A(1:1)

ZASPAWAC NA tACZENIACH, SZLIFOWAC NA GLADKO
(analogicznie po 2 stronie)

ZASPAWAC NAROZNIK NA £ACZENIU, SZLIFOWAC NA GLADKO
(analogicznie po 2 stronie)
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NAROZNIKI ZASPAWAC OD ZEWNATRZ, SZLIFOWAC NA GLADKO
(wszystkie 4 narozniki)
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@ ZAZNACZONE OTWORY ZASPAWAG,

CENTROWAC POZOSTALYMI OTWORAMI

MOCOWANIE WSPAWAC PUNKTOWO, BEZ ZNACZENIA NA KTORYCH KRAWEDZIACH




RAMKE SPAWAC' PUNKTOWO OD WEWNATRZ BOCZKA,
SZLIFOWAC OD ZEWNATRZ NA GLADKO, ]
ROGI ZASPAWAC - POLACZENIE RAMKA - BOCZEK MUSI BYC SZCZELNE!
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NAROZNIKI ZASPAWAC OD ZEWNATRZ, SZLIFOWAC NA GLADKO
(wszystkie 4 narozniki)
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(WEWNATRZ ZAGIEC)




4 x PEM M4 x 10[mm] ew. KOLEK WSTRZELANY M4 x 10[mm]
( blacha przygotowana pod PEM'y)

FACZENIA BLACH ZASPAWAC OD ZEWNATRZ, SZLIFOWAC OD ZEWNATRZ NA GLADKO
(analogicznie po 2 stronie)

B(1:1)

OTWORY DO POZYCIONOWANIA ZASPAWAC, SZLIFOWAC OD GORY NA GLADKO

C(2:1)

ZAWIESIE SILNIKA WSPAWAC WZDtU?Z ZAZNACZONYCH LINI - PUNKTOWO,
WASY DO POZYCIJONOWANIA ZASPAWAC - SZLIFOWAC NA GLADKO PO 2 STR.
(analogicznie 2gie zawiesie)

WASY DO POZYCIJONOWANIA ZASPAWAC, SZLIFOWAC OD GORY NA GEADKO
(analogicznie 2gie zawiesie)




4 x PEM M8 x 25[mm]
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| | 1
SPAWAC PUNKTOWO WZDtUZ ZAZNACZONYCH LINI - OD SRODKA BLACHY,
SZLIFOWAC NA GLADKO OD ZEWNATRZ
SPAWAC PUNKTOWO WZDtUZ KRAWEDZI
A(1:1)
OTWORY ZASPAWAC, WSZYSTKIE NA OBWODZIE KOMINA,
POZYCJONOWAC NA PEM'ach
tACZENIE KOMINA ZASPAWAC, SZLIFOWAC NA GLADKO OD ZEWNATRZ,

POWSTALE OTWORY - ZAZNACZONE OKREGIEM ZASPAWAC (WE WSZYSTKICH 4 ROGACH),
SZLIFOWAC OD GORY NA GtADKO

E(1:1)
B(1:1) SPAWAC PUNKTOWO WZDLUZ ZAZNACZONYCH LINI
(analogicznie zawiesie po 2giej stronie) \
D(1:1)
|
1

ZASPAWAC, SZLIFOWAC NA GLADKO OD ZEWNATRZ
(analogicznie w 4 rogach skrzynki)

WASY DO POZYCIJONOWANIA ZASPAWAC, SZLIFOWAC NA GLADKO
(analogicznie po 2giej stronie BLACHY z przytgczami)
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NA TYLNEJ SCIANIE W OKOLICY OTWOROW GNIAZDEK (ok. 50[mm]) WSTRZELIC KOLEK M5 x 15[mm]

D

A(2:1)

ZASPAWAC, SZLIFOWAC NA GLADKO (analogicznie po 2 stronie) ZASPAWAC, SZLIFOWAC NA GLADKO OD GORY (analogicznie po 2 stronie) ZASPAWAC, SZLIFOWAC NA GEADKO OD CZOLA/GORY (analogicznie po 2 stronie)



PEM M5 x 15[mm]

ZASPAWAC NAROZNIKI NA £ACZENIU BLACH, SZLIFOWAC NA GLADKO
(wszystkie 4 narozniki)



RAMKE SPAWAC PUNKTOWO WZDtUZ OBWODU WEWNATRZ POSZYCIA,
SZLIFOWAC OD ZEWNATRZ NA GLADKO, =

tACZENIE RAMKI NA ROGACH ZASPAWAC,

POLACZENIE RAMKA-POSZYCIE MUSI BYC SZCZELNE

A(1:1)

NAROZNIKI ZASPAWAC OD ZEWNATRZ RAMKI,
(wszystkie 4 narozniki)
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\ZASPAWAC NAROZNIKI NA tACZENIU BLACH, SZLIFOWAC NA GLADKO

(wszystkie 4 narozniki)

i/\WSTRZELIé KOLEK M5 x 15[mm], po 100[mm] od gérnej i bocznej krawedzi



CALOSC Z BLACHY PRZECIERANE], PO SPAWANIU SZLIFOWAC
ABY UZYSKAC JEDNA POWIERZCHNIE

M913-D200-0092(ZASLEPKA_PODLOKIETNIK_LEWA V2)
zaspawac ciagiem wokol, szlifowac na gladko

M913-D218-0091(BLACHA_PODLOKIETNIK_V2)

rM913-D200-0093(ZASLEPKA_PODLOKIETNIK_PRAWA_VZ)
zaspawac ciagiem wokol, szlifowac na gladko




\"/ \Nr

BOKI SZCZELNIE DOSPAWAC, SZLIFOWAC OD GORY

M913-D200-0172(POKRYWA_BOCZNA_DUSZY_FILTRA_MALEGO_V2)

M913-D218-0171(BLACHA_DUSZA_FILTRA_MALEGO_V?2)

M913-D200-0172(POKRYWA_BOCZNA_DUSZY_FILTRA_MALEGO_V2)
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BLACHY BOCZNE PO OBU STRONACH SZCZELNIE ZASPAWAC, SZLIFOWAC OD GORY

ZAWIESIA POZYCIONOWAC NA OTWORACH, OBSPAWAC WG. SZCZEGOLU

M913-D200-0243(ZAWIESIE_DUSZY_FILTRA_DUZEGO_V2)

M913-D218-0241(BLACHA_DUSZA_FILTR_DUZY_V2)

M913-D218-0242(BLACHA_BOCZNA_FILTR_DUZY_V2)

8 x PEM M5 x 15

B(0,40:1)

<

A(0,40:1)

/\




6 x PEM M4 x 10[mm]



KOLEK WSTRZELANY M4 x 10



M913-D200-0445(WKLADKA_MOCOWANIE_SILOWNIKA_KLAPA_LEWA_V2) )
POZYCJONOWAC NA OTWORACH, OBSPAWAC WOKOtO, OTWORY ZASPAWAC - SZLIFOWAC OD ZEWNATRZ

A(l1:3)

M913-D200-0446(ZAWIESIE_KLAPY_V2) ] ]
POZYCIJONOWAC NA WYPUSTACH, OBSPAWAC WOKOtO, ZASPAWAC WYPUSTY OD WEWNATRZ

M913-D218-0443(DEKIEL_KLAPA_DOWN_V2) ) )
LICOWAC Z DOLNA KRAWEDZIA KLAPY, DOSPAWAC PUNKTOWO, SZLIFOWAC OD ZEWNATRZ NA GLADKO



M913-D218-0442(DEKIEL_KLAPA_UP_V2)

LICOWAC Z GORNA KRAWEDZIA KLAPY, DOSPAWAC PUNKTOWO,
SZLIFOWAC OD ZEWNATRZ,

NA ROGACH DOSPAWAC CIAGIEM - W OKOLICACH ZAWIESI

M913-D200-0444(WKLADKA_MOCOWANIE_SILOWNIKA_KLAPA_V2)
POZYCIONOWAC NA OTWORACH, OBSPAWAC WOKO*O,
OTWORY ZASPAWAC, SZLIFOWAC OD ZEWNATRZ




POLACZENIE ELEMENTOW POSZYCIE GORA-BOCZEK SPAWAC WZDLUZ KRAWEDZI "POSZYCIA GORA",
SZLIFOWAC PO ZEWNATRZ(tam gdzie to mozliwe),
(analogicznie po 2giej stronie)

YACZENIE POSZYCIE TYL - BOCZEK - WSZYSTKIE PRZYGOTOWANE OTWORY DO ZASPAWANIA
(analogicznie po 2giej stronie)

LACZENIE MISA-BOCZEK - WSZYSTKIE PRZYGOTOWANE OTWORY DO ZASPAWANIA
(analogicznie po 2giej stronie)

LACZENIE POSZYCIE TYL - MISA - WSZYSTKIE PRZYGOTOWANE OTWORY DO ZASPAWANIA

NA tACZENIU ELEMENTOW ZASPAWAC WG ZAZNACZONEJ KRAWEDZI,
SZLIFOWAC NA GLADKO OD FRONTU
(analogicznie po 2giej stronie)



POYACZENIE POSZYCIE TYt - POSZYCIE GORA - WSZYSTKIE PRZYGOTOWANE OTWORY DO ZASPAWANIA

POLACZENIE POSZYCIE GORA - BOCZEK - WSZYSTKIE PRZYGOTOWANE OTWORY DO ZASPAWANIA,
(analogicznie po 2giej stronie)




DYFUZOR DOSUNIETY MAKSYMALNIE DO KRAWEDZI POSZYCIA TYLNEGO (LEZY NA MISIE),
SPAWANY PUNKTOWO WZDtUZ ZAZNACZONYCH KRAWEDZI




