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RYSUNEK KONSTRUKCYJNY SEGMENTU

SCHEMAT ROZMIESZCZENIA SEGMENTOW MONTAZOWYCH
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MONTAZOWEGO DG3.2

SKALA 1:25 1:50 1:400

1. RYSUNEK NIE JEST RYSUNKIEM WARSZTATOWYM;

2. RYSUNEK ROZPATRYWAC RAZEM Z WIDOKIEM OGOLNYM, RYSUNKAMI
GABARYTOWYMI ORAZ POZOSTALYMI RYSUNKAMI KONSTRUKCYJINYMI;

3. WYMIARY NA RYSUNKU PODANO W MILIMETRACH [mm];

B-B 4. PRZY WYKONYWANIU ELEMENTOW NALEZY BEZWZGLEDNIE ZACHOWAC
1:25 PIONOWOSC SRODNIKOW DZWIGAROW GLOWNYCH;
10300 5. ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJINE WG STWiORB. W MIEJSCU
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WYSTEPOWANIA EWENTUALNYCH SPOIN MONTAZOWYCH POZOSTAWIC NA
ELEMENCIE NIEPOKRYTY PAS SZEROKOSCI 50mm. PO WYKONANIU SPOIN
MONTAZOWYCH UZUPELNIC BRAKUJACE ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE;
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ZESTAWIENIE SWORZNI DLA ZESPOLU:

SREDNICA [mm] | DLUGOSC [mm] | $EZAR, CIEZAR [kg]
19 150 0.378 200.34

WYKAZ ELEMENTOW ZESPOLU
NAZWA ZESPOtU: DG3.2

ILOSC ZESPOLOW: 1
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TECHNOLOGIA SPAWANIA OPRACOWANA W WYTWORNI KONSTRUKCJI:
75 7. WSZYSTKIE ELEMENTY BLACHOWNIC FAZOWAC 2x2mm:
GRUBOSC SPOIN:
- PACHWINOWYCH:
MIN. 0,2 GRUBOSCI GRUBSZEGO Z tACZONYCH ELEMENTOW,
MAX. 0,7 GRUBOSCI CIENSZEGO Z t ACZONYCH ELEMENTOW,
=5 - CZOLOWYCH: 1,0 GRUBOSCI CIENSZEGO Z LACZONYCH ELEMENTOW:
‘ 20 112 9. SPOINY CZOLOWE WYKONAC JAKO SPOINY SPECJALNEJ JAKOSCI.
WSZYSTKIE SPOINY CZOLOWE NALEZY PRZESWIETLAG NA CALE!
dg3.2 DLUGOSCI. SPOSOB PRZYGOTOWANIA ELEMENTOW DO SPAWANIA
(UKOSOWANIE) POWINIEN ZOSTAC PODANY W PROJEKCIE TECHNOLOGII
dg3.12 SPAWANIA;
220 12220 do3l2 2048 Cdg32 920 12 220 2048 20l 10. &fﬁiﬁﬂi leéomY PACHWINOWE POWINNY BYC OBROBIONE
d Cdgzo) 11. MATERIALY DO POLACZEN SPAWANYCH BEDA OKRESLONE PRZEZ
WYKONAWCE W PROJEKCIE TECHNOLOGICZNYM SPAWANIA:
12. NALEZY DOBRAC ELEKTRODY WLASCIWE DO ZASTOSOWANEGO MATERIALU
' ) ORAZ PRZYJETEJ TECHNOLOGII SPAWANIA:
13, WSZYSTKIE ELEMENTY LACZNIKOWE (SRUBY, PODKLADKI, NAKRETKI)
POWINNY BYC ZABEZPIECZONE ANTYKOROZYJNIE POPRZEZ CYNKOWANIE;
14.  LOZYSKA OSADZAC W SKRZYZOWANIU OSI DZWIGAROW Z OSIAMI
POPRZECZNIC. WYKONANIE RYSUNKOW WARSZTATOWYCH MUSI ZOSTAG

10400 POPRZEDZONE DOKLADNYM OKRESLENIEM TYPU LOZYSK WRAZ Z
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OGOLEM Z UWZGL. DODATKU NA SPOINY (1,8%) | 31418.70
OGOLEM NA ZESPOL | 30863.16
ELEMENT]PROFIL MATERIAL[ILOSC|DLUGOSC [mm] | CIEZAR [kg]
dg3.1 |[BL30*300 S355J2 |5 16000 5652.00
dg3.2 [BL12*1300 S355J2 |5 16000 9796.15
dg3.4 [BL40*400 S355J2 |5 16000 10048.00
dg3.5 [BL20*300 S355J2 |3 1948 275.29
dg3.5 [BL20*300 S355J2  [3 1949 275.33
dg3.5 [BL20*300 S355J2 |6 1948 550.51
dg3.6 |BL20*300 S355J2 |3 1289 182.08
dg3.6 [BL20*300 S355J2 |3 1289 182.15
dg3.6 [BL20*300 S355J2 |6 1288 364.00
dg3.7 |BL12*450 S355J2  [3 856 107.64
dg3.7 [BL12*450 S355J2 |3 856 107.69
dg3.7 [BL12*450 S355J2 |6 857 215.47
dg3.8 |BL20*270 S355J2 |24 |300 305.21
dg3.9 [BL12*201 S355J2 |6 220 21.27
dg3.9 [BL12*202 S355J2 |42 [220 149.66
dg3.10 [BL20*300 S355J2 |24 600 678.24
dg3.11 |BL12*450 S355J2 |3 856 107.56
dg3.11 [BL12*450 S355J2  [3 856 107.59
dg3.12 [BL12*450 S355J2 |3 860 107.78
dg3.12 [BL12*450 S355J2 |3 860 107.81
dg3.14 |BL12*898 S355J2 |3 1589 382.86
dg3.15 [BL12*897 S355J2  [3 1588 382.51
dg3.19 [BL12*857 S355J2 |3 1594 349.68
dg3.20 [BL12*857 S355J2 |3 1594 349.68
dg3.23 [BL10*100 S355J2 |5 610 23.79
dg3.23 [BL10*100 S355J2 |6 608 28.45
dg3.25 [BL10*100 S355J2 |1 610 476

ZESTAWIENIE POWIERZCHNI DO MALOWANIA
DLA ZESPOtU: DG3.2

POWIERZCHNIA [m2]

OGOLEM NA ZESPOL

429.22

Tekla structures

1370
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DOSTOSOWANIEM WYMIAROW ODPOWIEDNICH ELEMENTOW;

15.  LOKALIZACJE OTWOROW W BLASZE PRZEZNACZONEJ DO MOCOWANIA
LOZYSK ORAZ JEJ WYMIARY DOSTOSOWAC DO PRZYJETEGO TYPU £OZYSK
ORAZ SPOSOBU ICH ZAKOTWIENIA. OTWORY WYKONAC PRZED
NALOZENIEM POWLOKI ANTYKOROZYJNEJ;

16.  PODCZAS PROBNEGO MONTAZU W WYTWORNI NALEZY ZANIWELOWAC
OSIE PODPARC DZWIGAROW GLOWNYCH, A WYNIKI POMIAROW PRZEKAZAC
NA BUDOWE CELEM PRAWIDLOWEGO WYKONANIA CIOSOW
PODLOZYSKOWYCH;

17.  PODZIAL NA ELEMENTY TRANSPORTOWE USTALIC Z WYKONAWCA MONTAZU
W UZGODNIENIU Z PROJEKTANTEM,;
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ul. Gluchowska 1
60-101 Poznan
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tel. 61 861 96 36
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Inwestor:

Wielkopolski Zarzgd Drog Wojewoddzkich

ul. Wilczak 51, 61-623 Poznan

Nazwa inwestycji:

Budowa obwodnicy Szamotut w ciggu

drogi wojewddzkiej nr 187

Pniewy - Szamotuty - Oborniki - Murowana Goslina
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