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SPAWANIE BLENDY PARMA SP

UWAGA:
Technologia spawania zgodnie z PN-EN 1011-1.1.

        Materiały dodatkowe do spawania według zaleceń technologa.
Spoiny należy wykonywać na całych dostępnych długościach styków.2.
Wszystkie spoiny czołowe należy wykonać na pełną głębokość przetopienia.3.
Nieoznaczone spoiny pachwinowe wykonać jako:4.

           a)  0,5 gr. cieńszego elementu - w przypadku spoin dwustronnych,
           b)  0,7 gr. cieńszego elementu - w przypadku spoin jednostronnych.

Klasa dokładności wykonania IT13 wg normy PN-EN ISO 286:2010.5.
Zabezpieczenie antykorozyjne wg wymagań inwestora.6.
Stępić ostre krawędzie.7.
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