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Schweillangaben fiir / Welding Data for:  S235JR, $355J2 (70 et G0 4507662 01 SF
~ Schweillverfahren / Welding Pracess: No. 135/136 DIN EN 150 4063 ORRING BY I APROVED DY I LT v ay [WEGHT P
— SchweiDzusatz / Filler; DIN EN 150 15341-AGESIT jone_ | B1t202 05052006 05952015
- Bewertungsgruppe  Review Group: DIN EN IS0 5817-C N [WaME | EXRUDOLPHN | EXBERNHARDS | EXGERNHARDJ i “SEKI)TI <I¢ s“ﬂf
- Schweilnahtvorb. / Weld Preparation: DIN EN 1SO 9692-1 IESCRPTION
(wenn nicht anders angegeben / unless otherwise statad) i H
- Nicht gekennzeichnete SchweiBnihte ! Unmarked welds SWT AHTP\EhSKOpf rechts
- Kehlnaht / Fillet Weld: “d" = min 3mm / Blechdicke / Thickness (1) x 0.7mm [, [ Headstack riaht
-~ Doppal-Kehlnatt # Double Fillet Weld: "d" = min 3mm / Blechdicke / Thickness () x 0.5mm +
— Verfahrensempfehtung { Recommended Method: DN EN 1011-1 und DIN EN 1013-2
Yorwirmtemperatur gemdl KWN 2260959
I ] | 2 [ |
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