RURY STALOWE SPIRALNIE KARBOWANE

HelCor i HelCor PipeArch
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Historia rur z blach falistych siega 1896 roku, kiedy to rozpoczeto ich produkcje w Stanach Zjednoczonych. Pierwsze rury spiralnie karbowane
z blachy produkowano réwniez w tamtym czasie w Rosji, gdzie juz wtedy zbudowano przy ich uzyciu ok. 1300 m przepustéw pod liniami

kolejowymi. W Polsce pojawity sie one z koricem lat 70. XX w. i od tej pory ciesza sie rosnaca popularnoscig wsréd projektantéw i wykonawcow.
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2. Zastosowanie

Okragte rury stalowe spiralnie karbowane HelCor® i rury o ksztatcie tukowo-
kotowym HelCor PA oraz tuki wykonane z rur HelCor® stanowia kompletny system

i stosowane sa w inzynierii ladowej i wodnej do budowy:

- przepustéw drogowych i kolejowych

- obudowy przenosnikéw tasmowych
i przewodéw rurowych

- przejs¢ podziemnych

- przejs¢ ekologicznych

- budowli hydrotechnicznych

- a takze do wzmacniania i przebudowy

istniejacych obiektéw inzynierskich

Rury mozna stosowac jako zatamane w planie i profilu.
W tym celu stosuje sie odpowiednie kolanka.

Elementem systemu moga by¢ tez studnie i kominy rewizyjne.

HelCor® i HelCor PA maja zastosowanie do budowy obiektéw
inzynierskich dla wszystkich klas obciagzen drogowych
i kolejowych zgodnie z noramami PN-85/5-10030 oraz
PN-EN 1991-2:2007.

Rury HelCor® i HelCor PA posiadaja Aprobate Techniczna
Instytutu Badawczego Drég i Mostéw (IBDiM) oraz pozytywna
opinie Gtéwnego Instytutu Gérnictwa (GIG) do stosowania na

terenach szkod gorniczych kat. I-IV.

Podstawowg zaleta stosowania rur HelCor® i HelCor PA jest szybki i tatwy montaz

oraz, znaczne ograniczenie kosztéw budowy i przyspieszenie realizacji obiektéw.
Czas budowy przepustéw jest wielokrotnie krétszy niz dla przepustéw z rur
betonowych. Technologia ta pozwala na wykonywanie robét przy wytaczonej
z ruchu potowie szerokosci jezdni oraz prace w warunkach zimowych.

Rury HelCor® i HelCor PA produkowane w Rydzynie sg eksportowane do wielu

krajow Europy.


Maciek
Notatka
Marked ustawione przez Maciek


Do produkgji rur HelCor® i HelCor PA oraz ztaczek opaskowych uzywa sie

gatunkéw stali zgodnych z norma:

-PN-EN 10346:2011,Wyroby ptaskie stalowe powlekane ogniowo w sposéb

ciagty. Warunki techniczne dostawy”

Witasnosci mechaniczne stali do produkgji rur HelCor® i HelCor PA®

R Granica plastycznosci R, Wytrzymatos¢ na rozcigganie R, Wydtuzenie Aggmin
DX51D - 270 do 500 22
PN-EN 10346
$250GD 250 330 19

Blacha dostarczana jest w postaci kregow — zwojoéw nawinietych arkuszy (kolii) z naniesionym fabrycznie zabezpieczeniem antykorozyjnym zgodnie

z w/w norma. Dostepne sa nastepujace zabezpieczenia antykorozyjne blach:

- ogniowo naniesiona powtoka cynkowa o masie 600 g/m’ dwustronnie,

co odpowiada 42 pum grubosci powloki z kazdej strony blachy

- ogniowo naniesiona powloka cynkowa o masie 1000 g/m’ dwustronnie,

co odpowiada 70 um grubosci powloki z kazdej strony blachy

- ogniowo naniesiona powtoka cynkowa o masie 600 g/m*
dwustronnie, co odpowiada 42 um grubosci powloki
z kazdej strony blachy oraz dodatkowo
powtoka polimerowa Trenchcoat™
lub W-Protect™ o grubosci 300 pm

z jednej lub obu stron blachy
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4. Grubosci i karbowanie blach

Rury HelCor® i HelCor PA produkowane s3 z blach o grubosciach od 1,5 mm do 3,5 mm orazw zaleznosci od $rednicy/wymiaréw w dwéch rodzajach

karbowania:
-D1-68x13 mm S t£0,2 mm

— ,

h=13%£1,3 mm
R
68 68
-D3-125x26 mm
R40,0 t£0,2 mm
h=26+1,5 mm
125 125

Parametry geometryczne karbowanej blachy

.. Karbowanie 68 x 13 [mm] Karbowanie 125 x 26 [mm]
Grubos¢

blachy Pole przekroju t bezwtadno! Wskaznik wytrzymatosci Pole przekroju Moment bezwtadnosci Wskaznik wytrzymatosci
A I W, A Iy W,

[mm2/mm] [mm#/mm] [mm3/mm] [mm2/mm] [mm4/mm]

15 1,62 31,5 4,4 1,66 142,8 10,4
2,0 2,16 40,9 5,6 2,21 190,9 13,7
2,5 2,70 52,0 6,8 2,77 2399 16,7
2,7 292 56,2 73 2,99 259,1 18,1
3,0 3,24 64,0 8,0 3,32 289,0 19,7
35 3,78 74,7 93 3,88 337,2 23,0
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5. Produkcja \
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Rury HelCor® powstaja w procesie ciagtego formowania zabezpieczonych antykorozyjnie blach
poprzez spiralne ich nawijanie, w wyniku ktérego uzyskuje sie srednice od 300 mm do 3600 mm.
W trakcie formowania na obwodzie rury powstaje szew, ktory dodatkowo usztywnia rure i jest

rure i jest elementem scalajacym jej korpus.

Rury o przekroju tukowo-kotowym HelCor PA powstaja w wyniku mechanicznego profilowania rur HelCor® za pomoca sitownikéw hydraulicznych.

www.viacon.pl 7.



6. Dlugosci standardowe i potaczenie montazowe

odcinkow rur

Rury HelCor® produkowane sa w standardowych odcinkach o dtugosciach 6, 7, 8m jednak technologia produkcji pozwala na wytworzenie rury

o dowolnej dtugosci.

Rury o przekroju tukowo-kotowym HelCor PA produkowane sg w odcinkach do 10 m (standardowo 6 m).

Rury sa dostarczane na budowe w odcinkach o dtugosci catkowitej zgodnej z projektowang dtugoscia przepustu. Korcowe

odcinki tj. wlot i wylot sa docinane do odpowiednich dtugosci i zgodnie z pochyleniem skarpy nasypu.

W celu wykonania obiektu o projektowanej dtugosci odcinki rur taczy sie za pomoca ztaczek opaskowych.

Ztaczki s wykonywane ze stali gtadkiej lub karbowanej. W zaleznosci od Srednicy i przeznaczenia rury stosuje sie rézne rodzaje i szerokosci

zlaczek:

TYP 1: z blachy gtadkiej i skrecane srubami,

TYP 2: karbowane spiralnie i skrecane srubami,

TYP 3: karbowane spiralnie i skrecane srubami przez tuleje (np. do modernizacji istniejacych obiektow),

TYP 4: karbowane pierscieniowo i skrecane srubami dla rur o korncach rekorugowanych.

TYP | — ztqczka gtadka

L 40x40x5

B[ sruba M12x150 Ki. 8.8
IS04017 (DIN933)
nakretka M12 kl. 8.0

B _ 1504032 (DIN934)

B-B
0,8m>B>0,4D

L a=0,6B
b=0,2B
bl. o b
B

TYP 3 — potqczenie tulejkowe ztqczki karbowanej

sruba M12x150 kl. 8.8
ISO04017 (DIN933)

nakretka M12 kl. 8.0
IS04032 (DIN934)

TYP 2 — ztqczka karbowana spiralnie

L 40x40x5

$sruba M12x150 kl. 8.8
IS04017 (DIN933)

nakretka M12 kl. 8.0
IS04032 (DIN934)

0,8m>B>0,4D
a=0,6B
b=0,2B

TYP 4 — ziqczka karbowana pierscieniowo

L 40x40x5

sruba M12x150 kl. 8.8
IS04017 (DIN933)

nakretka M12 kl. 8.0
IS04032 (DIN934)




Wymiary i tolerancje wymiarowe dla ztaczek

Ztaczka Szerokos¢ ztaczki Tolerancja
[mm] [%]
TYP1 od 345 do 729 wg PN-EN 10143:1997
TYP 2 od 350 do 800 +2%
TYP3 od 350 do 800 +2%
TYP 4 330 2%

Wymiary $rednicy dla ztaczek HelCor® lub rozpietosci/wysokosci

dla ztaczek HelCor PA zaleza od $rednicy lub wymiaréw.

rozpietosci/wysokosci elementéw taczonych rur.

TYP1

TYP 2

www.viacon.pl




7. Parametry geometryczne i hydrauliczne

W tabelach podano mozliwe gruboéci blach dla poszczegélnych érednic/wymiaréw rur HelCor® i HelCor PA.

Rury oznaczone wyttuszczonym drukiem stanowig grupe standardowa, co oznacza ich szybszg realizacje i lepsza dostepnos¢.

Rury HelCor®
Powtoka cynkowa
$rednica Powierzchnia Powloka cynkowa + powloka polimerowa
przekroju Karbowanie

[mm] m2] ciezar gr. blachy* ciezar
[kg/m] [mm] [kg/m]

300 0,07 D1 1,5 13,0 16 14,4
400 012 D1 1,5 17,3 16 19,2
500 0,19 D1 1,5 21,7 16 24,0
600 028 D1 15/2,0 34,7 16/2,0 35,7
700 038 D1 15/2,0 40,5 1,6/2,0 a7
800 0,50 D1 15/2,0 46,2 1,6/2,0 47,7
900 063 D1 15/2,0 52,0 16/2,0 53,6
1000 0,79 D1/D3 15/2,0/25 57,8 1,6/2,0/25/27 59,6
1100 0,95 D1/D3 2,0/25 63,6 2,0/25/27 65,5
1200 113 D1/D3 2,0/25 69,4 2,0/25/27 71,5
1300 132 D1/D3 2,0/25 75,1 2,0/25/27 77,4
1400 1,54 D1/D3 20/2,5/30 106,5 20/2,5/27 109,1
1500 176 D1/D3 20/2,5/30 1141 20/2,5/27 116,9
1600 2,01 D1/D3 20/2,5/30 121,7 20/2,5/27 124,7
1700 227 D1/D3 20/2,5/30 129,3 20/2,5/27 132,5
1800 2,54 D1/D3 25/3,0/35 164,3 25/2,7/3,0/35 167,7
1900 2,83 D3 25/3,0/35 173,5 25/27/3,0/35 177,0
2000 314 D3 25/3,0/35 182,6 2,7/3,0/35 186,3
2100 y 3,46 | D3 2573,0/35 191,7 2,7/3,0/35 195,6
2200 — ';3,30_ —— D3 25/3,0/35 200,8 2,7/3,0/35 205,0
220000 415 A D3 25/3,0/35 210,0 2,7/3,0/35 2143
400 VA. 452 ] D3 25/3,0/35 219,1 27/3,0/35 2236
2500 - ' D3 80/3,5 266,3 30/3,5 271,0
2600 h D3 30/3,5 276,9 30/3,5 281,8
27000 Vas 72 D3 30735 287,6 30/3,5 292,6
2800 \ AT D3 30/35 298,2 30/3,5 303,5
2900 6,60 ! D3 30/3,5 308,9 30/3,5 3143
3000 7,06 D3 30/3,5 3195 30/3,5 325,1
3100 7,55 D3 35 330,2 35 336,0
3200 8,04 D3 35 340,8 35 346,8
3300 8,55 D3 35 351,5 35 357,7
3400 9,08 D3 35 362,1 35 368,5
3500 9,62 D3 35 372,8 35 379,3
3600 10,18 D3 35 383,4 35 390,2




Rury HelCor PA

. . . Powtok K Powtoka cynkowa
Rozpietosé/ Powierzchnia Srednica owloka cynkowa + powtoka polimerowa

wysokosé przekroju zastepcza** Karbowanie

[m] [m2] [mm] blac ar blac ar
HCPA-01 1,34/1,05 113 1200 D1 20/25 86,7 20/25/27 88,8
HCPA-02 1,44/0,97 1,10 1210 D1 20/2,5 87,4 20/25/27 89,6
HCPA-03 1,49/1,24 1,46 1360 D1 20/25 98,3 20/25/27 100,7
HCPA-04 1,62/1,10 1,42 1350 D1 20/25 97,5 20/25/27 99,9
HCPA-05 1,65/1,38 1,82 1510 D1 20/2,5 109,1 20/25/27 11,8
HCPA-06 1,80/1,20 1,70 1510 D1 25/3,0 130,9 2,5/2,7/3,0 133,6
HCPA-07 1,80/1,50 2,15 1650 D1 25/3,0 143,0 2,5/2,7/3,0 146,0
HCPA-08 1,84/1,39 2,04 1620 D1 2,5/3,0 140,4 2,5/2,7/3,0 143,3
HCPA-09 1,84/1,48 2,16 1660 D1 25/3,0 143,9 2,5/2,7/3,0 146,9
HCPA-10 1,89/1,55 2,32 1720 D1 25/3,0 149,1 2,5/2,7/3,0 152,2
HCPA-11 1,91/1,46 2,23 1700 D1 2,5/3,0 1474 2,5/2,7/3,0 150,4
HCPA-12 1,95/1,32 2,04 1640 D1 2,5/3,0 142,2 2,5/2,7/3,0 145,1
HCPA-13 2,01/1,59 2,55 1810 D1 25/3,0 156,9 2,5/2,7/3,0 160,1
HCPA-14 2,04/1,49 241 1770 D1 25/3,0 1535 2,5/2,7/3,0 156,6
HCPA-15 2,10/1,45 2,42 1810 D1 25/3,0 156,9 2,5/2,7 /3,0 160,1
HCPA-16 2,10/1,55 2,59 1830 D1 3,0 158,7 2,7/3,0 161,9
HCPA-17 2,14/1,64 2,74 1920 D1 3,0 166,5 2,7/3,0 169,9
HCPA-18 2,16/1,62 2,80 1920 D1 3,0 166,5 2,7/3,0 169,9
HCPA-19 2,20/1,71 2,99 1960 D1 3,0 169,9 2,7/3,0 1734
HCPA-20 2,23/1,68 2,93 1.960 D1 3,0 169,9 2,7/3,0 1734
HCPA-21 2,28/1,70 3,03 2010 D3 3,5 2141 3,5 217,8
HCPA-22 2,35/1,77 3,28 2 060 D3 3,5 2194 3,5 2233
HCPA-23 2,35/1,73 3,16 2040 D3 3,5 217,3 3,5 2211
HCPA-24 2,37/1,83 3,45 2060 D3 3,5 2194 3,5 2233
HCPA-25 2,48/1,79 3,47 2140 D3 3,5 2279 3,5 231,9
HCPA-26 2,49/1,83 3,61 2160 D3 3,5 230,1 3,5 2341
HCPA-27 2,55/1,86 BY3 2200 D3 3,5 2343 3,5 2384
HCPA-28 2,58/1,94 3,97 2260 D3 3,5 240,7 3,5 2449
HCPA-29 2,60/1,93 3,97 2260 D3 3,5 240,7 3,5 2449
HCPA-30 2,75/1,95 4,20 2355 D3 3,5 250,8 3,5 fomroy o
HCPA-31 2,76/2,05 4,48 2400 D3 3,5 255,6 3,5 260,1
HCPA-32 2,80/2,01 4,43 2400 D3 3,5 255,6 3,5 260,1
HCPA-33 2,84/2,02 4,58 2430 D3 3,5 258,8 3,5 263,4
HCPA-34 2,95/2,04 4,69 2510 D3 3,5 267,3 3,5 272,0
HCPA-35 2,96/2,16 5,06 2550 D3 3,5 2716 3,5 276,4
HCPA-36 2,97/2,00 4,57 2490 D3 3,5 265,2 3,5 269,9
HCPA-37 3,08/2,08 4,94 2580 D3 3,5 2748 3,5 279,6
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Rury HelCor PA®

Powtoka cynkowa

Rozpietos¢/ Powierzchnia Srednica powickalovkowa + powloka polimerowa
wysokos¢ przekroju zastepcza** Karbowanie
[m] m2] [mm] ciezar gr. blachy*
[kg/m] [mm]
HCPA-38 3,14/2,27 5,63 2710 D3 3,5 288,6 3,5 293,7
HCPA-39 3,17/2,06 512 2620 D3 3,5 2791 3,5 284,0
HCPA-40 3,23/2,12 541 2680 D3 3,5 2854 3,5 290,5
HCPA-41 3,23/2,15 5,39 2710 D3 3,5 288,6 3,5 293,7
HCPA-42 3,28/2,17 5,67 2720 D3 3,5 289,7 3,5 294,8
HCPA-43 3,33/2,23 597 2800 D3 3,5 298,2 3,5 3035
HCPA-44 3,33/2,39 6,29 2870 D3 3,5 305,7 3,5 311,1
HCPA-45 3,35/2,19 5,65 2790 D3 3,5 297,2 3,5 3024
HCPA-46 3,38/2,25 5,60 2825 D3 3,5 300,9 3,5 306,2
HCPA-47 3,49/2,27 6,28 2880 D3 3,5 306,8 3,5 3121
HCPA-48 3,52/2,49 6,91 3000 D3 3,5 319,5 3,5 325,1
HCPA-49 3,65/2,39 6,85 3040 D3 3,5 3238 3,5 3295
HCPA-50 3,67/2,61 7,52 3160 D3 3,5 336,6 3,5 3425

* Tolerancje grubosci blachy wg normy PN-EN 10143:1997 Stal -Tasmy i blachy powlekane ogniowo w sposéb ciggty powtokami metalicznymi -
tolerancje wymiarow i ksztattu.

**Srednica zastepcza rury okragtej przed nadaniem jej ksztattu tukowo-kotowego

W szczegoélnych przypadkach istnieje mozliwos¢ wyprodukowania rur o innych wymiarach oraz grubosciach blachy - nalezy to skonsultowac

z Dziatem Technicznym firmy
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1,80
A=0,95m* A=0,59 m*
A=0,6 m? A=0,33 m*
A=0,25 m’ A=0,12 m*

tukowo-kotowy ksztatt rur HelCor PA posiada 0 65% - 100% wieksza powierzchnie przeptywu przy tym samym poziomie

napetnienia, co rura okragta o tej samej wysokosci.
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8. Tolerancje

Dopuszczalne tolerancje wykonania rur HelCor®

Parametr

Odchylenia $rednicy rur
od nominalnej wartosci

Deformacja $rednicy
wewnetrznej rury po zabu-
dowie w gruncie

Dopuszczalne

Jednostka 2l
wartosci

% wymiaru $rednicy
nominalnej

% wymiaru srednicy
rzeczywistej

Dopuszczalne tolerancje wykonania rur HelCor PA

Parametr

Odchylenia rozpietosci/
wysokosci rur od
nominalnej wartosci dla rur
o karbach 68 x 13 (D1)

Odchylenia rozpietosci/
wysokosci rur od
nominalnej wartosci dla rur
o karbach 125 x 26 (D3)

Deformacja rozpietosci/
wysokosci wewnetrznej rury
po zabudowie

w gruncie

www.viacon.pl

Dopuszczalne

Jednostka . s
wartosci

% wymiaru nominalnej
Srednicy
réwnowaznej

% wymiaru nominalnej
Srednicy
réwnowaznej

% wymiaru
rozpietosci
rzeczywistej

Dopuszczalne tolerancje dtugosci rur

HelCor® i HelCor PA wynosza +0,5%

dlugosci projektowej.

W miejscu faczenia odcinkow
za pomoca ztaczek opaskowych szczelina
miedzy poszczeg6lnymi rurami przepustu

nie moze by¢ wigksza od 30 mm.
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Trwatos$¢ zabezpieczenia antykorozyjnego

9. Trwatos¢

_ Srodowisko nieagresywne Srodowisko agresywne

- brak czesci organicznych
- wskaznik réznoziarnistosci C, > 5
- wilgotnos¢ < 17%

Kategoria korozyjnosci -3 ]
powietrza . C2 _Ca
wg PN-EN ISO 12944-2 -C5-,C5-M
-pHod 6,5 do 8,0 - pH od 3,0 do 6,5 oraz od 8,0 do
Parametry wody - twardo$¢ wody > 20 mg Ca/I 12,0 »
- predkos¢ wody < 1,5 m/s - twardos¢ wody < 20 mg Ca/I
- predkos¢ wody > 1,5 m/s
-pH od 6,0 do 8,0 - pH od 3,0 do 6,0 oraz od 8,0 do
- przepuszczalno$¢ gruntu 120 .
k = 6,0 m/dobe - przepuszczalnosé gruntu
Parametry gruntu ' k < 6,0 m/dobe

- zawartos¢ czesci organicznych
- wskaznik réznoziarnistosci C, < 5
- wilgotnos¢ > 17%

powtoka cynkowa
42 pm
(600 g/m?2)

min. 40 lat

nie zaleca sie

powtoka cynkowa
70 pm
(1000 g/m?)

50-70 lat

20-50 lat

powtoka cynkowa
42 um

(600 g/m?2) +
powtoka polimerowa
250 pm

ponad 100 lat

80 do 100 lat

Zaprojektowanie odpowiedniego zabezpieczenia antykorozyjnego rur typu HelCor®
i HelCor PA jest czynnikiem decydujacym o trwatosci rury. Proponowane przez firme
ViaCon Polska Sp.z 0.0. trzy rodzaje zabezpieczenia antykorozyjnego pozwalaja
optymalnie i ekonomicznie dobra¢ sposéb ochrony blachy stalowej pod wzgledem

dtugoletniej i bezawaryjnej pracy rury w zadanych warunkach srodowiskowych.
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Dodatkowe zabezpieczenie powloka polimerowa Trenchcoat™ i W-Pro'" \q;ﬂ"‘}

Powlekanie stali ocynkowanej powtoka polimerowa tzw. trenchcoating jest technologia wynaleziona, opatentO\;vénq i stosowang w U A od 1974r.
a w Europie od konca lat 90-tych XX w. W efekcie zastosowania metody naktadania polimeru w postaci folii HDPE o grubosci 300 pm na rozgrzang
powierzchnie ocynkowanej blachy uzyskujemy powtoke o jednorodnej grubosci na catej powierzchni blachy. Produkcja odbywa sie zgodnie z norma
PN-EN 10169-1+A1:2012 (W-Protect™) oraz normg ASTM A 742 (Trenchcoat™). Powtoka polimerowa moze by¢ naktadana z jednej lub obu stron
blachy. Uzyskane w ten sposdb zabezpieczenie stanowi najlepsza bariere chroniaca przed naturalnym procesem korozji cynku i stali, uszkodzeniami
mechanicznymi oraz korozja chemiczna. Wyniki przeprowadzonych badan ukazujg bardzo dobra odpornos¢ powtoki polimerowej na agresywne

zwigzki chemiczne. Jest to obecnie najlepszy na $wiecie sposéb ochrony antykorozyjnej rur spiralnie karbowanych.

Projektowanie rur z tg ochrong spetnia wymogi 100-letniej trwatosci w prawie wszystkich warunkach srodowiskowych.




MerOda badania

Odpornos¢ na 10% stezenie HCI ASTM D1308 Brak ubytku grubosci powtoki
Odpornos¢ na HNO, ASTM D1308 Brak ubytku grubosci powtoki
Odpornos¢ na NH,OH ASTM D1308 Brak ubytku grubosci powtoki
Odpornos¢ na NaOH ASTM D1308 Brak ubytku grubosci powtoki
Odpornos¢ na 30% stezenie H,SO, ASTM D543, A742 Brak ubytku grubosci powtoki
Odpornos¢ na NaOH ASTM D543, A742 Brak ubytku grubosci powtoki
Odpornos¢ na 10% stezenie NaCl ASTM D543, A742 Brak ubytku grubosci powtoki
Odpornos¢ na mgte SO, DIN 50018, 2.0L Brak ubytku grubosci powtoki
Odpornos¢ na chloroform (trichlorometan CHCI,) 1SO 175, 28 dni, 23°C Brak ubytku grubosci powtoki
Odpornos¢ na DMSO (dimetylosulfotlenek) (CH,),SO 1SO 175, 28 dni, 23°C Brak ubytku grubosci powtoki
Odpornos¢ MeCl, (chlorek metylenu) 1SO 175, 28 dni, 23°C Brak ubytku grubosci powtoki
Odpornos¢ na THF (tetrahydrofuran) C,H,0 1SO 175, 28 dni, 23°C Brak ubytku grubosci powtoki
23°C Brak ubytku grubosci powtoki
Odpornos¢ na 20% stezenie NaOH w wodzie 1SO 175, 90 dni
80°C 8% ubytek grubosci powtoki 7ol . toki i X
L. . Zolacyjnosc poOwroKIl polimerowej
Odpornos¢ na 10% stezenie mocznika 150 175, 90 dni 23°C Brak ubytku grubosci powtoki
CO(NH,), w wodzie ' 80°C Brak ubytku grubosci powloki zapewnia oporno$¢ elektryczng
23°C 3% ubytek grubosci powtoki P
Odpornos¢ na 25% stezenie NH,OH 1SO 175, 90 dni o wartosci 86,6 kV/mm (wg ASTM
80°C
23°C Brak ubytku grubosci powtoki D149), co dla pOW’fOkI o grubosu
Odpornos¢ na 25% stezenie H,SO, 1SO 175, 90 dni
80°C - 300 pm stanowi opornosc¢ elektryczna
23°C Brak ubytku grubosci powtoki L. L.
Odpormos¢ na 20% stezenie HNO, 1S0 175,90 dni o wartosci napiecia 21,6 kV.
80°C *
Odpornosé na i-propanol (CH,), CHOH (alkohol 0175 00 i 23°C 4% ubytek grubosci powloki Wartos¢ ta wielokrotnie przekracza
izopropylowy) ! *% L. L ,
e wartosci napiecia praddw biadzacych
» . 23°C Brak ubytku grubosci powtoki
Odpornos¢ na aceton CO(CH,), (propanon) 1SO 175, 90 dni 800C - Wystepujqcych w nasypach kolejowych
23°C 3% ubytek grubosci powtoki linii zelektryfikowanych. Zastosowanie
Odpornos¢ na octan etylu CH,CO-O-CH, 1SO 175, 90 dni - . yf Y
80 . . . .
powtoki polimerowej gwarantuje
23°C 4% ubytek grubosci powtoki
Odpornos¢ na toluen C.H,(CH,) (metylobenzen) 1SO 175, 90 dni . .
80°C Catkowite zniszczenie powtoki catkowita ochrone rury stalowej
23°C Brak ubytku grubosci powtoki . . : :
Odpornos¢ na glikol polietylenowy C, H, +20_ 1SO 175, 90 dni splralnle karbowaneJ przed korOZanym
80°C 4% ubytek grubosci powtoki

Odpornos¢ na ptyny do odladzania samolotow: oddna&ywamem prqdow b*qdzqcyCh'
- Clearway F1 1SO 175, 28 dni 23°C Brak ubytku grubosci powtoki
- 20% stezenie ptynu Nordway NA

* nie przeprowadzono badania z uwagi na wydzielanie niebezpiecznych gazéw
podczas ogrzewania NH,OH, H,SO,, HNO; do temperatury 80°C;

** nie przeprowadzono badania z uwagi na przekroczenie temperatury wrzenia
podczas ogrzewania (CH;),CHOH, CO(CH,),, CH;CO-O-C,H;

do temperatury 80°C

Dodatkowe zabezpieczenie powloka malarska

Rury ocynkowane mozna dodatkowo zabezpieczy¢ powtoka malarskg o grubosci

do 400 pum z jednej lub obu stron rury. Prosimy o kontakt z Dziatem Technicznym

firmy ViaCon Polska.

www.viacon.pl




10. Konstruowanie wlotéow i wylotéw

Technologia produkgji rur HelCor® lub HelCor PA umozliwia idealne dopasowanie wlotu i wylotu do warunkéw terenowych w zakresie pochylenia
skarpy oraz sciecia wlotu/wylotu pod katem, pod jakim o0$ przepustu przecina krawedz skarpy nasypu w planie. Ukosne Sciecie zgodnie
z pochyleniem skarpy nasypu moze by¢ wykonane na catej wysokosci rury lub koriczy¢ sie pionowym odcinkiem. Zaleca sie wykonywanie $ciecia

pionowego o wartosci 1/3 wysokosci rury.

Umocnienie skarp nasypu w obrebie wlotu/wylotu przepustu mozna wykona¢ w nastepujacy sposéb:

Dla pionowego zakonczenia rur:

- pionowa sciana z gruntu zbrojonego

- pionowa sciana zelbetowa

e e s s a f g £ |

- pionowa $ciana z gabionéw

e b l !I\l l.“q ! ﬂ\‘.‘m“"'illjlpmm. - pionowa prefabrykowana zelbetowa $ciana czotowa

Dla zakonczenia rur scigciami ukosnymi dostosowanymi

i | ‘..'“'lIllli‘il“¥(.»;l|f/5((/flff_f!
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do pochylenia skarpy:

- umocnienie skarpy kostka betonowa lub kamieniem na zaprawie

cementowo-piaskowej

- umocnienie skarpy ptytami azurowymi

- umocnienie skarpy narzutem kamiennym

- wykonanie wienca zelbetowego i obsianie skarpy trawa




Sciecie wlotu/wylotu przepustu pod katem w planie # 90° moze by¢

wykonane zaréwno przy pionowym zakonczeniu rury jak i przy $cieciu

zgodnie z pochyleniem skarpy. Nie zaleca sie konstruowania sciecia

wlotu/wylotu przepustu pod katem w planie mniejszym niz 55°.

W szczeg6lnych przypadkach nalezy wykona¢ dodatkowe wzmocnienia

rury w obrebie $ciecia pod ostrym katem. Prosimy o kontakt z Dziatem

Technicznym firmy.

www.viacon.pl



11. Dodatkowe wyposazenie

Rury HelCor® i HelCor PA moga zosta¢ wyposazone w dodatkowe
elementy zaleznie od zaprojektowanej funkgji, na przyktad:

¥ zasuwy, $ciany przepustnice




12. Okreslenie minimalnej wysokosci naziomu

Definicja naziomu dla obiektéw drogowych:

Pionowa odlegtos$¢ pomiedzy kluczem rury a niweletg drogi, obejmujaca réwniez warstwy konstrukcyjne nawierzchni drogowej.

Definicja naziomu dla obiektow kolejowych:

Pionowa odlegto$¢ pomiedzy kluczem rury a spodem podktadu kolejowego, obejmujgca réwniez warstwy konstrukcyjne podtorza kolejowego.

Wyznaczona wedtug ponizej podanych wzoréw minimalna wysoko$¢ naziomu nad rura pozwala na przeniesienie obcigzenia drogowego klasy A lub

kolejowego klasy k+2 wg PN-85/5-10030 ,Konstrukcje mostowe. Obcigzenia.” oraz PN-EN 1991-2:2007 “Eurokod 1: Oddziatywania na konstrukcje.

Cze$¢ 2: Obcigzenia ruchome mostéw!” dla standardowej grubosci blachy rury. Z ponizszych wynikéw jako minimalng wysokos¢ naziomu dla

obciazen drogowych i kolejowych nalezy wybra¢ wartos¢ najwieksza.

Dla obciazen drogowych minimalng wysoko$¢ naziomu nalezy obliczy¢ wg wzoréw:
H=B/6 [m], H=B/8+0,2[m], H=0,6 m

Dla obciazen kolejowych minimalng wysoko$¢ naziomu nalezy obliczy¢ wg wzoréw:

H=B/4 [m], H=0,6 m

gdzie:
H - wysoko$¢ naziomu [m]

B - $rednica lub rozpietosc rury [m]

W przypadku, gdy warstwy konstrukcyjne
nawierzchni s grubsze niz zalecany min.
naziom, to grubos¢ zasypki z kruszywa
powinna wynosi¢ minimum

0,10- 0,15 m nad rura.

Dla przepustéw drogowych w warunkach szczegdlnych, np. na zjazdach z drég gtéwnych, minimalna wysokos¢ naziomu moze wynosi¢ 0,3 m.
W przypadku koniecznosci wykonania przepustu o nizszym naziomie lub z blachy o grubosci mniejszej niz standardowa nalezy kazdorazowo

wykonac obliczenia statyczne przyjetego rozwigzania.

W przypadku koniecznosci przeprowadzenia ruchu technologicznego nad przepustem nalezy zachowac¢ minimalng wymagana wysokos¢
odpowiednio zageszczonych warstw naziomu lub naziomu o grubosci min. 1,2 m w stanie luznym. Zaleca sie ufozenie ptyt betonowych nad

konstrukgja, jako nawierzchnie tymczasowa.

W trakcie wykonywania robét szczegdlnie ucigzliwych (zageszczanie warstw nasypu drogowego lub podbudowy ciezkim sprzetem, wykonywanie
mechaniczne stabilizacji gruntu cementem itp.) nie dopuszcza sie zageszczania gruntu w obrebie przepustu walcami z wigczona wibracjg oraz
zatrzymywania sie ciezkich maszyn i urzadzen nad konstrukcja przepustu. Zaleca sie wykonywanie stabilizacji gruntu cementem nad przepustem

z wbudowaniem dowozonej gotowej mieszanki.

www.viacon.pl




13. Fundament kruszywowy i zasypka

Rury HelCor® i HelCor PA bardzo dobrze toleruja nieréwnomierne osiadanie podtoza i dlatego doskonale nadaja sie do stosowania na podtozu o matej
nos$nosci oraz na obszarach szkéd gérniczych.

Aby zapewni¢ wtasciwg prace stalowej rury podatnej (wspdtprace z gruntem), nalezy spetni¢ szereg warunkéw zwigzanych z przygotowaniem
podfoza, wykonaniem fundamentu kruszywowego oraz zasypki rury. Od jakosci wykonania tych robot zalezy prawidtowos¢ pracy wykonanego

obiektu i okres jego uzytkowania.

Minimalna no$nos¢ podtoza, na ktérym ma zosta¢ posadowiona rura podatna powinna by¢ okreslona przez projektanta. Z uwagi na mniejsze parcie
rur podatnych na podtoze niz rur betonowych, rury podatne mozna stosowa¢ na gruntach stabonosnych. Dla podtoza, ktére nie spetnia warunku

nosnosci nalezy zaprojektowac wzmocnienie, np. poprzez wymiane gruntu, wzmocnienie podtoza geosyntetykami, itp.
Uziarnienie kruszywa na fundament kruszywowy i zasypke rury (zwiry, pospétki, mieszanki zwirowo-piaskowe) zalezy od wielkosci karbowania. Dla rur
HelCor® i HelCor PA zalecany maksymalny wymiar ziaren na styku ze $cianka rury i w jej bezposrednim otoczeniu (ok. 0,3-0,5 m) wynosi 32,0 mm.

W pozostatej strefie dopuszcza sie wieksze ziarna.

Grunt na zasypke powinien spelniac nastepujace wymagania:

wskaznik réznoziarnistosci C,24,0
wskaznik krzywizny 1=C.<3
wskaznik wodoprzepuszczalnosci k.>6 m/dobe

Zalecenia dotyczace wykonywania fundamentu z kruszywa

- szeroko$¢ fundamentu w przekroju poprzecznym rury powinna wykraczac poza jej obwdd na szeroko$¢ réwng
potowie Srednicy lub rozpietosci, jednak nie mniej niz 0,60 m

- grubo$¢ fundamentu kruszywowego powinna by¢ nie mniejsza niz 20 cm (zalecane 30 cm)

- wskaznik zageszczenia fundamentu kruszywowego zgodnie z normg PN-B-0605 Geotechnika. Raporty ziemne.
Wymagania ogdlne i EN-1997-1 (EUROKOD 7) powinien wynosi¢ min. 0,98.

- na zageszczonym fundamencie nalezy wykonac¢ podsypke zwirowo-piaskowa grubosci ok. 5 cm utozong luzno tak,

aby karby rury mogty sie w niej swobodnie zagtebi¢, umozliwiajac petng wspdtprace rury z wykonanym fundamentem




naziom

Y\\Y\\Y\\‘]‘I

— Zasypka zag?szczona do wska?nika
zag?szczenia min. 0,98 zgodnie z norm?

PN-B—0605 Geotechnika. Raporty ziem

ne.
Wymagania og?ie i EN-1997—1 (EUROKOD 7).

Konstrukeja z rury spirainie
karbowanej HelCor PA

max 30 cm

4 ?redniej blisko?ci rui
bezpo J biskorel rury

_______ dopuszcza si? ‘min. 0,

max 30 cm |

min 0,6 m ! B

N

min 0,6 m

Zalecenia dotyczace wykonywania zasypki

- zasypka wokot rury powinna wykraczac poza jej obwdd na szerokos¢ réwng potowie
Srednicy lub rozpietosci, jednak nie mniej niz 0,60 m, (wyjatkiem jest instalacja
w wykopie - tutaj minimalna szerokos¢ miedzy $ciang rury a $ciana wykopu nie
powinna by¢ mniejsza niz 0,30 m)

- zasypke nalezy ukfada¢ warstwami rownomiernie z kazdej stron
o grubosci warstwy w stanie luznym nie wiecej niz 30 cm

- wskaznik zageszczenia kazdej warstwy zgodnie z norma PN-B-0605 Geotechnika.
Raporty ziemne. Wymagania ogélne i EN-1997-1 (EUROKOD 7) powinien wynosi¢

min. 098 a w bezposrednim sasiedztwie rury dopuszcza sie 0,95.

Zageszczenie warstw zasypki wokét i nad rurg nalezy wykonywac lekkim sprzetem
zageszczajacym (ptytami lub stopami wibracyjnymi). Do czasu wykonania petnej
wysokosci zasypki nad konstrukcja nie dopuszcza sie zageszczania mechanicznego
ciezkim sprzetem. Bardzo wazne jest wiasciwe wykonanie tzw. zasypki wspierajacej

w strefie pachwinowej.

www.viacon.pl

Fundament kruszy 30cm
2zag?szczony do wska?nika 2zag?szczenia min. 0,98
/9?me 5-10 cm — Ilu?na podsypka piaskowa/




14. Projektowanie przepustu

Kazdorazowe zastosowanie rur HelCor® i HelCor PA powinno opiera¢ sie na projekcie technicznym
uwzgledniajagcym przewidywane obcigzenie oraz warunki hydrologiczne lub wymagana skrajnie. Sposéb
projektowania i wbudowania przepustu z rur HelCor® i HelCor PA powinien by¢ zgodny z wytycznymi
dostawcy/producenta i z ,Zaleceniami projektowymi i technologicznymi dla podatnych konstrukgji
inzynierskich z blach falistych” (Zatacznik do Zarzadzenia nr 9 Generalnego Dyrektora Drég Krajowych
i Autostrad z dnia 18 marca 2004r.)

Z rur HelCor® mozna wykonywac¢ tuki stalowe posadowione na fundamentach stalowych lub zelbetowych.

Algorytm postepowania podczas projektowania
przepustu z rur HelCor® lub HelCor PA

- dobdr srednicy/wymiaréw rury w zaleznosci od projektowanej funkcji obiektu
(hydraulika, skrajnia)

- zaprojektowanie niwelety dna przepustu (niweleta dna powinna by¢ na takiej
wysokosci wzgledem dna cieku, aby wyeliminowaé mozliwos¢ podmywania
rury i ewentualnego wptywu wody pod rure)

- sprawdzenie warunku minimalnego naziomu nad rurg

- przyjecie zabezpieczenia antykorozyjnego rury w zaleznosci od agresywnosci
Srodowiska oraz projektowanej trwatosci obiektu

- przyjecie grubosci blachy rury

- obliczenie dtugosci catkowitej obiektu

- zaprojektowanie umocnienia wlotu i wylotu obiektu wraz z umocnieniem dna

i brzegdéw cieku w obrebie przepustu




Wzmacnianie istniejacych obiektéw metoda ,reliningu”

Specyfika rur HelCor® i HelCor PA pozwala na stosowanie ich do wzmocnienia lub przebudowy
istniejacych obiektéw mostowych i przepustéw bez koniecznosci ich rozbiérki. Metoda ta — tzw.
Jrelining”, polega na wprowadzeniu w $wiatfo istniejacego obiektu rury HelCor® lub HelCor PA
i wypetnieniu przestrzeni pomiedzy konstrukcjami mieszanka betonowa. Dobér wymiaréw rur
HelCor® lub HelCor PA powinien zawsze zosta¢ poprzedzony inwentaryzacja obiektu
istniejacego ze szczegdlnym uwzglednieniem wymiaréw przekroju poprzecznego oraz sposobu
posadowienia rur (fundament z kruszywa lub z betonu dla tukéw). Przestrzerh pomiedzy
obiektem istniejacym a rurg HelCor® lub HelCor PA nalezy wypetni¢ mieszanka betonowa
o konsystencji potciekiej lub ciektej pod cisnieniem, tak aby mieszanka wypetnita cata przestrzen
pomiedzy konstrukcjami. Zaleca sie stosowanie betonu klasy C12/15 na kruszywie
o maksymalnej srednicy ziaren 16 mm. Zaleca sie pozostawienie min. 10 cm (zalecane 15 cm)
odlegtoéci od zewnetrznego wymiaru rury HelCor® lub HelCor PA do istniejacego obiektu.
Wypetnianie przestrzeni mieszanka betonowa nalezy wykonywac symetrycznie po obu stronach
rury, zabezpieczajac jg uprzednio przed wypchnieciem lub przesunieciem sitg wyporu ciektego
betonu - zaleca sie balastowanie rury np. workami z piaskiem, stosowanie rozporéw lub
betonowanie etapami. W celu zapewnienia mieszance betonowej mozliwosci swobodnego
wypetnienia przestrzeni pomiedzy rurg a istniejacg konstrukcja nalezy wykona¢ kanaty

odpowietrzajace w ilosci i miejscu odpowiednim dla dtugosci i gabarytéw obiektu.

0s |ez
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15. Budowa obiektow inzynierskich

Wiaczenie gruntu do wspétpracy powoduje powstanie konstrukcji inzynierskiej o charakterze ztozonym, ktérej elementami sa rura HelCor® lub

HelCor PA oraz zasypka. Zmontowanie rury zgodnie z zaleceniami producenta oraz wiasciwe wykonanie i zageszczenie fundamentu

kruszywowego oraz zasypki to najwazniejsze elementy prawidtowego wykonania obiektu.

Dostawa rur na budowe odbywa sie srodkami transportu kotowego. Roztadunek elementéw oraz montaz rur na wczesniej przygotowanym
fundamencie z kruszywa nalezy przeprowadza¢ za pomoca paséw parcianych przy uzyciu sprzetu mechanicznego np. lekkiego dzwigu lub

tadowarki. Nie dopuszcza sie zrzucania rur z samochodu na ziemie.

26.



Rury taczy sie za pomoca ztaczek. Poszczegdine elementy (rury i ztaczki) oznaczone sg przez
producenta w sposéb pozwalajacy na szybkie i bezbtedne potaczenie wszystkich odcinkéw

przepustu.

Technologia montazu przepustéw stalowych z rur spiralnie karbowanych typu HelCor®

i HelCor PA nie jest skomplikowana i moze by¢ realizowana przez niewykwalifikowana
ekipe robotnikéw pod nadzorem kierownika robét. Pozwala to na bardzo szybkie
prowadzenie robét bez uzycia ciezkiego sprzetu i specjalistycznych narzedzi, nawet
w niesprzyjajacych warunkach atmosferycznych. Kroétki czas realizacji rob6t do minimum
ogranicza utrudnienia w ruchu wynikajace z zajecia pasa drogowego, a technologia
wzmacniania istniejacych przepustéw metoda ,reliningu” pozwala na realizacje robot bez

koniecznosci rozbiorki obiektu i zamykania ruchu.

www.viacon.pl
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16. Inne mozliwosci zastosowan

Rury spiralnie karbowane HelCor® i HelCor PA mogg zostac

wykorzystane do budowy Ilub przebudowy obiektéw
inzynierskich, takich jak:

podziemne zbiorniki retencyjne

: kanaty w mostach ptytowych )

studnie, przepompownie
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systemy wentylacji nadziemnej i podziemnej

tunele technologiczne, obudowy tasmociagéw

Dzial Techniczny firmy ViaCon Polska Sp. z 0.0. odpowie na wszelkie
pytania z zakresu projektowania i wykonywania obiektow inzynierskich

z rur spiralnie karbowanych typu HelCor® i HelCor PA.

www.viacon.pl 20,



ViaCon Polska Sp Z 0.0. naleiy Wsparcie ze strony catej grupy i mozliwos¢ korzystania ze wspélnych doswiadczen powoduje,

doeu ropejskiej Gru Py ViaCon iz kazda z wchodzacych w jej skfad fi rm oferuje profesjonalne doradztwo techniczne i produkty
za’toZonej w 1986 r. w SZWECji 0 najwyzszej jakosci.

i Norwegii. W celu podniesienia jakosci obstugi i przyspieszenia terminéw dostaw firma ViaCon Polska Sp. z o.0.
Obecnie Gru pa ViaCon dZiaI'ajqca od 2008 r. zaczeta tworzy¢ oddziaty i fi lie na terenie Polski. Pierwsze powstaty w Warszawie i Kielcach,
w kilkunastu krajach EUfOpy kolejne w Krakowie, Gdansku, Szczecinie, Poznaniu, Biatymstoku, Bydgoszczy, Katowicach,

i ®
wchodzi w sktad grupy SAFEROAD®. Rzeszowie, Wroctawiu. Kazdy z nich posiada swéj magazyn, co zapewnia staty dostep do towaréw

i szybki czas dostawy.

Produkty MultiPlate MP200, HelCor® i HelCor PA®, SuperCor® oraz geosyntetyki posiadaja znak CE.

Dziatalnos¢ firmy:

- projektowanie, sprzedaz i montaz rur i konstrukcji podatnych ze stali i tworzyw sztucznych
stosowanych do budowy oraz naprawy przepustéw, mostéow, wiaduktéw, tuneli, przejazdéw
gospodarczych, przejs¢ dla zwierzat i innych obiektéw inzynierskich oraz jako obudowy
przenosnikow tasmowych, cieptociggdw i rurociagédw

- projektowanie i sprzedaz systemu kanalizacji deszczowej i zbiornikow retencyjnych

- projektowanie, sprzedaz i montaz geosyntetykdw takich jak: geowtdkniny, geotkaniny, geosiatki,
geomembrany i maty bentonitowe

- sprzedaz i dzierzawa mostow tymczasowych

- sprzedaz gabionéw

- projektowanie, produkcja, sprzedaz czeterech systemdw konstrukcji oporowych z gruntu zbrojonego

- sprzedaz i montaz geotuby

- sprzedaz i montaz ekranow akustycznych

- sprzedaz i montaz mobilnych grobli
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Naszym celem jest doskonalenie produktéw oraz Scista wspotpraca z klientami, osrodkami naukowymi

i badawczymi a takze administracjg panstwowa i dostawcami. Dlatego kierujemy sie dewiza:

, TWORZMY RAZEM LEPSZA RZECZYWISTOSC”




Tworzmy razem lepsza rzeczywistos¢

HelCor PA MultiPlate MP200

AR g, PV
1 '
. A

Geosiatki

Systemy kanalizacyjne

Gabiony Studnie HelCor® Pecor Quattro

— T
Studnie PECOR OPTIMA® M

Sciany oporowe ViaBlock

Sciany oporowe ViaWall B

ViaCon Polska Sp. z 0.0.

ul. Przemystowa 6
64-130 Rydzyna

tel.: +48 65 525 45 45
fax: +48 65 525 45 55
office@viacon.pl

Oddziat Kielce

ul. Przestowa 4/101-106
25-671 Kielce

tel.: +48 41 366 16 66
fax: +48 41 366 16 67
office-kielce@viacon.pl

Oddziat Wroctaw

ul. Bystrzycka 24

54-215 Wroctaw

tel.: +48 71 349 8175

fax: +48 71 349 81 42
office-wroclaw@viacon.pl

www.viacon.pl

Sciany oporowe ViaWall A

Oddziat Krakow

ul. Mysliwska 68

30-718 Krakow

tel.: +48 12 653 42 00
fax: +48 12 653 41 80
office-krakow@viacon.pl

Filia oddziatu Warszawa
w Biatymstoku

ul. Hetmanska 38

15-727 Biatystok

tel.: +48 85 652 71 65

fax: +48 85652 71 65
office-bialystok@viacon.pl

Oddziat Poznan

ul. Poznariska 86

60-185 Poznan - Skérzewo
tel.: +48 61 865 64 64

fax: +48 61 865 64 08
office-poznan@viacon.pl

Filia oddziatu Gdarisk
w Bydgoszczy

ul. Otowiana 18

85-461 Bydgoszcz

tel.: +48 52 320 47 04

fax: +48 52 320 47 05
office-bydgoszcz@viacon.pl

Oddziat Swiebodzin

ul. Poznanska 56

66-200 Swiebodzin

tel.: +48 68 38 52273
office-swiebodzin@viacon.pl

Oddziat Szczecin

ul. Gdarska 16b

70-661 Szczecin

tel.: +48 91 434 50 51

fax: +48 9143454 15
office-szczecin@viacon.pl

Filia oddziatu Krakéw
w Katowicach

ul. Porcelanowa 60
40-246 Katowice

tel.: +48 3225571 88

fax: +48 32350 61 60
office-katowice@viacon.pl

Oddziat Gdansk

ul. Budowlanych 46a
80-298 Gdansk

tel.: +48 58 762 30 56
fax: +48 58 762 30 55
office-gdansk@viacon.pl

Oddziat Warszawa

ul. Gierdziejewskiego 7
02-495 Warszawa

tel.: +48 22 295 57 31

fax: +48 22 397 87 83
office-warszawa@viacon.pl

Filia oddziatu Kielce
w Rzeszowie

ul. Potoninska 15

35-082 Rzeszow

tel.: +48 17 864 06 73
fax: +48 17 864 06 73
office-rzeszow@viacon.pl

www.facebook.com/ViaConPolska
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