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- Weifergabe sowie Vervielfdltigung dieses Dokumenfs, Verwerfung und Mittellung seines Inhalfs sind verboten, soweit nicht ausdricklich gestattet. Zuwiderhandlungen verpflichfen zu Schadenersatz. Alle Rechte fir den Fall der Patenf-, Gebrauchsmuster- oder Geschmacksmustereinfragung vorbehalfen -
- The reproduction, distribufion and ufilization of this document as well as the communication of ifs confents to others without express authorization is prohbifed Offenders will be held liable for the payment of damages. All rights reserved in the event of the grant of a pafent, utility model or design -
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Achtung:
Alle SchwelBnahte mussen sauber ) , , o
verschliffen sein, ohne Ansdtze! Gelande_r wuhl_wese_als B|ege—SchWE|D’re|l Ohne Beschichtung
Please nofe: oder reines Biegeteil gefertigf! BW— wKWN 2186915
All welded seams must be Handrail optionally manufactured as a -

' | welded bending part or as a purely welded part! |REFER TO PROTECTION |7 [YPEDORUERTND RS ST
grinded neafly, no edges gp purety P NOTE IS0 T601e S — e UGD 518568L 01 SF
SChWEiBﬂngﬂben far / WEIdlng Data for: SZBSJR, S355J2 HSTG DRAWING BY APPROVED BY LAST MODIFED BY |WEIGHT SCA'IL-L_E FORMAT
- SchweiBverfahren | Welding Process: No. 135/136 DIN EN SO 4063 SO 8015 |ISO 14405 0wt | 01082016 21032017 nosaon  ——bB0KE 5 | A
- SchweiBzusatz / Filler: DIN EN ISO 14341-AGLSI1 ISO 2768 m/K |NAME | EXBERNHARDJ KLNAJORKO EXZILLATU K018 @ 1111 |
- Bewertungsgruppe / Review Group: DIN EN I1SO 5817-C IS0 13920 BF |DESCRIPTION
- SchweiBnahtvorb. / Weld Preparation: DIN EN ISO 9692-1 ¥ '

(wenn nicht anders angegeben / unless otherwise stated) :28 381632 5;10 Rohr BUQEl AbeUI‘ZSIChEI‘Uﬂg L
- Nicht gekennzeichnete SchweiBndhte / Unmarked welds -
- Kehlnaht / Fillet Weld: "q" = min 3mm / Blechdicke / Thickness (f) x 0.7mm so ot [eviso poz | >feel fube anfifall quard L549 _— —

- Doppel-Kehlnaht / Double Fillet Weld:

“d" = min 3mm / Blechdicke / Thickness (f) x 0.5mm

- Verfahrensempfehlung / Recommended Method: DIN EN 1011-1 und DIN EN 1011-2
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