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Uwaga !

1. Pekniecia zaznaczone w okolicy drugiego wtazu

- Dwa ok. 350mm dtugosci prawdopodobnie pekniecie na wskro$
- dtuzsze okoto 1500mm dtugosci,

2. Kazde pekniecie wykonywa¢ oddzielnie

3. Spawac dutem proszkowym Gamma 182 w ostonie gazéw
4. Po spawaniu przeprowadzi¢ proces odpuszczania
\
— Masa ok. 36845kg
|
H__ S 3 5 |Rama wiazu 3 | L1400 | Mc-368b 1095kg
3 I il <«
o © | 4 |Blacha 25 x 130 x 220 16 | S235J2G3 - 50kg
S 3 |Blacha 52 x @2880 / @2500 2 |S23502G3| - 1300kg
— 2 |Blacha 40 x 7980 x 3428 2 |S235J2G3 - 17100kg
1 |Blacha 40 x 7980 x 3495 2 |S235J2G3 - 17300kg
Poz: |[Nazwa czesci lub zespotu: llos¢: [Materiat: [Nr rys: |Uwagi:
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