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' ! ! I — ﬂ: :ﬁ 77777777777 ] Element Profil llos¢ | Materiat | Dtugos¢ [mm]| Masa [kg] | Masa tacz. [kg]
| === = — = — — = P = A1 CHS1067.0*10.0 1 | $355JR 500 2825 2825
— e e — L 1250 V BL1 BL20*1407 1 S355JR 1407 86.5 86.5
11 % 2500 V4 71
% 3775 ‘ /] 7 BL2 BL5*1407 1 S355JR 1407 21.6 21.6
A /1 BL3 BL10*200 16 S355JR 500 52 82.5
BL4 BL25*1567 1 S355JR 1567 378.0 378.0
BL5 BL10*1167 1 S355JR 1167 534 534
x * * * EPD406.4*406.4*355.6*355.6*10 BL6 BL10%100 6 | S35.JR 400 3.1 18.8
—EPD406.47406.47355.67355.6710 - BL7 BL10*340 12 | $355JR 340 9.1 108.9
© © © © © © BL8 BL10*300 3 S355JR 500 7.9 23.6
= 3 g 3 = 3 BL9 BL10*300 24 | S355JR 320 6.7 159.8
- S - BL10 BL10*300 5 | S355JR 500 11.8 58.9
— - e e W BL11 BL10*300 2 | S355JR 380 8.6 17.1
BL12 BL10*700 3 S355JR 700 38.5 115.5
BL13 BL10*300 1 S355JR 375 8.4 8.4
BL14 BL10*300 3 S355JR 350 7.9 23.6
ELEMENT W1003 ELEMENT W1004 ELEMENT W1005 ELEMENT W1006 ELEMENT W1007 BL15 BL10*350 2 S355JR 500 9.1 18.2
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__CHS323980 . 00000 _ _ CHS323980 . 0000 _ _CHS3239%63 . _ __CHS3239%63 ., 0000000000000 _ __CHS3239%63 . 000 _ BL17 BL10*300 1 S355JR 370 8.7 8.7
10 110 11 11 01 |EPD406.4*406.4*355.6*355.6"10| 1 | S355JR 1522 138.5 138.5
L | ] | B L 02 |EPD406.4*406.4*355.6*355.6*10| 1 | S355JR 1695 154.3 154.3
i i i i i i i i i i 03 EPD406.4*406.4*355.6*355.6*10 1 S355JR 1187 108.1 108.1
' 1 1o 1 1o St.1 CHS406.4*10.0 3 S355JR 3775 369.0 1107 1
! ! ! ! ! ! ! ! ! ! W1001 CHS355.6%10.0 3 S355JR 2500 2131 639.2
| || Il N N W1002 CHS323.9%8.0 1 | S355JR| 1250 77.9 77.9
s ) — - | — - — - | — -_— | — W1003 CHS323.9%8.0 1 S355JR 1100 68.6 68.6
| 1100 P P 1500 P 3600 y 2800 y y 2100 ‘ W1004 CHS323.9*8.0 4 | S355JR 1500 93.5 373.9
/1 /] /1 A | < \ /1 A /1 W1005 CHS323.9%6.3 2 S355JR 3600 177.6 355.2
W1006 CHS323.9%6.3 2 S355JR 2800 138.2 276.3
W1007 CHS323.9%6.3 1 S355JR 2100 103.6 103.6
W1008 CHS323.9*6.3 4 S355JR 3000 148.0 592.1
ELEMENT W1008 ELEMENT W1009 W1009 CHS323.9*6.3 9 S355JR 2300 113.5 340.4
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| || S| = v | L o BL10*300 A N -kategoria produkcji PC2 wg PN-EN 1090-2
D ' N /1 /] o © BL10*300 76‘0 s -klasa wykonania EXC3 wg PN-EN 1090-2
|| | | =3 BL10*340 ol @ -poziom jakosci ztaczy B wg PN-EN ISO 5817
S N . H: :H ,,,,,,,,,,, _| S 0 § Li 2] -ostre krawedzie zaokraglié r=2 mm
1T 2. SPOINY:
y 3000 y AV 2300 A‘ 90/ 470 » § - N Li ;sngi;\t)r/n ?ri]eczpzjils:;gjévg;::;; jsa;?inpya;t;\évri]r\:\znwswr:;) catej dtugosci przylegania elementéw w zakresie grubosci:
y 1 A/ A Ai NEBN 320 1*D39 a=0,5tmin ( dla podwojnej spoiny pachwinowej)
| 500 / NN I/ / -kontrola wizualna spoin 100%
A / % 425 L 75 L /1 /1 -wszystkie technologiczne styki doczotowe pomiedzy ksztattownikami ustalac z projektantem
- tki iny ciagte i [
g 500 T 3. ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYINE:
3.1 PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI:
/1 /! -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¢
ELEMENT BL15 épgv;\//ili\rfgw/ip\ahﬂ%malowania powinna by¢ odttuszczona, sucha i czysta
ELEMENT BL10 ELEMENT BL11 ELEMENT BL12 ELEMENT BL13 ELEMENT BL14 1:10 ELEMENT BL16 ELEMENT BL17 -kategoria korozyjnosci atmosfery C3 wg PN-ISO 12944
1:10 1:10 1:20 110 1:10 % 300 L 200 % 1:10 1:10 -wymagana trwato$¢ systemu malarskiego M wg PN-EN 1SO 12944
’ ’ Y 71 1 -pierwsza warstwa - farba alkidowa S3.06 o grubosci 80um
BL10*300 BL10*300 N BL10*300 BL10*300 -d tw.
AN N BL10*700 S S | 300 25, 175 K 370 o rba alkidows SB o grubosci 40um
- NI /1 1 /) N
N . N Politechnika Wroctawska Wydziat Budownictwa Lgdowego i Wodnego
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@ ~ - 3 Projekt przekrycia terminala lotniczego
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