1 2 3 L 5 6 1 8 9 10 11 12 13 14 15 16

C_C ¢ F A-A (1:5) BOCNI VED1EXNT PRAVE BOCNI VEDENI LEVE
1%

N
M ‘
20
I
S
o
1
U

4090

10

1

1 145 a3 o =
/( _______ 1 °
_ — — o/\ o O/D
/ N N oo/ 4
4 .

420
80

392

145 145

1000-ZADNI STRANA
NATRENO
~
N
0
0
4 /\

Lo
100
8
-
I
1
A\
‘\EK@\\\W~*J
/\

670
0

\
\/
o

A A -
L_‘ﬁ s J . B-B (1:5)

4100
4100

670

Y
1

L2 ) \ 370 ; T G (15)

1 Wi 135 60 7/ o<W 5

I~
670
8

] NENATIRAT
~ ol o o

LN
| ™~ |

3120- ZADNI STRANA - NENATRENA

A 20

250
=)
250

o
| N [
-—

~ 60_ \ ‘
P I | S | ’ ——X
3 ‘ JTE a iB = L I - ELIND A L

| . 1 1 1 1 2 [I- _al* W1 W1 _al* 1 2 3

120

NI AN

670
\.
/

j_8
A

12

290

F (1:5) ' |

NANPA

1

a3l ]
O Q 510 ml T

[
b > g

7
=
= L

300
)
!
N

345
~_/

& YT &/7&
AN

AW

L 100 570 -
— — \\
TVAR POZ. 5 TVAR POZ. _1 \ ,
1:5 | 1:5 | 2/ 2
345
- = ) POZOR
/ 7 v
E0xL5 ° ®f{,\’ ' ' / ~ CELKEM NA JEDNO STAVIDLO 2 KUSY, KTERE JSOU PROTI SOBE
[e] v ’
- o . LOxk5 D (1:5) N ZRCADLOVE VYROBENE
V ’ ’
\ [ \ ! I A P I N S I — i o - 1KUS / LEVE PROVEDENI
m =Y | T ity -1t ———— -q-f+—-" ~N ’ ’
D O = I | A | | S - 1KUS / PRAVE PROVEDENI
o = ’ v ’ ’
= C | A 5’ NATERY W1 - 4m2 / NEREZOVE PLOCHY A PLOCHY V BETONU NENATIRAT
FanY \ = N
A Y | PREDPIS PODMINEK SVAROVAN{ PRO VYROBCE /
! ' REQUIEREMENTS OF WELDING FOR MANUFACTURER DIMENSJON STANDARD WEIGHT DRAWING NUMBER PCS
POS s MATERIAL o .
) NORMA HMOTNOST KS
- 1P . 120 . 10 _ 238 _ VAR CISLO - | WELDNO. ~a ROZMER CiSLO VYKRESU
- STUPER! JAKOSTI / 1 PLO 250x20-4100 EN 10 058 S 235 R 159.90 2
s\ !t ! tr 1 4t 0 L "> """+ - A N1 R N N QUALITY LEVELS EN ISO 5817 c c 2 PLO 60x12 - 4100 EN 10 058 S 235 JR 23.03 2
< (r f tr 1 4t 4t 111 4t 1r v+ - "M gp——__t====- e ____ N P —
24,0 l . OA o & Y l&ﬁiﬁgé %FR SAZAAEANESTOUNS/ EN ISO 13920 BF BF 3 PLO 60x10 - 4100 DIN 1017 14301 19.19 1
- A POSTUP SVAROVANI WPS / 4 PLO 120x10 - 4090 DIN 1017 1.4301 38.28 1
= = * e WELDING PROCEDURE SPECFICATION | EN 15O 15609 YES YES .
o ol o LN ~ | B === mimininint = & Semimininieimiminins ieieieieis Sttt 4ot S e [ | KVALIFIKACE SVARECU /| > P 20 - 345510 EN 10 029 > 3% 2 16.02 !
) i g B A A QUALIFICATION OF WELDERS | EN 28771 YES YES 6 P 10 - 370x4100 EN 10 029 s 235 JR 118.33 1
} Y | , METODA SVAROVANI /
WELDING METHOD EN ISO 4063 135 135 1 P 8 - 300x510 EN 10 029 S 235JR 3.31 6
PRIDAVNY MATERIAL / AWS A-5.18 [AWS A-5.18 8 L 80x80x6-700 EN 10 056 S 235 R 507 5
FILLER METAL ER 705-6 |ER 309 Si
= PLYN / PROJECTION *El—@ CHAMFER/HRANY SURFACE/POVRCH
S SIEE=) GAS SHIELDING ENISO 14175 M2l |MI13 PROMITAN 0,3 +0,3
~ | ’p; o | ~ MORENI A PASIVACE / SCALE ( )
<& — & PICKING AND PASSIVATION OF WELDS | - - - MERITKO 1:20
Y . BT EN 970 100% 100% INDEX [REVISION DESCRIPTION DATE AUTHOR
\ || 2 BT ASMESection VIILDiv.1 App 8| - POPIS REVIZE DATUM PODPIS
= e DRAWN TECHNOLOGIST
! D ! \._On/ ! 5 | ASME Section VIILDiv. . App 6| - - KRESLIL KovaFik Pavel | TECHNOLOG
fan) fan Y N ’ i ! ! m 5 Ut ASME Section VII.Div.1 App.12 | - - APPRQVED DATE
z SCHVALIL DATUM 17.07.2023
W N LOX4L5° — 8 600 RT ASME SecfionVl Div] App UWS1UWS2 | - - NOTE WEIGHT GEOMETRIC WELDINGS _
I || - - - = JINE / OTHER |- ] _ POZNAMKA HMOTNOST 602.89 [kg] [ PRESNOST ISO 2768-mK | SVARY €SN EN ISO 13920-BF
20 300 700 , — PROJECT ] SIMILAR DRAWING TOLERANCES PROTECTION
50x45 ° - [ - - [ — - TEPELNE ZPRACOVANI / HEAT TREATMENT NO PROJEKT SKALSKY POTOK |PODOBNY VYKRES TOLEROVANI ISO 8015 | CHRANENO IS0 16016
- — SCHVALILHSI: / APPROVED BY: TITLE/NAZEV DWG. NO./CiSLO VYKRESU SHEET/LIST 1/1| FORMAT
v ' '

1 2 3 A 5 6 ? 8 9 10 1 12 13 14 15 16




	List1
	Pohled výkresu2
	Pohled výkresu3
	Řez A-A
	Řez B-B
	Pohled výkresu7
	Řez C-C
	Pohled výkresu11
	Detailní pohled D (1 : 5)
	Řez E-E
	Pohled výkresu14
	Pohled výkresu15
	Pohled výkresu16
	Pohled výkresu17
	Pohled výkresu18
	Detailní pohled G (1 : 5)
	Pohled výkresu21
	Pohled výkresu22


