| 2 5 4 0 S | / | 3

NATERY: A -0,4m2
TVARPOZ. 2

40
| 10.05]A 1 ]0.05A
- 3
8
A
[c0]
T o
3 =
- ©
IS8
o
<
Y
Q < 4x
ol 6l
[
o
« 120 12
12 ‘
C
- 300 _ //10,05[A
| 34( -
[
—
- 340 -
B 43 254
o
AN
o1 -H—o0 !
B [ 1 P 45- pr.170/pr.125 CSN EN 10 029 S 355 J2 G3 0.4 4 ||
% : | 4 P 12-80x92 CSN EN 10 029 S 355 J2G3 0.1 3
= T PREDPIS PODMINEK SVAROVANI PRO VYROBCE / ¥
O REQUIEREMENTS OF WELDING FOR MANUFACTURER 1 P 25-300x270 CSN EN 10 029 S 355 J2G3 1.1 2
— — N SVAR CISLO : / WELD NO.: ALL
' f?(/ A gg;ﬂ#fg&ﬂ' / EN SO 5817 B 1 P 25-210x360 CSN EN 10 029 S 355 J2G3 14 1
Didt © (G oy | NSO 1520 | Kusd Rozmér POLOTOVAR | MATERIAL | Hmot Cislo Poz.
POSTUP SVAROVANI WPS / vykresu
® WELDING PROCEDURE SPECFICATION | EN 1SO 15609 YES
N S AL Con O eLsggs | EN 287-1 Yes 9
_\_@ TVAR POZ 3 wE{CDJIDNAGS&é\TRH%VE;&N\' /| en 150 4063 135 § % 5 é‘)
v 37 SR R ] ; i §
PLYN /
GAS S| G ENISO 14175 M21 vvr
TL- 1 2 SALIEONG EL Hmotnost kg Méfitko 1.5
PICKING AND PASSIVATION OF WELDS | - 3.2 R
8 2 :TT AEsi:smr VIILDiv.] App 8 ;2?7% Sestava: Poz:
O Section VIl Div.1, App. % - AT ———
o % MT ASME Section VIILDiv.1 App.6 | - Vyhot.: KOVARIK N‘v" F/ Tf» . A3
™ 5 |ur ASME Section VI Div.1 App.12 | - Prezk: Schvalil: oz F
0 = RT ASME SectionVIl Div.] App UW51,UWS? | - Heslo: Datum: 18.07.2023 Stv.: ‘ Novy v.:
< JINE / OTHER | -
L>r<) 92 TEPELNE’/ZPRACOVANI'/HEAT TREATMENT ‘ NO KO NZO LA 1 75_01 040801
~ SCHVALIL HSI: / APPROVED BY:
Typ: Skupina: Lista: W List: W 7 W
| % 5 4 o) / 3




	List1
	Pohled výkresu1
	Pohled výkresu2
	Pohled výkresu4
	Řez A-A
	Pohled výkresu6
	Pohled výkresu7
	Řez B-B


