
UWAGA:
Ciąć laserem1.
Ostre krawędzie stępić2.

UWAGA:
Ciąć wycinarką wodną1.

UWAGA:
Ostre krawędzie stępic1.
Odpryski spawalnicze niedopuszczalne2.
Pokryć powłoką Fe/Zn20/A3.

UWAGA:
Przygotować powierzchnie do malowania1.
Spoiny oczyścić2.
Odpryski spawalnicze niedopuszczalne3.
Malować farba RAL  (połysk)4.
Otwory pasowane rozwiercać po spawaniu i zabezpieczyć przed malowaniem5.
Otwory pasowane zabezp. przed korozja preparatem CYNK SPRAY CX-80 6.

UWAGA:
Przygotować powierzchnie do malowania1.
Spoiny oczyścić2.
Odpryski spawalnicze niedopuszczalne3.
Malować farba RAL  (połysk)4.
Otwory oznaczone (*) zabezpieczyć przed malowaniem5.

UWAGA:
Spoiny oczyścić1.
Odpryski spawalnicze niedopuszczalne2.
Nawęglać na grubość 1.5 mm3.
Hartować powierzchniowo na gł. 1.5 mm na 35-40 HRC4.
Pokrywać powłoką Fe/Zn20/C5.

UWAGA:
Spawać metodą TIG1.
Spoiny oczyścić2.
Odpryski spawalnicze niedopuszczalne3.
Przebarwienia po spawaniu niedopuszczalne4.
Polerować włókniną5.

UWAGA:
Ciąć laserem1.
Ostre krawędzie stępić2.
Wymiary oznaczone (*) rozwiercać po spawaniu detalu3.
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Normy (PDF-y znajduja sie w lokalizacji: \\serw\mzuri$\Normy\Normy do rys ) Czego dotyczy

Klasa jakości spoiny
(Wstawiamy na rysunku ze spoinami)

PN-EN ISO 5817 - B lub C lub D ( zalecana C )
PN-EN ISO 10042 - B lub C lub D ( zalecana C )

PN-EN ISO 5817: Spawanie -- Złącza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopów (z wyjątkiem spawanych wiązką) -- Poziomy jakości 
według niezgodności spawalniczych
PN-EN ISO 10042: Spawanie -- Złącza spawane łukowo w aluminium i jego stopach -- Poziomy jakości dla niezgodności spawalniczych

B-najwyzsze wymagania;
C-pośrednie wymagania;
D- najnizsze wymagania

Tolerancja
(22768 dla montaży oraz wykonywania 

elementó bez spawania i cięcia;
13920 dla spawania;

9013 dla cięcia)

PN-EN 22768 - mH lub cK itp.
PN-EN ISO 13920 - BF lub CF itp.

PN-EN ISO 9013 - 221 dla lasera lub 332 dla wody

PN-EN 22768-1: Tolerancje ogólne -- Tolerancje wymiarów liniowych i kątowych bez indywidualnych oznaczeń tolerancji
PN-EN 22768-2: Układ tolerancji i pasowań ISO -- Tablice klas tolerancji normalnych oraz odchyłek granicznych otworów i wałków
PN-EN ISO 13920: Spawalnictwo -- Tolerancje ogólne dotyczące konstrukcji spawanych -- Wymiary liniowe i kąty -- Kształt i położenie
PN-EN ISO 9013: Cięcie termiczne -- Klasyfikacja cięcia termicznego -- Specyfikacja geometrii wyrobu i tolerancje jakości (także cięcie 
wodą)

Chropowatość PN-EN ISO 1302 PN-EN ISO 1302: Specyfikacje geometrii wyrobów (GPS) -- Oznaczanie struktury geometrycznej powierzchni w dokumentacji technicznej 
wyrobu

Zabezpieczenie antykorozyjne - Do przygotowania instrukcja odnosnie malowania

Świadectwo odbioru materiału PN-EN 10204 - 2.1

PN-EN 10204: Wyroby metalowe -- Rodzaje dokumentów kontroli

Atest 2.1 (zgodnie z normą PN-EN 10204) - (deklaracja zgodności) zawiera informacje o zgodności wykonania towaru zgodnie z 
odpowiednią normą wykonawczą bez podawania wyników badań. Atest 2.1 – deklaracja zgodności jest bezpłatna.

Atest 2.2 (zgodnie z EN 10204) jest dokumentem, w którym wytwórca stwierdza, że dostarczone wyroby są zgodne z zamówieniem i 
przedstawia wyniki badań (podany jest skład chemiczny np. śrub, nakrętek) wykonanych podczas kontroli wyrobu. Atest 2.2 wystawiany 
jest przez wytwórcę – producenta. Dokument 2.2 może być dodatkowo płatny.

Atest 3.1 (zgodnie z normą EN 10204) jest to dokument wystawiony przez wytwórcę. W ateście 3.1 zawarta jest informacja, że 
dostarczone wyroby są zgodne z wymaganiami podanymi w zamówieniu i podane są wyniki badań (skład chemiczny oraz badania 
wytrzymałościowe). Atest 3.1 jest zazwyczaj dodatkowo płatny.
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Klasa jakości spoiny:
Tolerancja:
Chropowatość:
Zabezpieczenie antykorozyjne:
Świadectwo odbioru materiału:
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