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B_B \ MaBe der Abwicklung nicht bindend

Abwicklung dem Kantverfahren angepasst | C

0\
/N/;{/f\ = /on sy IMPORTANT.
\ ® FINISHED DIMENSIONS ARE BINDING

- {0r_S235. S355 (SI37-7_S157-3
SchweiBverfahren: 135/136 nach DIN EN ISO 4063

(MAG-Massivdraht und MAG-Filldraht) (@ THE FLAT PATTERN MUST BE ADAPTED
' SchweiBzusatz: DIN EN 1SO 14341-AGLSH (SG3)
Bewertungsgruppe: DIN EN IS0 5817-C A

Schweilnahfvorbereitung:  DIN EN SO 9692

(wenn nicht anders angegeben)
Schnittqualitdt: DIN EN ISO 9013 min -331

(Brenn-, Laser- und Plasmaschneiden)

J I ACCORDING TO THE EDGE METHOD. i
404 /0N

FreimaBtoleranzen:

DE
fur SchweiBteile: DIN EN 13920 BF e
fir bearbeitete Fldchen: ISQ 2768 T1 m, ISO 2768 T2 K
beEanETKEanh?ht%‘r enftsprechen Maf “d' nach DIN EN 22553 ’
gnbemalre Kehthante: <
Kehlnaht "d" = min 3mm / Blechdicke (f) x0,7mm @—]\\ZQHIOO}'\S—DOH;NEMI 0S ORYRV.
Doppel-Kehlnaht “q" = min 3mm / Blechdicke (F x0.5mm —
Verfahrensempfehlung: DIN EN 1071-1 beikombinierten Materialdicken N&.S. Q_O/ﬂ.}
Uber 4Omm vorwdrmen auf ca 120° C
WELDING DATA FOR S235. 5355 (SF37-2. S52-3) - e S
WELDING PROCESS: 135/136 ACCORDING TO DIN EN ISQ 4063 = ‘
(MAG-FLUX (ORED WIRE AND MAG-SOLID WIRE) VATERIAL TYPE  DOCUMENT-NO VERS SWILY =
FILLER: DIN EN ISO 14341-AGLSiT (SG3) REFER TO PROTECTION |__ “UGD 4653942 01 SF|
REVIEW GROEP:T DIN EN ISQ 5817-C NOTICE 1S 16016 0 21386
WELD PREPARATION: DIN EN IS0 9692 WG OVED DFE WEIGHT TSCALE  [FORMAT
(UNLESS OTHERWISE STATED! SO 8075 ||SU 14405 i DRAWING BY APPROVED 8Y LAST MODFIED BY 0576 K 12| A3
CUTTING QUALITY: DIN EN 1SO 9013 min -331 IS0 2768 m/iK oA | 1610.2013 03.04.2014 24.02.2014 FRST USE SHEET OF
(BURNING, LASER AND PLASMA CUTTING) IS0 13920 BF  wAME | KLMOORE KLMOORE EXBERNHARD ko | 9@ |11 ] |
7 GENERAE;LDIT(\?GLESAARNT[SES: 1SC 8062 CT10 |DESCRIPTION
FOR W : BF DIN EN 13920 =
FOR MACHINED PARTS: IS0 2768 T1 m, ISO 2768 T2 K IS0 9013 m_ | SWT Halter Aggregatumhausung
DIMENSIONED FILLET WELDS:  COORESPOND TO DIMENSION “d’ ACCORDING TO DIN EN 22553 1S0 1101
UNDIMENSIONED FILLET WELDS: EN 150 102 SWT Bracket aggregat cover
FILLET WELD: = 3mm MIN / PLATE THICKNESS (t) x0,7mm /i \ S PART NO v | =
DOUBLE FILLET WELD: “d" = 3mm MN / PLATE THICKNESS (] x0.5mm o iR VTR ;
RECOMMENDED METHOD: D EN 1011-1, AT COMBINED MATERIAL THICKNESSES 4 / VR 235 4909 ? O']
ABOUT 40mm' TO BE PREHEATED TQ ABOUT 120° C KWN 2188113
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