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Č.v. 1 191 400 03 03  Tracteur STILL
Číslo operace


10 




· odmastit , případné odstranit mechanické nečistoty
15 




· díly po odmaštění ofoukat , osušit
20




· zakrytovat všechny ,  závitové otvory , průměry  66  - 2x  z obou stran  = 4x  

· tmelit tmelem   TEROSTAT  MS 935  ,   viz výkres   list 5 / 5  ; 

    
všechny přetoky, nerovnosti tmelu odstranit .  

· přetmelit a zabrousit všechny deformace , škrábance , atd. na pohledových plochách

· zbavit prachu, odmastit 

25

1: - lakovat základní barvou  

    - viz  předpis WN 11500 

2: - tloušťka suchého filmu  vrstvy 30 ± 10 µm 

3: - parametry mísení , zpracování,  schnutí a dalšího zpracování dle materiálového

       listu barvy SEEVENAX - Grudierung 144

4: - Sušení teplem :  -  15 minut odvětrat 

                                     -  30 minut  při teplotě -   80° C 

                                     -  10 minut  při teplotě - 120° C

30
1: - lakovat vrchní barvou  

    - odstín RAL 9006   viz  předpis WN 11500 

2: - tloušťka suchého filmu  vrstvy 60 +30 µm 

3: - parametry mísení , zpracování,  odvětrání , schnutí a dalšího zpracování dle materiálového

       listu barvy ALEXIT- Monolyer 402-28

4: - Sušení teplem :  -  15 minut odvětrat 

                                     -  30 minut   - 60° C 

CELKOVÁ TLOUŠTKA SUCHÉ VRSTVY 80 µm až 130 µm

35

· odmaskovat všechny otvory  

· pročistit všechny závity - závitníky

· konzervovat všechny otvory bez laku
40

· Kontrolovat kvalitu povrchové ochrany viz předpis WN 11500

· Kontrolovat  pročistění závitových otvoru a ploch bez laku

· Kontrolovat konzervaci

45

· uložit do speciálních přepravních stojanů, zaaretovat upínkami

· opravit lak na plochách po zavěšení -  RAL 9006

50

·    Paletu označit identifikačním štítkem a potvrzenou kontrolní kartou (check list)  = ( plastová kapsa + vytištěný štítek )

