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20
Śruba M6x25-5.6 PN-EN ISO 

4017 11 0.008

20
Podkładka sprężysta L 6,1

PN-M-82008 10 0.000

9

20
Nitonakrętka M6x16x9xA2

S-FTS-Z 8 0.005

7

6

1
Płyta

H2C 010105-1-04 A4 5 5.87

1
Zetownik

H2C 010105-1-03 A3.2 4 1.95

1
Zetownik

H2C 010105-1-02 A3 3 1.96

1
Zetownik

H2C 010105-1-01 A3.2 2 1.90

1
Blacha

H2C 010100-1-15 A3.2 1 1.89

2 302 30

Uwagi:

1) Poziom certyfikacji wytwórcy CL1 wg PN-EN 15085-2,

2) Klasa jakości spoin CP C2 wg PN-EN 15085-3,

3) Materiały dodatkowe do spawania PN-EN ISO 16834-A 654,

4) Dokumentacja nie uwzględnia naddatków technologicznych

    kompensujących skurcz spawalniczy.

5) Pozostałe węzły spawalnicze spawać w analogiczny sposób.

6) Nitonakrętki montować zgodnie z instrukcją montażu producenta. 

7) Proponowany dostawca nitonakrętek, KVT. Istnieje mozliwość montożu 

    nitonakrętek innego producenta.


