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Rzutowanie
Niezdefiniowane spoiny: a=0,7tmin (jedno);a=0,5tmin (dwustronne)

Wszystkie spoiny ciagle i szczelne. VT dla spoin - 100%

HDG wg. EN ISO 1461

Wykonac otwory technologiczne
Wykonanie wg. EN 1090-2

Klasa wykonania EXC2
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K/66 1Lista elementow pojedynczych

Element Profil Material Dlugosc (mm) Ilosc Waga (kg)

Ilosc:

Nr Waga calk. (kg)

Pozycja:

120.3k/1067 IPE240 S235 13921 120.3

11.5k/1466 PL20*291 S235 1488 11.5

3.9k/1624 BL50*8 S235 11230 3.9

3.8k/1624 BL49*8 S235 11230 3.8

3.5k/1439 PL12*160 S235 4230 13.9

3.2k/1674 PL15*120 S235 1230 3.2

2.3k/1425 PL12*105 S235 2230 4.5

2.3k/1433 PL12*105 S235 2230 4.5

0.9k/1400 PL10*56 S235 4220 3.6

0.8k/1422 PL10*50 S235 4220 3.4

0.7k/1405 PL10*47 S235 4220 2.9

175.6Total (kg)

10.	Reszta uwag patrz "Opis techniczny
9.	Wykonac montaz próbny
CERESIT CX15 (wykonac po rektyfikacji slupa)
8.	Podlewka z drobnoziarnistego betonu C25/30 lub 
7.	Ostre krawedzie zaokraglic
6.	Metoda spawania: MAG, E
5.	Konstrukcja poddana obciazeniu zmiennemu. Wykonanie wg PN-EN 1090.
-Gwinty po kalibracji zabezpieczyc farba o wysokiej zawartosci cynku i towotem
-Przewidziec otwory technologiczne do odprowadzenia wody max.R7mm (nie zaslepiac)
-Przewidziec otwory technologiczne do odprowadzenia cynku max.R25mm (zaslepic)
	-Cynkowanie ogniowe wg EN ISO 1461
	-Wszystkie spoiny szczelnie zamknac 
4.	Antykorozja:
	-Spoiny doczolowe wykonac na pelen przetop
	-Kontrola wizualna spoin 100%
	a=0,5 tmin (dla podwójnej spoiny pachwinowej) 
	a=0,7 tmin (dla pojedynczej spoiny pachwinowej)
	-Wszystkie nieosznaczone spoiny:
3.	Spawanie:
	-Klasa wykonania wg. PN-EN 1090, EXC2.
	-Klasa wadliwosci spoin C wg PN-EN 5817
	-Tolerancja wykonania wg. PN-EN 1090-2, Zalacznik D klasa 2.
2.	Tolerancje:
	-Sruby klasy 8.8, 10.9, nakretki klasy 8, 10
	-Blachy >=15 mm powinny zostac sprawdzone na rozwarstwienie.
-Blachy >=15 mm - S235JR+N (wg. to PN-EN 10025-2).
-Blachy <15 mm - S235JR+AR (wg. PN-EN 10025-2).
	-Stal: S235JR+AR, S235JRH, wg. PN-EN 10025-2, PN-EN 10210-1 lub PN-EN 10219-1
1.	Materialy:
UWAGI:


