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I ] : Fiir Bleche Stl. Pos. 1, 3, 19-24 und 29-34 sind
@ AD Abnahmepriifzeugnisse EN 10204-3.1 B vorzulegen.
| . ‘ Schweinahte iber 200-300 mm Lénge im Pilgerschrittverfahren
| Nach dem Schweilen spannungsarm gegliiht ’
g Autheiz- und Haltezeiten entsprechend den Wandstérken
Glishprotokoll ist Lieferbestandteil Kontrotni protokoly EN 10204-3.1 B pro polozky
Sandgestrahit 1,3,19-24 2 29-34 jsou nezbytné.
Pnutl Zihéni po svafovanl. ' L C\'ﬁ [,
- Inspection cerfificates EN 10204-3.1 B Cas s teplota zavisf na tloustce plechu. . ~ ) A e 71 R
of item 1, 3, 19-24 and 29-34 are necessary. Protokol o 2ihan je sousasti dodavky. T[C{/l/ﬂé ’ UP AA U‘{ I‘/Beslﬁtﬁ\ﬁgy “Lack”
| Stress relief annealing after welding Piskovni @ ZM/18/00497 Q/ B/ _  /KWN 2186915
SZ Preheating time and time at temperature according to the metal sheet thickness , =
g"a:zag';gtzgotmlism"m“mr REFER TO PROTECTION |WATERAL : TVPE — DOCUMENTRO. VERS. STATUS| |
v - Sva?ova.ni - . A NOTICE ISO 16016 ECN-NO. 58218 MAT-SPEC. UGD 5460304 00 PF
™ Schweiangaben fir / Welding Data for:  S235JR, S355)2 HSTG SRANING BY wornovensr T asr wone e oy [WETGRT SCALE—TFoRVAT
/ - SchweibBverfahren / Welding Process: No. 135/136 DIN EN ISO 4063 ) 1SO 8015 {1SO 14405 | paTE | 27.02.2018 15.03.2018 F?:snsKeG 2 susé?)r
- SchweiBzusatz / Filler: ) DIN EN ISO 14341-AGLSIT 1SO 2768 m/K NAME | KAZMAIERB KAZMAIERB K034 C]@ 214
S - ) - A= { / - Bewertungsgruppe / Review Group: DIN EN ISO 5817-C 1SO 13920 BF DESCRIPTION 7 5
- SchweiBnahtvorb. / Weld Preparation: DIN EN ISO 9692-1 Pokud nenf uvedeno jinak : "
HJ l;:‘ LFH u_ Nekstovane svary  (Wenn nicht anders angegeben / unless otherwise stated) :gg gg?g ;);110 SWT Gestell Kellabstutzung STR120
) - Nicht gekennzeichnete SchweiBndhte / Unmarked welds )
' ~ Kehlnaht / Fillet Weld: koossr oo “d’ = min 3nm / Blechdicke / Thickness (1) x 0.7mm  [150.1101 |eniso1aaz| SWT Frame wedge support STR120
- Doppel-Kehinaht / Double Fillet Weld:*w=+"d’ = min 3mm / Blechdicke / Thickness {t} x 0.5mm o s, s PART NO. REVNO-D |
- Verfahrensempfehlung / Recommended Method: DIN EN 101%-1 und DIN EN 1011-2 Y S Y aframs 26 41650 00
! . Vorwdrmtemperatur gemaB KWN 2260959 KWN 2188113 T
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[ - Weitergabe sowe Vervielfattigung dieses Douments, Verwerfung usd Mitfelung senes Inbalts snd verbolen, fowait nicht ausdrickich gestaffer. Zuwiderhandlungen verpfichien zu Schadenersa‘z. Ale Rechfe fur den Fall der Puteni-, Gebrouchsmuster- oder Geschmack nitagung vorbehalten - The reproduction, distribufion and }n‘riimx’mn of this document as well as the communication of ifs contents t sthers wathout express autharization is profvtnfed, Dffenders wil be held liable for the pament of dumages. AUl rights reserved in fhe event of rﬂe gront of g patent, utdity model or dessgn - 1




