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A  DIMENSION SHOWN AS NOMINAL. FINAL DIMENSION OF
    DETAIL.

B  FORGING BEAM

C  Re min = 500 MPa
    Rm min = 750 MPa

1  SYMATRICAL ON BOTH SIDES

2  SIGN ENGRAVE DEPTH 0.5mm. 
    FILL WITH RED PAINT AFTER ENGRAVING.

3  JOINED HOLES GROUPS H1 - H17

4  THE HOLLS EXECUTE ACCORDING TO ISO 1179-1.

5  THE HOLLS EXECUTE ACCORDING TO ISO 228, THE PHASE 
    SIZE MUST NOT EXCEED THE EXTERNAL DIAMETER OF THE THREAD

KOMPLETNA SPECYFIKACJA BELKI ZWARTA JEST NA 2 RYSUNKACH:

PZ046K-2008 WYMIARY GABARYTOWE, OBRÓBKA CZOPÓW I POWIERZCHNI POD UKŁAD DOCISKU

PZ046K-2008-1 WIERCENIE I OBRÓBKA SZCZEGÓŁOWA

COMPLETE SPECIFICATION IS DELIVERED ON 2 DRAWINGS:

PZ046K-2008 GENERAL SIZE, JOURNALS AND SURFACE FOR PRESSURE SYSTEM MACHINING 

PZ046K-2008-1 HOLES AND DETAILED MACHINING

H13

BADANIE MAGNETYCZNO-PROSZKOWE NDT-MT-100% PROTOKÓŁ MT

ZGODNIE Z RYSUNKIEM

PROTOKÓŁ UTBADANIE ULTRADŹWIĘKOWE NDT-UT-100%

WSZYSTKIE WYMIARY, 
CHROPOWATOŚCI I TOLERANCJE 
KSZTAŁTU ZAPISAĆ TAKIE 
JAKIE WYKONANO

PROTOKOŁY POMIAROWE WYMIARÓW, 
CHROPOWATOŚCI I TOLERANCJI 
KSZTAŁTÓW

WYMIARY, KSZTAŁTY I CHROPOWATOŚCI

ALL DIMENSION, SHAPE AND 
ROUGHNESS TOLERANCES NEED 
TO BE RECORDED AS MADE

UWAGI
REMARKS

ACCORDING TO DRAWING

DIMENSION, SHAPE AND ROUGHNESS 
PROTOCOLS

DIMENSION, SHAPE AND ROUGHNESS

MAGNETIC PARTICLE TESTING NDT-MT-100% MT PROTOCOL
EN 10228-1 Class 3

UT PROTOCOL

PN-EN ISO 683-1

PN-EN ISO 148-1

KARTA OBRÓBKI CIEPLNEJ
HEAT TREATMENT CHARTS

PN-EN 10204

3.1
CERTIFICATE

MATERIAL CERTIFICATE
ŚWIADECTWO MATERIAŁOWE

REQUIREMENTS CHART
TABELA WYMAGAŃ

8

EN 10228-3 Class 3

PN-EN ISO 6892-1

EN 10250-2

APPLICABLE STANDARD
PODSTAWA / NORMA

REQUIRED QUALITY DOCUMENTATION
WYMAGANA DOKUMENTACJA JAKOŚCI

WYMAGANIA DLA OBRÓBKI CIEPLNEJ

7

6
ULTRASONIC TESTING NDT-UT-100%

5
HEAT TREATMENT REQUIREMENTS

4
CHARPY PENDULUM IMPACT TEST
BADANIE UDARNOŚCI MŁOTEM CHARPY'EGO

1

TENSILE STRENGTH TESTING
BADANIE WYTRZYMAŁOŚCIOWE

3

2
CHEMICAL COMPOSITION
SKŁAD CHEMICZNY

SPECIFICATION
WYSZCZEGÓLNIENIE

ITEM
L.P.
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H14
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H6

H9

H8

H7
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H10

PATRZ WIDOK "A"
SEE VIEW "A"

A  WYMIARY PODANO JAKO NOMINALNE NA GOTOWO.

B  ODKUWKA SWOBODNIE KUTA    

C  Re min = 500 MPa
    Rm min = 750 MPa

1  TAK SAMO W OBU CZOPACH

2  ZNAKI GRAWEROWAĆ NA GŁĘBOKOŚĆ 0.5mm. 
    PO GRAWEROWANIU WYPEŁNIĆ CZERWONĄ FARBĄ.

3  GRUPY OTWORÓW POŁĄCZONYCH H1 - H17

4  OZNACZPME OTWORY WYKONAĆ WG NORMY ISO 1179-1.

5  OZNACZPME OTWORY WYKONAĆ WG NORMY ISO 228, WIELKOŚĆ FAZY NIE MOŻE 
    PRZEKRACZAĆ ŚREDNICY ZEWNĘTRZNEJ GWINTU.
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