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SzczegOt spawania
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UWAGTI:
2 ™ 1. Tolerancje wykonania zgodnie z ISO 2768-mK.
2. Materiaty spawalnicze wg technologii wykonawcy.
3. Tolerancje wykonania elementow spawanych (wym. liniowe i katowe) wg PN-EN ISO 13920 - BE,
S » 4. Ksztattke wykonac z naddatkiem na dtugosci 100mm (do dociecia na montazu).
N 5. Technologia wytworzenia ksztattki jest nastepujaca:
. = A 5 - do blachy poz.5 spawac blachy poz. 3, 4, 12
LN J4
- do blachy poz.5 spawac blache poz. 8.
- spawac¢ wzdtuznie blachy poz. 1, 2, 5 wg szczegotu powyzej
. : g SZCZEegoi powyze]
- zalac betonem pustg przestrzen przez otwor z boku ksztattki
- beton zageszczac wibracyjnie
- po zastygnieciu betonu (czas wg technologi Densit) otwor wlewowy zaslepic¢ blachg poz.10
- blache (kotnierz) poz.11 spawac do ksztattki na montazu - po docieciu jej na odpowiednig dtugosc¢ -
- patrz tez rys. 533-M01-011.
12 |Blacha 17 5 S3551R PN-EN 10029 s 0,03 0,14
S 11 |Blacha 16 1 S3551R PN-EN 10029 - 4,08 4,08
10 |Blacha 15 1 S355R PN-EN 10029 - 0,39 0,39
9 | Wypetnienie trudnoscieralne ~3,5 dm 3 1 | Densit Wear Cast Densit 10,81 10,81
ST (R R B i, A S e, 0 1 S 15 I S ¥ s A e i | = N 2000
N
1 = 8 |Blacha 14 1 S355)R 533-M01-010 3,54 3,54
5 |Blacha 11 1 S3550R 533-M01-010 25121 25,12
= 629 + 100 0, 4 |Blacha 10 5 S3550R 533-M01-010 . 003 0,14
3 |Blacha 9 15 S3551R 533-M01-010 - 0,04 0,66
2 |Blacha 8 2 S355R 533-M01-010 13,63 27,26
1 |Blacha?7 1 S355JRH 533-M01-010 25,60 25,60
G 1 4r , Nr normy Jedn. | Cafk :
: : w
Poz. Nazwa czesci lub rysunku Ilos¢| Materiat lub rysunku Rew. Masa [kg] Uwagi
Elektrownia Pofaniec, K-6
Projektowat: | M. Szczepaniak 02.2023 % s e it LR e
Rysowat: M. Szczepaniak 02.2023 T%/ , | Masa calkowita [Kg]:
GLIWICE
D Sprawdzit: A. Szczudto 02.2023 |, ﬂ l‘» ! 97,7 kg
- : . POLAND
C Zatwierdzit: M. Sieg 02.2023 /’%ﬂ’f tel.(+48 32) 231-34-16; fax, 231-98-08
B Skala: Numer rysunku: Rewizja
5 - Przewod pytowy - czesc wlotowa 533-M01-009 |00
Ozn . . . NaZWiSkO ZASTRZEGA SIE PRAWA WYNIKAJACE Z USTAWY O PRAWIE AUTORSKIM. RYSUNEK STANOWI WLlASNOS'('I FIRMY ENERGOTECHNIKA-ENERGOROZRUCH S.A. W GLIWICACH. UZUPEENIANIE ORAZ UDOSTEPNIANIE OSOBOM TRZECIM,
zmiany Data Opis zmian i podpis ZAROWNO W CZESCI JAK 1 W CALOSCI JEDYNIE NA PODSTAWIE PISEMNEGO ZEZWOLENIA WEASCICIELA Z ZASTRZEZENIEM WSZELKICH SKUTKOW PRAWNYCH,
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