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DK101 X 6
1285  |BL8x152x152 2 152 152 S$35532 1.16 2.31
1103 |BL20x328x230 2 328 230 S$35532 10.91 21.82 24 _ & _
1100  |BL20x390x390 2 390 390 S$35532 18.63 37.27 PrzekrOJ C C 5% 1031 PrzekrOJ F F
1098  |BL15x248x210 4 248 210 $35532 5.08 20.31 2853 X 15 2703
1097  |BL10x185x65 4 185 65 $35532 0.86 3.43 1 M16x45 1030
1056 |RO139.7X5 1 1567 0 S3552H 26.02 26.02 806 1240 806 EN 1SO 4014 \
1052 [RO139.7x8 1 2215 0 S$35532H 57.55 57.55 1009 ~ D
1051 |RO139.7x8 2 7700 0 S$35532H 200.07 400.14 h A
1046 |RO139.7X8 1 2195 0 S35532H 57.02 57.02 @
1044 RO139.7X5 1 998 0 S35512H 16.58 16.58 1018 " i
1041  |RO139.7X5 2 2156 0 S35532H 35.82 71.64 'S
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1029  |BL15x335x220 10 335 220 $35532 8.69 86.86 @16
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1011 RO139.7X8 1 3813 0 $355]2H 99.06 99.06 -
1009 |RO139.7x8 2 11035 0 S35532H 286.73 573.45 o
1007 |RO139.7X5 8 2168 0 S35532H 36.02 288.14 =
1006  |RO139.7X8 1 3813 0 S$355J2H 99.06 99.06
- M16 8.8 32 70 0 8.8 0.18 5.81 10
M16 8.8 140 55 0 8.8 0.16 22.33 1100 2x 1098
M16 8.8 2 45 0 8.8 0.15 0.31
Razem: 310 2343.19 (1044) (1103) (2x 1097
Waga wszystkich (kg): 14059.13
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UWAGI DO SPOIN:

1. WSZYSTKIE SPOINY NALEZY WYKONYWAC NA CALYCH DOSTEPNYCH DEUGOSCIACH STYKGW.

2. ZA DOBGR METODY SPAWANIA | RODZAJU ELEKTROD ODPOWIADA UPRAWNIONY TECHNOLOG W
ZAKEADZIE WYTWORCZYM.

SPOINY NIEOPISANE:
POSZCZEGOLNE ELEMENTY EACZYG ZE SOBA ZA POMOCA SPOIN PACHWINOWO—OBWODOWYCH.
GRUBOSCI SPOIN "a” STOSOWAC W ZALEZNOSCI OD RODZAJU tACZONYCH ELEMENTOW:
— RURA Z RURA; a= GRUBOSCI SCIANKI CIENSZEGO Z LACZONYCH ELEMENTOW,
— BLACHA LUB KSZALTOWNIK WALCOWANY Z RURA;
a= GRUBOSCI SCIANKI RURY LECZ NIE WIECEJ NIZ 0,7 GRUBOSCI BLACHY LUB KSZTALTOWNIKA,
— POZOSTALE ELEMENTY; o= 0,7 GRUBOSCI CIENSZEGO Z LACZONYCH ELEMENTOW
W PRZYPADKU NIEOPISANYCH SPOIN CZOLOWYCH STOSOWAC SPOINY O PEENYM PRZEKROJU

UWAGI:

1. Rysunki rozpatrywa€ fgcznie z projektem architektonicznym i projektami branzowymi.

2. Przed przystqpieniem do prac budowlanych roboty zwigzane sprawdzi¢ w odpowiednich
projektach.

3. Przed rozpoczeciem prac nalezy wszystkie wymiary podane na rysunku sprawdzi¢ na
miejscu budowy. W przypadku rdznic nalezy skontaktowaé sie z projektantem.

4. Przed przystqpieniem do wykonywania konstrukcji stalowej w zakfadzie produkcyjnym
nalezy opracowa¢ szczegbfowq dokumentacje warsztatowg.

9. Obliczenie nosnosci i szczegbtowe zaprojektowanie pofgczefi zmienionych lub
nowowprowadzonych przez wykonawce rysunkdw warsztatowych nalezy do jego obowigzkdw,
fqcznie z uzyskaniem akceptacji projektanta.

6.  Jakiekolwiek zmiany wprowadzone przez wykonawce w dokumentacji projektowej wynikajqce
z technologi wykonania konstrukcji lub ograniczefi produkcyjnych danego zakfadu
wymagajq zqgody projektanta konstrukcji.

7. Wykonawca jest wyfqcznie odpowiedzialny za wszystkie zmiany wprowadzone do projektu
bez wiedzy i zgody gtéwnego projektanta

8. Wszystkie prace budowlane powinny byt prowadzone przez wyspecjdlizowane ekipy pod
fachowym nadzorem przy zachowaniu zasad sztuki budowlanej, zasad bhp oraz polskich
norm i przepisow.
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