RAL 3031

WAZNA INFORMAC]JA!

Wyprodukowany materiat sktadowany jest w roznych warunkach

oSwietleniowych dlatego moga wystipowaé rozne odcienie w kolorze. Przy
rownomiernej ekspozycji na stoncu, kolor z czasem sie ujednolica. Na nastepnej
stronie przedstawiono zmiane barwy podczas ekspozycji na stoncu.
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KOLORYSTYKA

PROBA MATERIALU HANIT - EKSPOZYCJA NA SLONCU

| DZIEN
WYBOR MATERIALU ZALOZENIE PRZESLONY
Do przeprowadzenia préby zostaty Czes$¢ desek pomostowych zostata
wybrane dwie deski pomostowe zastonieta aby uniemoz[liwi¢ dojscie
o réznym odcieniu. promieni stonecznych
Kazda deska byta przechowywana
w miejscu o inne| ekspozycji na
promienie stoneczne.
15 DZIEN
OCENA WIZUALNA ODSLONIECIE PRZESLONY
Stopniowe ujednolicanie koloru desek Deski zostaty odstoniete. Na prawej
pod wptywem dziatania promieni desce mozna zauwazy¢ zmiane koloru
stonecznych i warunkow w czesci ostonietej i odkrytej.
atmosferycznych. Przeprowadzona prdba ukazuje proces

ujednolicania barwy.
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OBROBKA MATERIALU

Materiat hanit® jest réwnie tatwy w obrobce jak drewno i mozna stosowac
tradycyjne narzedzia i maszyny do drewna i metalu, Oznacza to, ze produkty

z tego materiatu mozna elastycznie dostosowac¢ do kazdego projektu oraz réznych
zastosowan.

Jednak ze wzgledu na wtasciwosci materiatu istnieje kilka szczegdlnych cech, ktére
nalezy wzig¢ pod uwage podczas pracy z produktami hanit®.

Produkty z recyklingu majg zamknietg powierzchnie. Rdzen z kolei ma
¢ dukty ﬁkl'g j kni powi hni dzen z kolei

czesSciowo siat

owg strukture, ktéra moze by¢ widoczna podczas obrobki.

Cecha ta nie wptywa na wytrzymatos¢ i stabilno$¢ materiatu.

@ Obroébka recyklingowanego tworzywa sztucznego zwykle powoduje wieksze
zuzycie narzedzi, dlatego zalecamy stosowanie narzedzi z koncéwkami

z weglikow spiekanych do pracy z hanitem®.

@ Niektdére produkty hanit® maj
p y ]

rowniez metalowe wzmocnienie dla bardziej

rownomiernej stabilnosci. Podczas stosowania tych produktéw nalezy unika¢
skaleczen.

WYBOR NARZEDZI

&

e

P

Pitlowanie i ciecie
Materiat mozna cig¢ ﬁrzy
uzyciu pit tasmowyc

i pit tarczowych z lekko
prostymi zebami,
wykonanych z weglika
spiekanego. Zalecam
szybkie usuwanie widrow,
aby unikng¢ zapychania.

Struganie

Do obrébki mozna uzy¢
strugu elektrycznego.
Powierzchnia zalezy

W znacznym stopniu od
szybkos$ci posuwu, predkosci
ciecia, przeswitu i kata
natarcia oraz stanu ostrzy.

Gratowanie

Szlifierki katowe nie nadaja
sie do ciecia ze wzgledu na
wysoka predkos¢ obrotows.
Z drugiej strony, moze byc
wykorzystana do fazowania
i wykonczenia ostrych
krawedzi, zadziorow

i nieréwnosci z powierzchni
materiatow,

Wiercenie

Standardowe wiertto o kacie
skretu od 20 do 30° i kacie
wierzchotkowym od 110 do
120° mozna stosowac¢

w wiekszosci przypadkéw
podczas wiercenia

w tworzywie sztucznym.
Aby unikng¢ wysokiego
ciepta tarcia, szczegblnie
przy wiekszych
gtebokosciach wiercenia,
nalezy mozliwie czesto
usuwac urobek.

Frezowanie

Podczas frezowania
materiatu hanit® zalecamy
systematycznie usuwac
widry, aby zminimalizowac¢
ilos¢ ciepta generowanego
podczas obrobki. Nalezy
stosowa¢ maksymalng
gtebokos¢ ciecia i predkos¢
posuwu, podczas gdy
predkos$¢ ciecia powinna by¢
niska. Aby zwiekszy¢
zywotnos$¢ narzedzi,
zalecamy stosowanie
frezéw wykonanych

z weglika spiekanego.
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PALE

ZASADY WBIJANIA PALI HANIT®
w zaleznos$ci od przekroju:
220 -0 25 cm

@ Pale mozna wbija¢ mtotem hydraulicznym o krotkim skoku uderzenia
lub poprzez wibrowanie.

@ Nie nalezy wbija¢ pali z tworzyw sztucznych kafarami wolno spadowymi
o wysokim skoku uderzenia. ( np. kafary spalinowe)

@ W przypadku, gdy pal zatrzyma sie podczas wibrowania, nalezy kontynuowac
wibrowanie dopiero po 10-15 sekundach. Je$li po tym czasie pal nie daje sie
dalej wbic¢, oznacza to, ze trafit na duzg przeszkode. W przypadku, gdy pal nie
osiggnie zaktadanej gtebokosci, nalezy sprawdzi¢ czy mozna skrocic pal do
zamierzonej wysokosci lub ponowic¢ prébe wbijania w innym miejscu. Jezeli
obie mozliwosci sg niedopuszczalne nalezy sprawdzi¢ czy mozna usung¢ lub
przewierci¢ przeszkode.

<220 cm

@ Prbécz wibrowania pale mozna wkopywac w gruncie recznie lub po uprzednim
wywierceniu otworu w gruncie o srednicy rownej srednicy pala, wiertnicg
reczng lub mechaniczng a nastepnie dobi¢ do wymaganej rzednej.

@ Pale mozna réwniez pogrgza¢ metodg ptukania.

WYBOR NARZEDZI

/s_ Wibromtot /s_ Koparko - tadowarka
’E '?' Jego plfra,metr?/ zalezg od: 'E Y z mtotem hydraulicznym
- - przexkroju pala Na koncu nalez rzymocowacd
{OX(O] - dtugosci pala ‘OF stalowy watek, %/zev ,,ybaba".

- masy i rodzaju koparki
Zalecane parametry sprzetu:

Mtot hydrauliczny

- Energia uderzenia - 1500)

- Max czestotliwos¢ - 550-1000 c¢/min
- Cisnienie robocze - 100-160 bar

- Srednica grota - 95 mm

Watek stalowy ,baba”

- dla pali @ 200 mm - ¢ 220 mm,
L=350 mm

- wykonany ze stali S355

WAZNA INFORMACJA!

Pale wewnatrz mo§q posiadac jamy
skurczowe. Nie wpdywajq one na tgczenie
Eala z oczepem badz innym elementem
onstrukcji, gdyz funkcje nosng pala
petni jego zewnetrzny pierscien.
Dopuszcza sie wbijanie niezaostrzonych

pali.
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PALE

PRZEDLUZANIE PALI

Istnieje mozliwos$¢ przedtuzania pali do 10 m. W tym celu nalezy potgczy¢ dwa pale
za pomocg rury stalowej o dtugosci min. 1 m. Wewnetrzna Srednica rury powinna
by¢ zblizona do srednicy wbijanego pala oraz o grubosci scianki min.5 mm. Kazdy
pal nalezzy potgczyc¢ ze stalowg rurg minimalnie 2 pretami gwintowanymi o Srednicy
min. @ 12 mm.

SCHEMAT PRZEDLUZENIA PALA

Rura Stalowa
2181 x 6,3 x 1000mm™—__ H

Prot gwinlowany M12 '_I “._Pal hanit, @200mm
L g T Migjsce styku g

——t

Pret gwintowany M12__—
man 2 prety na pal |
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PROFILE KONSTRUKCYJNE

ROZSTAW PODPOR

Maksymalny rozstaw podpodr zalezy od obcigzen uzytkowych i statych.
Z tego powodu powinien byé kazdorazowo przeliczony przez konstruktora.

Aby unikngc ugiecia profili konstrukcyjnych nalezy pamieta¢ o maksymalnym
osiowym rozstawie l;()unktéw podparcia (np. pale) dla legaréw / belek oczepowych.
Dla obcigzenia uzytkowego ruchem pieszym (max. 5kN/m?) tj.:

@ profil czworokatny 8 x 23 - maksymalny rozstaw dla legaréw wzdtuznych 250
cm, a dla oczepoéw 175cm (dochodzi obcigzenie legarami)

@ profil czworoka)tng/ 8 x 16 - maksymalny rozstaw 175 cm (dla ruchu pieszego),
a dla oczepdédw 125cm (dochodzi obcigzenie legarami)

W przypadku gdy nawierzchnia jest dodatkowo obcigzona obcigzeniem statym
(np. ciezkie meble/wzmocnienia legaréw) nalezy rozwazy¢ dogeszczenie podpor.

TABLICE DLA PROJEKTANTOW
OBCIAZENIE UZYTKOWE 5KN/M2

ZALECANE ROZSTAWY PODPOR W OSIACH
[Funkcja Nazwa produktu Wymiar
[em]
Nawierzchnia” Deski pomostowe, gr. <4 cm 50 - 60
Deski pomostowe, gr. 4 + 6 cm 70-80
Legary (belki podtuzne) |Profile konstrukcyjne, 8x23 cm 250
Profile konstrukcyjne, 8x16 cm 175
Oczepy (belki poprzeczne)|Profile konstrukcyjne, 8x23 cm 175
Profile konstrukcyjne, 8x16 cm 125

"Szczegbtowe rozstawy dla poszczegolnych desek pomostowych/tarasowych zostaty
podane w dalszej czesci instrukcji (rozdziat: Deski pomostowe/tarasowe)

ZALECANE PARAMETRY DO OBLICZEN STATYCZNYCH

Nazwa produktu Witasciwosci MPA

Deski pomostowe Wytrzymatos¢ na zginanie [s] 10,2

|Modut sprezystosci przy zginaniu [E] 600

Profile konstrukcyjne \Wytrzymatos¢ na zginanie [s] 15,2
|Modu’r sprezystosci przy zginaniu [E] 890
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DESKI POMOSTOWE/TARASOWE

ZALECENIA

Ze wzgledu na duze naprezenia, ktére powstajg we wkrecie podczas montazu
desek, nalezy uprzednio nawierci¢ otwor. Pomijajgc te czynnos¢ moze nastgpic
nadwyrezenie rdzenia wkreta, a tym samym jego pekniecie. W celach estetycznych
sugerujemy wyfrezowanie otworu za L)omoca) pogtebiaczy (frezéw) do wiertet.

W ten sposéb bedzie schowany teb wkreta w ptaszczyznie z deska.

Maksymalny moment obrotowy przy wkrecaniu dla wkretow:

@ 8 wynosi 15 Nm

@ 10 wynosi 30 Nm.

Rekomendowaneljest uktadanie desek w poprzek do kierunku ruchu ze wzgledu
na rozciggliwos¢ liniowa desek oraz antyposlizgowosc¢.

MONTAZU DESEK POMOSTOWYCH/TARASOWYCH

o Nawiercenie otworu

Przed wkreceniem wkreta nawierci¢
wierttem o odpowiedniej Srednicy (tabela)
legar oraz deske. Wiertta powinny by¢
przystosowane do wiercenia w stali.

9 Frezowanie otworu

Nawiercony otwdér wyfrezowa¢
pogtebiaczem, tak aby teb wkreta znalazt
sie we wgtebieniu deski.

@ Montaz wkretéw PARAMETRY WKRETOW W ZALEZNOSCI OD
Do montazu desek uzy¢ wkretow do GRUBOSCI DESEK
drewna ze stali nierdzewnej
(co najmniej A2). Wkrety powinny miec¢ [Grubos¢[Min.@ [Min.L

Min. @ IMin. @

teb stozkowy, z gniazdem TORX (np. deski |wkreta |wkreta |nawiercenia [nawiercenia
dla srednlcy Wkreta 8mm - T40) [mm] [mm] [mm)] w legarze w desce
Do deski pomostowej montaz min. 2 frm fmmi
wl_<ret1y na zewnetrznych legarach oraz 28 6 50 4 7
Imln. wkret na kazdy wewnetrzny 20 3 10 5.6 9510
egar.
Do deski tarasowej po 2 wkrety na 48 8 10 >6 9,5-10
kazdy legar - zewnetrzny i wewnetrzny. 60 8 10 5-6 9,5-10
60" 10 120 7 ]

“*Rekomendowane wartosci dla uktadania wzdtuznego desek

MAKSYMALNE OSIOWE ROZSTAWY LEGAROW
DLA DESEK POMOSTOWYCH/TARASOWYCH BEZ WZMOCNIENIA

Deska pomaosiows 6 x 19,7 cm Daska pomasiowa 4 x 19,7 cm Daska tarasowa 2.8 x 19,5 cm
EL) | T Whkrgty do drewna se stali o - Whrgty do drewna re stali : . Wihrety do drewna re stoli
b o migrdrewne] A2 ¢ 8, I=100mm - nigrdiewne A2 ¢ B, I=100mm uw | | | nierdzewne] A2 § 6, I=50mm
18,7
e - 18,7 19,7
() 1 1 | o — + t 1 ol
] i {7 ; *l o i
3 e min 25 om 8 1 | R | I' | I f
- -] ... min25em -1 __min25cm
E . L
1 [ a o
fg; Logar a5 Logar ¥ Logar
E
Dasks pomosiows 4.8 x 16,5 cm Deska pomostowa wpust/pidro 4,0x 17 em
- | 1 Whrety do drewna ze stall | b | Wikrgty do drewna 2e stali
o i 5 = nierdrewnej A2 ¢ 8, I=100mm ol R ST N mierdrewnej A2 ¢ 8, I=100mm
Lt |17
[ o el =1 =1 - 4=

g = =i a ' L 1 '

= __min25cm = _min 25 cm

g E

=3 - o

o | .. Legar 2 Lagar

-

E E
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POLACZENIA ELEMENTOW
KONSTRUKCYJNYCH

ZALECENIA

Belki oczepowe nalezi mocowac do lica pali za pomocg pretéw gwintowanych
z zastosowaniem podktadek poszerzanych oraz odpowiednich nakretek ze stali

nierdzewnej min. A2.

Legarg nalezy tgczy¢ z oczepami za pomocg ztgczy kgtowych 150x150x50-65

o grubosci min. 2 mm ze stali ocynkowanej lub nierdzewnej, mocowanych na
wkrety do drewna z tbem szesciokatnym o Srednicy min. 10mm i dtugosci do 80mm
(zalecane 70 mm) Na kazdy katownik nalezy zastosowa¢ 4 wkrety.

Deski pomostowe nalezy tgczy¢ z legarami ( z materiatu hanit lub drewna) dwoma
wkretami na skrajnych oraz po jednym wkrecie na posrednich legarach, za pomocg
wkretéw do drewna ze stali nierdzewnej A2 z tbem stozkowym. W przy;adku
taczenia desek do konstrukcji stalowej nalezy zastosowa¢ sruby DIN 7991 min. M8

o dtugosci umozliwiajgcej nakrecenie nakretzi z podktadka.

SYSTEM POLACZEN ELEMENTOW KONSTRUKCYJNYCH

Szczegol polaczen elementdow
konstrukcyjnych promenad

£ .

Balka oczepowa 8x23cm

Doska pw 4x17  Legary 8xZ3cm

Pal 420 1=300cm

I:i:.'.-.'-i-;-' . - : i .\\‘]E', ,T -E-"Fé:
1 2 B :
: -{-4- a ...(_.I;, == .y f—
1 i bt A i mmi L™ | =
4 , z
Wirgty do drewna Pret gwintowany [/ / Katowniki E
4E8x100mm z them 16 x 500 150w 150xE5x2,5mm 22
stodkowym + dszt. na katownik 1]
24xt. na krawedziach x:i;k:a s 4 whrgt 10xT0mm =
15zt na tbem-szesciokat ¥z Uwaga:
wewngtrznych nakrgtka M16 RS &= Kmﬁ-..m oraz whrety 2 lbem
legarach £. E saehciokalnym 2o stali ocynkowanej
2 =
E_ g E ‘E— Pozostale elementy lycoenioweae stali
HEEE nierdzewnej min. A2
s3351
iﬂ'\l‘ﬂlmll Ll R R R R e bia L g LR LE LR R L LR T LR T R iR R R g-; ﬁE g
cr b kells | 25958
1 48 ATH Z 11 salils
Katowniki Iy
15001 50x65x 2, S mm
Pret gwintewany +4s2t, na kytownik
M16 % 500 sruba 10x70mm SCHEMAT L CZENIA
{bem-szedciokatnym =
' _ PRZEDLUZONYCH BELEK
' Podkiadka / OCZEPOWYCH
POSIETZANa +
nakratka M16 1 OO
i 120
-—l —
| I | | 20
M} =

- Sy
10 I I | . Profil Bx2Emin. 100em

i \" —~ LY
. Prrgt gwindowany M12

*,_P1et Gwintewary M18
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DYLATAC]JE

W celu umozliwienia swobodnej

pracy elementéw oraz prawidtowego odksztatcania

materiatu pod wptywem zmieniajgcych sie temperatur, nalezy wykona¢ dylatacje.

REKOMENDOWANE MINIMALNE REKOMENDOWANE MINIMALNE DYLATACJE
DYLATACJE PRZY UKLADANIU LEGAROW PRZY UKLADANIU WZDLUZNYM DESEK W
W ZALEZNOSCI OD TEMPERATURY ZALEZNOSCI OD TEMPERATURY
Temperatura [°C] Dtugosc¢ legara [mm] Temperatura Dtugosc legara [mm]
3500 5000 ra 1000 2000 3000
-10 28 38 -10 10 15 18
0 23 32 0 8 11 13
+10 18 24 +10 6 9 11
+15 15 21 +15 5 7 9
+20 12 17 +20 4 5 7
+25 10 14 +25 3 3 5
+30 7 10 +30 2 2 3
+35 4 6 +35 1 1 2
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BALUSTRADY

ZALECENIA POLACZENIE ELEMENTOW

PRZYKLADOWE) BALUSTRADY
Jako stupki balustrady powinno sie
stosowa¢ profile o przekroju min.

10x10 cm. Pochwyt - profil min 3,5 x 13,5 em

Profil min. 10 x 10 cm
Pierwszy i ostatni stupek balustrady
powinien znajdowac sie na poczatku
I koncu legara. W tym miejscu
nalezy rowniez pamietac
o zastosowaniu dylatacji. Przy
montazu deska do deski w linii
prostej nalezy uwzglednia¢ fugi
dylatacyjne.

DESKA - profil 3,5 x 12 cm

ZASTRZAL - profil 10x10x100cm

Profil min, 12x12x100cm

WERSJA. I
ZASTRZALY NA PRZEDLUZANYCH OCZEPACH <
ROZSTAW StUPKOW
_ o Maksymalny osiowy rozstaw
48 A stupkédw balustrady w zaleznoSci
P . od uzytej deski podtuznej:
H . Miﬂw l . Deska grubosci:
Podgucie asizshy g od2do2,5cm-50cm
Deska grubosci:
e od 3do4,5cm-120cm
28y 118 118 e | e 28y B-B
— . . ; . Deska grubosci:
— powyzej 5 cm - 140 cm
[ I I I | s
| | All S /
i A i AT
I Lo sizvsioen I / I » / ZASTRZALY
M DYLATACJE /.'?'/ dm%;
]l Pag : e : ‘ Zasady stosowania zastrzatéw w

WERSJA 11

ZASTRZALY NA %ODATKOWYCH BELKACH

=8

1

H

Profil 12x12cm
Profil 10x10cm

A-A

[

I

|

O

Profil 12x13em

|
L

2

i

Legar 8x23x500em

Pal 20

- .’ e W P—— ...‘:".{
& Kr I =
______ flas .
1 onamce £
|

zaleznos$ci od przekroju stupka
balustrady:

= profil 10x10 cm - nalezy
dodatkowo usztywni¢ balustrade
zastrzatem. Zastrzat powinien by¢
zamontowany przynajmniej co do
drugiego stupka

2 profil 12x12 cm - wykonanie
zastrzatu nie jest konieczne
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