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Kolejnosci spawania przedstawiona na arkuszu nr 2
technolgie przedstawia arkusz nr 3

Spawac wg kolejnosci spoinami przedstawionymi na tym
arkuszu.

Catos¢ szczelna - po spawaniu zastosowac préby
szczelnosci 24h pod cisnieniem ébar.

Kopiowanie, kserowanie lub inne sposoby
przekazywania dokumentacji osobom
postronnym, bez zgody wtasciciela
surowo zabronione.
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PRZEKROJ A-A
6 Rura ptaszcza zewnetrznego 1 A-1029-215 304L
5 Rura wewnetrzna 1 A-1029-214 304L
4 Ptyta boczna nr 2 2 A-1029-213 304L
3 Ptyta boczna bebnanr 1 1 A-1029-212 304L
Ptyta boczna bebna nr 1 z otworem _ R
2 odpowietrzajgeym 1 A-1029-216 304L
1 O3 bebna chtodzgcego 1 A-1029-211 304L
Poz. Nazwa czesci lub rysunku llos¢| Numer normy lub rysunku Materiat Uwagi
Konstruowat |G.Maniarski 20190117 [°
B BW Rysowat G.Maniarski 2 o 2019-01-17 1:5
°
Sprawdzit  [A.Staniecki & 8 Format
BIURO BADAWCZO - WDROZENIOWE[ 7 twierazit T Malewski A4
Nazwa rysunku Materiat wg rysunkéw detalicznych ATKUSZ
. .. 1
Spawanie konstrukcji bebna " 72.56 kgl /3
Nr poprawki (rys-bryta) Nrrys. Nrrys. ztoz.
000-000 A-1029-210 A-1029-200

Lokalizacja: F:\A-1019-000 Stanowisko do festowania NCBiR dokumentacja\A-1029-000 Beben chtodzgcy\




Technologia spawania:
Kolejnosc:

Nasung¢ na wat @ blache @ i obspawac jg szczelnie wokot
watu zarodwno po prawej jak i lewej stronie. Nastepnie nasungc

rure na pospawane do watu blachy i pospawac szczelnie
zachowujgc wymiar 10 m.

W kolejnym kroku nalezy dospawac do rury @ balche @

szczelnie. Nastepnie nasungc¢ zespawany element na wat

zatozy¢ z drugiej strony blache @ . W kolejnym roku nalezy

i
przyspawac zespawane elementy @ @ i @ do watu @ ex

\@
)
o

Konstruowat |G.Maniarski 2019-01-17 [
B BW Rysowat G.Maniarski 2 o 2019-01-17 1:8
°
Sprawdzit | A.Staniecki & 3 Format
BIURO BADAWCZO - WDROZENIOWE| Zatwierdzit | T.Malewski A4
Nazwa rysunku Matetat \y g rysunkéw detalicznych rkusz
Kopiowanie, kserowanie lub inne sposoby . .. — 2/3
przekazywania dokumentacji osobom Spowonle kOﬂSTFUkCJI bebno 72.56 [kg]
postronnym, bez zgody wtasciciela Nr poprawki (rys-brytal) Nr rys. Nrrys. ztoz.
surowo zabronione. 000-000 A-1029-210 A-1029-200

Lokalizacja: F:\A-1019-000 Stanowisko do festowania NCBiR dokumentacja\A-1029-000 Beben chtodzgcy\
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PRZEKROJ C-C

1. Spawac MIG/TI przy uzyciu spoiwa przeznaczonego
\ dla stali nierdzewnych o zawartosci Cr 17-19%, Mn<2%,
A Ni9-12%.

| 2. Krawedzie spoin wyréwnac.

| 3. Plaszcz obrobi¢ na gotowo (uzyskanie $rednicy

/ 315 +0,30 , zaokraglenie krawedzi R2 )

3. Sprawdzi¢ spoiny na szczelnosg.

4. Po spawaniu odprezy¢ wibracyjnie.
5. Obrobi¢ na gotowo obsady zgodnie z rysunkiem oraz

rysunkami wykonawczymi A-1029-211, A-1029-215

6. W plycie po spawaniu nagwintowac otwor

odpowietrzajgcy wg G1/8" na widoku D

WIDOK D

Kopiowanie, kserowanie lub inne sposoby
przekazywania dokumentacji osobom

postronnym, bez zgody wtasciciela Nr poprawki (rys-brytal)

surowo zabronione.

000-000

6 Rura ptaszcza zewnetrznego 1 A-1029-215 304L
5 Rura wewnetrzna 1 A-1029-214 304L
4 Ptyta boczna nr 2 2 A-1029-213 304L
3 Ptyta boczna bebna nr 1 1 A-1029-212 304L
Ptyta boczna bebna nr 1 z otworem _ R
2 odpowietrzajgeym 1 A-1029-216 304L
1 O3 bebna chtodzgcego 1 A-1029-211 304L
Poz. Nazwa czesci lub rysunku llos¢| Numer normy lub rysunku Materiat Uwagi
Konstruowat |G.Maniarski 20190117 [°
B BW Rysowat G.Maniarski 2 o 2019-01-17 1:5
°
Sprawdzit  [A.Staniecki & 8 Format
BIURO BADAWCZO - WDROZENIOWE[ 7 twierazit T Malewski A4
Nazwa rysunku Materiat wg rysunkéw detalicznych ATKUSZ
Spawanie konstrukcji bebna " 72.56 kgl 3/3
Nrrys. Nrrys. ztoz.
A-1029-210 A-1029-200

Lokalizacja: F:\A-1019-000 Stanowisko do festowania NCBiR dokumentacja\A-1029-000 Beben chtodzgcy\
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