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UWAGA:
Spawać na przyrządzie.1.
Szlifować w miejscach zaznaczonych na karcie standardu. Usunąć z powierzchni blach odpryski po 2.
spawaniu.
Szlifować widoczne miejsca wczepów.3.
Nieoznaczone spawy to nieciągłe spawy pachwinowe o grubości 3/4 grubości cieńszego elementu. 4.
Długości spawów równe 2/10 długości elementu - odstępy równe 3/10 długości elementu (około).
Nieoznaczone spoiny pachwinowe wykonać jako:5.
           a)  0,5 gr. cieńszego elementu - w przypadku spoin dwustronnych,
           b)  0,7 gr. cieńszego elementu - w przypadku spoin jednostronnych.
Nietolerowane wymiary wykonać zgodnie z PN-EN 22768-mK.6.
Ostre krawędzie stępić.7.

POPRAWKI

POPRAWKA OPIS DATA ZATWIERDZIŁ
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