Tekla Structures
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T 1. Materialy:
o k/1433 4*D18 -Stal: S235JR+AR, S235JRH, wg. PN-EN 10025-2, PN-EN 10210-1 lub PN-EN 10219-1
( o
- - " K1400 jpp0e | 1010 -Blachy <15 mm - S235JR+AR (wg. PN-EN 10025-2).
8 (W1067) |1D10 !r / -Blachy >=15 mm - S235JR+N (wg. to PN-EN 10025-2).
§ R / A -Blachy >=15 mm powinny zostac sprawdzone na rozwarstwienie.
— :% M N o - -Sruby klasy 8.8, 10.9, nakretki klasy 8, 10
3 j}\\ SEHE=E====S522S5237°577 2. Tolerancje:
[ g -Tolerancja wykonania wg. PN-EN 1090-2, Zalacznik D klasa 2.
o A0 - - . =t P -Klasa wadliwosci spoin C wg PN-EN 5817
® = 11D10, D10 (k1439 ) 1400, -Klasa wykonania wg. PN-EN 1090, EXC2.
5DI8 / D18 == 4 - 3. Spawanie:
D18 k/1425 / 418 | 7 -Wszystkie nieosznaczone spoiny:
(k674 ) z*ﬁOJ “Kk/1405 \ 1205 (11433 ) a=0,7 tmin (dla pojedynczej spoiny pachwinowej)
== | 1*D10 | - a=0,5 tmin (dla podwojnej spainy pachwinowej)
- -Kontrola wizualna spoin 100%
-Spoiny doczolowe wykonac na pelen przetop
4. Antykorozja:
) L -Wszystkie spoiny szczelnie zamknac
52 170 626 47 330 318 20 20(49| 145 265 185 5 280 165 155 |60] |40 458 93 277 55 7 -Cynkowanie ogniowe wg EN 1SO 1461
ol y N X 8 Py Tl 40 21 LQ ! ot = Q g| 20 I~ N X 18 -Przewidziec otwory technologiczne do odprowadzenia cynku max.R25mm (zaslepic)
~ ®l© ~ 0| | o ® — N e} ~ | o | < 15} | ™ -Przewidziec otwory technologiczne do odprowadzenia wody max.R7mm (nie zaslepiac)
Ioe) 4le ~ - oo S -Gwinty po kalibracji zabezpieczyc farba o wysokiej zawartosci cynku i towotem
™ N~ | o N ™ 5. Konstrukcja poddana obciazeniu zmiennemu. Wykonanie wg PN-EN 1090.
& al s & o N 6. Metoda spawania: MAG, E
9 2 3 7. Ostre krawedzie zaokraglic
© 8. Podlewka z drobnoziarnistego betonu C25/30 lub
N CERESIT CX15 (wykonac po rektyfikacji slupa)
™ 9. Wykonac montaz prébny
10. Reszta uwag patrz "Opis techniczny
Lista elementow pojedynczych Pozycja: K/66 llosc: 1 HDG wo ENISO 1461 | Reutoanie
Niezdefiniowane spoiny: a=0,7tmin (jedno);a=0,5tmin (dwustronne) Ki g !
lasa wykonania EXC2
Nr  |Element Profil Material Dlugosc (mm) | llosc | Waga (kg) Waga calk. (kg) W . @
) o ) ) ykonac otwory technologiczne
k1067 IPE240 5235 3921 1 1203 120.3 Wszystkie spoiny ciagle i szczelne. VT dla spoin - 100% Wykonarie g, EN 1090-2 EL
k/1466 PL20*291 S235 488 1 115 115 Rew. ‘ Opis rewizji Name Date:
k11624 BL50*8 S235 1230 1 3.9 39 Projekt: Klient: &
/1624 BLAY*8 $235 1230 1 38 38 ENERGYLANDIA polglass "
k/1439 PL12+160 5235 230 4 35 13.9 S —
k/1674 PL15*120 S235 230 1 32 3.2 Nr. Rysunku: Tytul: POL-GLASS Sp.j. K.Gomicki, A.Bomba
k/1425 PL12*105 S235 230 2 2.3 4.5 ul- Nowa 17, Lozienica
W/1433 PL12*105 $235 230 ) 23 45 K/66 ASSEMBLY 72-100 Golenidw, Polska
k/1400 PL10*56 235 220 4 0.9 36 Nr. Projektu: Rew.:|Skala: |Data: Projektant: mgrinz. Maciej Grodecki
k11422 PL10*50 5235 220 4 0.8 3.4 1:10 |14.01.2018 | GMT Maciej Grodecki
K/1405 PL10*47 $235 220 4 0.7 29 MW.54 1:20 |Rozmiar: ul. Zawadzkiego 98/2, 71-246 Szczecin
| Total (kg) 175.6 A2 . gm.pl




