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Kapillarspalten mit Prozesstemperaturen geeigneten Dichtstoff versiegeln (KWN 2186915)
capillary gaps must be sealed prior to priming With a sealant sitable for the process temperatures (KWN 2186915)

Schweillangaben fiir / Welding Data for: S235JR, $355J2
- Schweilverfahren / Welding Process:

- SchweiRzusatz / Filler:

- Bewertungsgruppe / Review Group:

- Schweilinahtvorb. / Weld Preparation:

- Nicht gekennzeichnete Schweinahte / Unmarked welds
- Kehinaht / Fillet Weld:
- Doppel-Kehinaht / Double Fillet Weld:

- Verfahrensempfehlung / Recommended Method:
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