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Uwagi:

1.         Wszystkie wymiary w [mm], koty wysokościowe w [m].Poziom +/- 0,00 = 238,870m n.p.m.

2.         Rysunek rozpatrywać wraz z opisem technicznym, pozostałymi rysunkami projektu architektury oraz dokumentami powiązanymi.

3.         Doczołowe połączenia śrubowe z wykorzystaniem śrub klasy 10.9 wykonać jako sprężane (1,0Fp,c), kat. E wg PN-EN 1993-1- 8 w systemie

HV stosując następujące zestawy:

                -śruba kl.10.9 wg DIN 6914 (PN-EN 14399-4),

                -podkładka pod łbem śruby wg DIN 6916 (PN-EN 14399-6) o klasie twardości 300HV,

                -podkładka pod nakrętką wg DIN 6916 (PN-EN 14399-6) o klasie twardości 300HV,

                -nakrętka kl.10 wg DIN 6915 (PN-EN 14399-4).

                Śruby w tych połączeniach należy dokręcać wg PN-EN 1090-2 p. 8.3 lub wg wskazań producenta jeżeli wskazuje inaczej.

4.         Połączenia śrubowe z wykorzystaniem śrub klasy 8.8 w miejscach występowania otworów owalnych wykonać jako niesprężane , kat. A lub

D wg PN-EN 1993-1- 8 stosując następujące zestawy:

                -śruba kl.8.8 wg DIN 7990,

               -podkładka pod łbem śruby wg DIN 125-2 (PN-EN ISO 7089) o klasie twardości 200HV,

                -podkładka pod nakrętką wg DIN 125-2 (PN-EN ISO 7089) o klasie twardości 200HV,

                -nakrętka kl. 8 wg DIN 934/DIN 555 (PN-EN ISO 4032),

                -nakrętka kontrująca DIN 7967.

                Śruby w tych połączeniach należy dokręcać wg PN-EN 1090-2 p. 8.3 lub wg wskazań producenta jeżeli wskazuje inaczej.

5.         Wszystkie śruby, nakrętki, podkładki cynkowane ogniowo (tZn).

6.         Grubości spoin pachwinowych w niniejszej dokumentacji odpowiadają wysokości trójkąta wpisanego w przekrój spoiny "a"

7.         Spoiny nieoznaczone na rysunkach wykonać o grubości:

                0,5 t - dla spoin pachwinowych dwustronnych,

                1,0 t - dla spoin czołowych,

                1,0 t - dla spoin pachwinowych obwodowych (rury),

                gdzie t jest grubością cieńszego z łączonych elementów.

                Spoiny wykonywać na całej długości przylegania łączonych elementów.

8.         Elektrody wg technologa spawalnictwa.

9.         Zakres badań złączy spawanych wykonać zgodnie z wymaganiami zamieszczonymi w projekcie wykonawczym.

10.       W połączeniach sprężanych obszary pod podkładkami oraz powierzchnie docisku blach czołowych należy zabezpieczyć wyłącznie farbą

podkładową o grubości 80 µm.

11.       Styki montażowe słupów należy frezować w celu uzyskania płaszczyzny przylegania blach styku doczołowego i prostoliniowości słupów.
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