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1. INFORMACJE WYKONAWCZE:

-kategoria produkcji PC2 wg PN-EN 1090-2

-klasa wykonania EXC3 wg PN-EN 1090-2

-poziom jakosci ztaczy B wg PN-EN ISO 5817

-ostre krawedzie zaokragli¢ r=2 mm

2. SPOINY:

-spoiny nieopisane wykonaé jako pachwinowe na catej dlugosci przylegania elementéw w zakresie grubosci:
a=0,7tmin (dla pojedynczej spoiny pachwinowe))

a=0,5tmin (dla podwojnej spoiny pachwinowej)

-kontrola wizualna spoin 100%

-wszystkie technologiczne styki doczotowe pomiedzy ksztattownikami ustalac z projektantem
-wszystkie spoiny ciagte i szczelne

3. ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYJNE:

3.1 PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI:

-powierzchnie oczyszcza¢ metodami mechanicznymi do stopnia czystosci co najmniej Sa 2 1/2 wg PN-EN ISO 8501-1
-potgczenia spawane powinny by¢ ciagte, bez poréw, oczyszczane bezposrednio po spawaniu
-bezposrednio przed malowaniem podtoze nalezy odpyli¢

-powierzchnia do malowania powinna by¢ odttuszczona, sucha i czysta

3.2 MALOWANIE:

-kategoria korozyjnosci atmosfery C3 wg PN-ISO 12944

-wymagana trwato$¢ systemu malarskiego M wg PN-EN ISO 12944

-pierwsza warstwa - farba alkidowa S3.06 o grubosci 80um

-druga warstwa

- farba alkidowa SB o grubosci 40um

Politechnika Wroctawska Wydziat Budownictwa Lgdowego i Wodnego

Projekt przekrycia terminala lotniczego

Rzut/Widok 3D/Przekroj dla jednego segmentu stupa
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