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Kolejnos¢ spawania oraz technologia na arkuszach od 2 do 4
UWAGA:
1.Wymiar ©® 1000+1 musi by¢ bezwzglednie zachowany po obrdobce wykanczajgcej przed
natozeniem powtoki utwardzone;. 8 WSt 2 A1022132 “
2. Spoiny ptyt bocznych wyrdwnac, po spawaniu oraz doprowadzi¢ by szerokos¢ cylindra 7 Wat CC - otenie ! A1022:130 DETALCATCH
wynosita 620 +/- 0.10 mm wymiar ten MUSI by¢ bezwzglednie zachowany po obrdbce s taczik rowy ! A1022:133 S35,
Wykgﬁczgjqcej. 5 Nypel 11/2'na11/2" 12 IAKUP Stal ocynkowana
WAL NABIC NA ZESPAWANY CYLINDER A NASTEPNIE PRZED DALSZYMI PROCESAMI SKRECIC 3 Plaszcz wewmgtrany 1 A1022-103 P245GH
GO SRUBAMI M14 z nakretkami samokontrujacymi. - e —
Technologia obrébki CYLINDRA CENTRALNEGO przedstawiajg rysunki: Poz|  Noazwa czecilub rysunky '“Vn‘l Numer nommy b ysunky | Materiot Uwag
Etap 1- doprowadzenie do wymiaru nominalnego przed procesem naktadania powierzchni - Konsiroower [Gmoniarsd | Maniarski | 30012019 [
utwardzonej w postaci mikro WC-Co 88/12 o twardosci powyzej 60HRc - A-1022-090 ARKUSZ 3 Nikelman [ oo ghtaniarsiil s oo12o17| 1:10
Etap 2- proces naktadania powtoki utwardzonej - A-1022-090 ARKUSZ 4 Machinery e < ) e
Etap 3 - proces szlifowania powtoki utwardzone] do wymiaru nominalnego - A-1022-090 ARKUSZ 5 T e e L
1/6

UWAGA: powierzchnie cylindra centralnego obrabiac przy zatozonych oprawawach
tozyskowych.

Nr poprawki (rys-bryta

002-002

Cylinder centralny fi 1000
szerokos$¢ 620

1442.35 [kg]

Nr rys.

A-1022-100

Nrrys. ztoz.

A-1022-090

Kopiowanie, kserowanie lub inne sposoby przekazywania dokumentacji osobom postronnym, bez zgod

y wtasciciela su

rowo zabronione.
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= - Konstruowat | G.Maniarski Maniarski | 30012019 [F°
N I kel man Rysowat G.Maniarski é]\/lanjarski o 30.01.2019 1:10
. Sprawdzit  |T.Malewski e g Format
Machmery Zatwierdzit | A.Staniecki A3
Nazwa rysunku Materiat WG.RYS.DETAL. Arkusz
Cylinder centralny fi 1000 " 1442.35 [kg] 2/6
g OO0 620 A-1022-100 A1022-090
P RZ E KROJ G - G 002 - 002 Kopiowanie, kserowanie lub inne sposoby przekazywania dokumentaciji osobom postronnym, bez zgody wiasciciela surowo zabronione.
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Krok 1
. s . s . . 8 Wpust 2 A-1022-132 45
Spawanie rozpoczgc od wspawanie ptaszcza @ do sciany bocznnej @ . - — : — e
. ., . . ., .. . Ve ye 6 tgcznik rurowy 1 A-1022-133 S355JR
Nastepnie wstawic tacznik rurowy@ | szczepiC do sciany bocznej @ - IWROCIC UWAGE NA . VTR > U F—
POLOZENIE GDNIAZDA WPUSTU jego pozycja musi byé w osi matego otworu 200 spawacé po : Fivio bocma cC 2 : Ao oo
COH(OWI-I-ym mon-I-OZU 3 Ptaszcz wewnetrzny 1 A-1022-103 P245GH
Spawac szczelnie. Po spawaniu sprawdzi¢ penetratorem szczelno$s¢ wykonanego potgczenia 2 Piyto boczna CC 1 A-1022-102 18624
1 Ptaszcz zewnetrzny CC 1 A-1022-101 P245GH
Do
Poz. Nazwa czesci lub rysunku rqqoy/él‘l Numer normy lub rysunku Materiat Uwagi
° cl):;:nsfruowo'{ G.Maniarski Maniarski | 30.01.2019 e
N I kel man Rysowat G.Maniarski ‘eManiarski| g 30.01.2019 1:10
N Sprawdzit  [T.Malewski 2 8 Format
MaChlnery Zatwierdzit A.Staniecki A3
Nazwa rysunku Moferief W G.RYS.DETAL. s
Cylinder centralny fi 1000 " 1442.35 [kg] 3/6
i Szerokoéé 620 Nrrys. Nrrys. ztoz.
Nrpoprawid rys brvta A-1022-100 A-1022-090
002 - 002 Kopiowanie, kserowanie lub inne sposoby przekazywania dokumentacji osobom postronnym, bez zgody wtasciciela surowo zabronione.
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Krok 2,
8 Wpust 2 A-1022-132 45
Natozy¢ ptaszcz zewnetrzny @ do zespawanych wczesnigj 7 Wat CC - tozenie 1 A-1022-130 DETAGNCH
6 tgcznik rurowy 1 A-1022-133 S355JR
elemen-l-éw @ @ @ 5 Nypel 1 1/2'na 1 1/2" 12 ZAKUP Stal ocynkowana
! ! 4 Ptyta boczna CC nr2 1 A-1022-104 18G2A
. s . . 3 Ptaszcz wewnetrzny 1 A-1022-103 P245GH
tgcznik rurowy @ dospawac spoing dookolng po zewnetrznej - e r— : —— —
stronie a spoing przerywang w srodkowej czesci. | Praszez zewnefrmy CC | A1022-101 P245GH
Dol‘
z . . . 0z. azwa czesci lu sunku mys umer normy lu sunku ateria wagi
Spawac szczelnie spoing ciggtg wg wytycznych na rysunku. ’ Noma ciesebbrsnks napl M yiubrsinke | Materdt e

Nastepnie dotozy¢ ptyte nr i pospawac wg wytycznych na

rysunku
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Sprawdzit T.Malewski

‘eManiarski| 5 30.01.2019 1:10
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Machmery Zatwierdzit [ A.Staniecki A3
Nazwa rysunku Materiat WG.RYS.DETAL. Arkusz
Cylinder centralny fi 1000 " 1442.35 [kg] 4/6
szeroko$¢ 620 Nrrys. Nr rys. zfoz.
e e A-1022-100 A-1022-090
002 - 002 Kopiowanie, kserowanie lub inne sposoby przekazywania dokumentacji osobom postronnym, bez zgody wtasciciela surowo zabronione.
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Nr rys.
A-1022-100

W kroku 3 nalezy wsungc wal @ do zespawanych wczesniej elementow i skreci¢ go
Srubami M14.

©fos[Al8]

przEKROJ E-E

Wat dospawac spoing dookolng po zewnetrznej stronie a spoing przerywang w srodkowej

czesci.
Patrz szczegot F

Po spawaniu sprawdzi¢ osiowosc ptaszcza wzgledem zamontowanego watu.

Jezeli jego wartos¢ przekracza 0.5 mm nalezy catosc przetoczy¢, w celu wyosiowania.

\_przerywand

e
| ; L

Nr poprawki (rys-bryta

002-002

{

A -

-
8 Wpust 2 A-1022-132 45
7 Wat CC - ztozenie 1 A-1022-130 e o
6 tgcznik rurowy 1 A-1022-133 S355JR
5 Nypel 1 1/2'na 1 1/2" 12 ZAKUP Stal ocynkowana
4 Ptyta boczna CC nr2 1 A-1022-104 18G2A
3 Ptaszcz wewnetrzny 1 A-1022-103 P245GH
2 Ptyta boczna CC 1 A-1022-102 18G2A
1 Ptaszcz zewnetrzny CC 1 A-1022-101 P245GH

Do
Poz. Nazwa czesci lub rysunku rqqoy/sl‘l Numer normy lub rysunku Materiat Uwagi
08¢
° Konstruowat | G Maniarski Maniarski | 30.01.2019 [
N I kel I ' .an Rysowat G.Maniarski ‘eManiarski| g 30.01.2019 1:10
O
hi Sprawdzit | T.Malewski 8 g Fommol
Mac Inery Zatwierdzit | A Staniecki A3
Nazwa rysunku Malerial \v S RYS.DETAL. (Arkusz
Cylinder centralny fi 1000 " 1442.35 [kg] 5/6
Szerokoéé 620 Nrrys. Nrrys. ztoz.
A-1022-100 A-1022-090

Kopiowanie, kserowanie lub inne sposoby przekazywania dokumentacji osobom postronnym, bez zgody wtasciciela surowo zabronione.
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Nr rys.
A-1022-100

Spoiny muszq by¢ wodoszczelne - niedopuszczalne sq
wycieki cieczy przy cisnieniu 0.4 MPa.
Cylinder wyzarzy¢ odprezajaco w temperaturze 600-620
stfopni i studziC wolno razem z piecem.
Dopuszczalne jest rowniez odprezanie wibracyjne cylindra

PO spawaniu.,

OBROBKA WIOROWA
Cylinder nalezy obrabiac po sprawdzeniu szczelnosci w
nastepujgcej kolejnosci :
1. Zabieli¢ - splanowac( okoto 2 mm) jeden bok cylindra.

2. Zabieli¢ - splanowac drugi bok cylindra przy zachowaniu

szerokosci 620 mm.

3. Po zespawaniu catosci sprawdziC szczelnosc

NIE obrabiac powierzchni ptaszcza zewnetrznego na
wymiar ostateczny przed zamocowaniem na stojaku

obrobczym wraz z oprawami tozyskowymi dedykowanymi
pod ten typ cylindra. ZAPEWNIC bicie na poziomie 0.4 mm
miedzy korpusami tozyskowymi a powierzchniq ptaszcza.

Nr poprawki (rys-bryta

002-002

- Konstruowat | G.Maniarski Maniarski | 30.01.2019 [P
N I kel man Rysowat G.Maniarski ‘eManiarski| g 30.01.2019 1:10

. Sprawdzit  [T.Malewski 3 38 Format
Machmery Zatwierdzit | A Staniecki A3

Nazwa rysunku Materiat WG.RYS.DETAL. Arkusz
Cylinder centralny fi 1000 " 1442.35 [kg] 6/6

szeroko$¢ 620 Nrrys. Nr rys. zfoz.
A-1022-100 A-1022-0%90

Kopiowanie, kserowanie lub inne sposoby przekazywania dokumentacji osobom postronnym, bez zgody wtasciciela surowo zabronione.
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Nr rys.
A-1022-101
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UWAGI:

@E 1. Wymiary: 590, @970, © 940 obrabia¢ na gotowo - natomiast
. +1
Srednice @ 1000 0 przetoczy¢ wstepnie na wymiar @ 2005 mm z
+0,10
wymiaru 2006 - a szerokos¢ 620 0O z wymiaru 630 mm, (obrébke
p wykonac¢ z obu stron zachowujgc réwnolegtos¢ obu ptaszczyzn

PRZEKROJ A'A obrabianych), obrébke wykanczajgcq ptaszcza, szczegdlnie na
wymiar R2,50 wykonac¢ po spawaniu cylindra. Wymagana grubosé
ptaszcza przed obrobkg 40 mm. )

2. Nalezy BEZWZGLEDNIE ZACHOWAC wymiar 5 X 45° mm ptaszcza po
obrébce wykahczajgcej rowka by w trakcie obrébki kohcowej
cylindra na stojaku uzyskac¢ parametr grubosci ptaszcza 30 +/-0.2 mm-
parametry naddatkdw technologicznych do uzgodnienia z
technologiem podwykonawcy.

° Konstruowat |G.Maniarski Maniarski | 18/11/22 e
N I kel I ' .an Rysowat G.Maniarski eManiarski| g 18/11/22 1:10
o
. Sprawdzit o 8 Format
Machlnery Zatwierdzit A3
Nazwa rysunku Materiat P245GH [Arkusz
Ptaszcz zewnetrzny CC Masa 430,92 [kg] 1/1
Nrrys. Nrrys. ztoz.
S A-1022-101 A-1022-100
OO ] - OO ] Kopiowanie, kserowanie lub inne sposoby przekazywania dokumentacji osobom postronnym, bez zgody wtasciciela surowo zabronione.
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1825

Kopiowanie, kserowanie lub inne sposoby
przekazywania dokumentacji osobom

postronnym, bez zgody wtasciciela

surowo zabronione.

SPAWAC

PO spawaniu obrobic wg rys A-1022-105
zachowujgc wymiary

Nr poprawki (rys-brytal|

000-

2 Kotnierz mocowania 1 A-1022-131 S355JR
1 O3 cylindra i silnika DD 1 A-1022-105 S355JR
Poz. Nazwa czesci lub rysunku llos¢| Numer normy lub rysunku Materiat Uwagi
o Konstruowat | G.Maniarski Maniarski 24.11.2022 e
N’I‘ elma" Rysowat G.Maniarski 2 Maniarski | 5 24.11.2022 1:15
a o
. Sprawdzit | A Staniecki o 3 Formar
MaCh mner -y Zatwierdzit | T.Malewski A4
Nazwa rysunku Mafeial \v S RYS. DETALICZNYCH ATKUSZ
Wat CC - ztozenie Mo 448,68 [kg] /
Nrrys. Nrrys. ztoz.
A-1022-130 A-1022-100

Lokalizacja: E:\A-1022-100\
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PRZEKROJ A-A

Nie przedstawione fazowawania wykonac
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— — g 0
Machi Sprawdzit | T.Malewski & a Format
- ac Inery Zatwierdzit | A Staniecki A3
P R Z E K R O J - 527 490 Nazwa rysunku Materiat $355JR Arkullsz/]
05 cylindra i silnika DD Mo 498,66 [kg] F
Nrrys. Nrrys. ztoz.
N ki (rys-bryt
Ak A-1022-105 A-1022-100
002 - 002 Kopiowanie, kserowanie lub inne sposoby przekazywania dokumentacji osobom postronnym, bez zgody wtasciciela surowo zabronione.
] 2 3 5 | 6 7 | 8
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Kopiowanie, kserowanie lub inne sposoby
przekazywania dokumentacji osobom
postronnym, bez zgody wtasciciela
surowo zabronione.

8 x @ 15,50 PRZEZ WSZYSTKOco 45°

5 X 45°

@ 220H7

\S X 45°

PRZEKROJ A-A

Nr poprawki (rys-brytal|

000-000

o Konstruowat | G.Maniarski Maniarski 24.11.2022 e
N ’ I‘ el m a" Rysowat G.Maniarski & Maniarski | 5 24.11.2022 1:5
. Sprawdzit [ A Staniecki 2 8 Format
Mac’l’”e"y Zatwierdzit | T.Malewski A4
Nazwa rysunku Molerial ¢35 b ATKUSZ
Kotnierz mocowania 720,02 [kl 1/1
Nrrys. Nrrys. ztoz.
A-1022-131 A-1022-130

Lokalizacja: E:\A-1022-100\
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