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A = \ ZVARY a4 (10) STRIEDAVO
. 4 o V JEDNOM KUTE KAZDEHO SPOJA,
= < ZVARY NA PODLOZNY PLECH 1
= = — Z DRUHEJ STRANYKUTOVEHO ZVARU A PLECH 4 P5-30x1070 EN 10051 113600504
g 4 0 0 PODLA OZNACENIA 24 | ks S355J2+N 1.246 kgiks
g ¥ 3 PLECH 3 P5-30x1250 EN 10051 113600504
£ = — 4 | ks $355J2+N 1.392 kgks
2 2 "": 5 PLECH 2 PLO 30x5-1070 EN 10058 113200318
’ < © 2 | ks S355J2+AR | 1.26 kglks
5 = 5 1 PLECH 1 PLO 30x5-1260 EN 10058 113200318
3 i 2 | ks S35502+AR  [1.484 kglks
o
z: % ZVARY a4 (10) STRIEDAVO Poz. Cislo vykresu Ind. Nazov Rozmer Norma KZM
% g / V JEDNOM KUTE KAZDEHO SPOJA, Mnozstvo M.J.] Cudzi nazov-Vyrobca Poznamka Material Hmot./ks
g o NA KONCOCH OBOJSTRANNY Rozmer
E % Material konecny
5 ko) Ind. |Poc. Zmena Datum Podpis
%’ % Rozmerova norma Vseobecne tolerancie Stav povrchu
2 s ! ‘ MODEL : 03_VNUT-ROST-1080X1260 MEDZNE ODCHYLKY NETOLEROVANYCH ROZMEROV -
£ :u? VYKRES: 03 VNUT-ROST-1080X1260 LIMIT DEVIATIONS OF NON-TOLERATED LENGTH DIMENSIONS TDOP
§ g \ VSEOBECNE TOLERANCIE UVEDENE V TITULNOM BLOKU SU PREDNOSTNE VSETKY NEOZNACENE OSTRE HRANY MUSIA BYT ODIHLENE
§ ; GENERAL TOLERANCE STATED IN THE TITLE BLOCK ARE PREFERENTIAL ALL UNMARKED SHARP EDGES HAVE TO BE DEBURRED Akost povrchu Dokument kontroly TATRAVAGONKA as. g;egf%r;ilg)(\si ?{%53
a5 5 ) Nll?EDNZ(K/IVE”F-{Y Agé\D/E 0 6 30 | 120 | 400 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000 | 16000 | 20000 CREQ| Verean | Miera | Cista hmotmost POPRAD SovAA
£ R 210 210 210 210 210 NOMINAL DO 6 30 | 120 | 400 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000 | 16000 | 20000 S 70| mm | 1:5 |* 40.95 |
DIMENSIONS | TO VNUTORNY ROST 1080x126(
=g 1080 osrABANEE | 'S02768m| £0,1 | £0,2 | £03 | £05 | £0,8 | £1,2 | %2
S _|D 1L Meno Podpis Meno Podpis
g FOR MACHINING = (» 0,1 0,4 0,6 0,8 1 Vypr. _Ing. LIPTAK Norm. ref. Cislo vykresu |
2 = Presk. Zvar. tech.
PREOHYBANIE |16 zregy |00 1 | 15 | 225 | #4 | #6 | %8 paum o320 .03 __ _ _ ___ __________ |
g_ ' C. postupu Stary vykres |
5 ey | 139200 +1 | £2 | *2 | £3 | +4 | £6 | £8 | 10 | £12 | £14 | £16 A2x1-420x804 Liste, 1/ 1]
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