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Schweil3technische Angaben
Schweif3nahtbewertungsgruppe DIN EN ISO 5817 -C
Schwei3zusatzwerkstoffe DIN EN ISO 14341, DIN EN ISO 2568
SchweiBnahtzeichen DIN EN 22553
| / N\ | Schweif3nahtvorbereitung DIN EN ISO 9692-1
4@7 ——————————————— —(—— - —)— ——————— Y 4$— SchweiBverfahren DIN EN ISO 4063 MAG - 135, UP - 121
! | Schweif3nahtprifung DIN EN ISO 17637
Schweif3toleranzen DIN EN ISO 13920 - C, G

Nicht gekennzeichnete Schwei3nahte: a=3mm
Vorwarmtemperatur: t>30mm -> 100° - 150°

UP-Nahte: mindestens 60% durchgeschweif3t

Jede SchweiBanweisung (WPS) ist in einem Extradokument
beschrieben und nicht Bestandteil dieser Zeichnung

Weitere Angaben nach Maf3gabe der ortlichen Schwei3aufsichft.

Allgemeintoleranzen | Oberflachen | MaBstab: . Mastgewicht:
1:6 9,0 kg
DIN EN 40-2 [PINENISO — Rremecrorr.
1461-t-Zn b.
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Schutzvermerk nach DIN ISO 16016 beachten




