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B – 81, B – 82  

B – 83  
Zastrzega się wszelkie prawa, wynikające z Ustawy o prawie autorskim  
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-  Spoiny  pachwinowe nie  oznaczone  o  gruboœci  a = 0,7g,  gdzie  "g"  gruboœæ  cieñszego
    z  ³¹czonych  elementów  nie  mniej  jednak  jak  a = 3 mm  i  Lmin = 40 mm
-  Spoiny  czo³owe  nie  oznaczone  wykonaæ  na  pe³nej  gruboœci  ³¹czonych  elementów
-  Poziom  jakoœci  z³¹czy  spawanych  (PJA) wg EN2581 C,D
    Wymagania:  przeprowadziæ 100%  badañ  wizualnych  po³¹czeñ  spawanych 
    (VT)  z  potwierdzeniem  protokó³ami
-  Zabezpiecznie  antykorozyjne  wg opisu  technicznego
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-  stal  profilowa  S 235 JRG2  (St3SY)
-  rury  S 235 JRH  KONIG   STAHL
-  elektrody  po³¹czeniowe  ER-1.46
-  ³¹czniki  œrubowe  kl. 4.8
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