
11

11

10

10

9

9

8

8

7

7

6

6

5

5

4

4

3

3

2

2

1

1

I

I

H

H

G

G

F

F

E

E

D

D

C

C

B

B

A

A

AXONOMETRIA

M 1:100

J

J

T
e

k
l
a

 
S

t
r
u

c
t
u

r
e

s

STAVOKOV PROJEKT s.r.o.

tel.: 00421 / 32 / 64 02 734

e-mail: repa@stavokovprojekt.sk

911 05 Trenčín

Brnianska 10

P
R

O
J
E

K
T

Názov výkresu

STAVOKOV

s.r.o.

Zodp. projektant:

Vypracoval:

Stavba :

Hlavný Ing. projektu

Meno Podpis

Ing. Igor Iliaš

Kreslil:

Miesto stavby:
Považská 1 705 / 34, Trenčín

Stavebník :

Výkres č.:

Revízia :

-

číslo:
dátum:

08/2020

Formát:

1240

Dátum: Mierka:

1:100

Sada :

Zákazkové číslo:

Obsah výkresu je výhradne vlastníctvom firmy STAVOKOV PROJEKT s.r.o. a nesmie byť reprodukovaný, kopírovaný alebo inak poskytnutý tretej strane bez súhlasu zhotoviteľa!

obsah:

02

Stupeň PD :

Solárny systém na ohrev vody pre

zimný štadión Trenčín

AXONOMETRIA

MESTO TRENČÍN

Mierové nám. č.2

Bc. Jaroslav Repa 

Časť PD: STATIKA

Bc. Jaroslav Repa 

911 64 Trenčín

Ing. Jaroslav Repa. PhD.

x

594

Projekt pre stavebné povolenie 

22/2020

Poznámky

Materiál C profilov : S 450 GD + Z 275

Materiál Trubiek CHS 101,6 x 5 : S235 J2 G3

Materiál styčníkových plechov : S235 J2 G3

Spojovací materiál : Skrutky pevnosti 10.9

Pre výrobu oceľovej konštrukcie roštu je potrebné vypracovať výrobnú dokumentáciu. Zhotoviteľ dokumentácie 

je povinný vykonať obhliadku miesta stavby. Pokiaľ by sa na mieste tvaru zistili výrazné anomálie oproti projektu, 

bude potrebné oboznámiť s touto skutočnosťou projektanta. Výraznou anomáliou sa rozumejú geometrické nesúlady 

oproti projektovanému stavu, rozdiely vo veľkosti prierezov, alebo zistené imerfekcie vzniknuté dlhodobou prevádzkou, 

skrytými výrobnými vadami , resp. montážnymi nepresnosťami.  

Zatriedenie konštrukcie :  

Konštrukcia je v zmysle STN EN 1990-2 zatriedená triedy zhotovenia EXC2  

Pred priváraním trubiek CHS 101,6 x 5 k horným paśniciam väzníkov musia byť  styčné zvarové plochy očistené 

V zmysle citovanej normy je potrebné aj dodržanie výrobných a montážnych tolerancií. 

opieskovaním alebo ručne okartáčovaním. Po vykonani zvarov musia byť všetky zvarové miesta vizuálne  

skontrolované. 

Povrchová úprava : 

Nakoľko C profily sú povrchovo upravené z výroby ( pozinkované), bude potrebné riešiť nátery len na trubkách a taktiež

- Otryskanie povrchu na stupeň Sa 2,5

- 1 x základný epoxidový alebo poyuretánový náter 140 mmm

- 1 x vrchný epoxidový alebo poyuretánový náter 60 mmm

bude potrebné vykonať nátery styčníkových plechov.
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