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= Svafovani REFER TO PROTECTION MATERIAL 3235JR TYPE DOCUMENT-NO.  VERS. STATUS
ECN-NO. MAT-SPEC. UGD 5314154 00 SF
SchweiRangaben fiir / Welding Data for; S235JR, $355J2 NOTICE IS0 18016 53270 WGN2114788_A001
- Schweitverfahren  Welding Process: No. 135/136 DIN EN IS0 4063 HSTG DRANNGBY | APPROVEDBY | LasTwonirien oy |BEFER o [SEAT ORI
- SchweiBzusatz / Filer: DIN EN ISO 14341-AGASi1 IS0 8015 1S 14405 | DATE | 20.06.2017 30.08.2017 FIRST USE — —TSREET OF
| - Bewertungsgruppe / Review Group: DINEN IS0 5817-C ISO 2768 m/K | NAME | BERNHARDJ BERNHARDJ K018 0@ 171
- Schweilnahtvorb. / Weld Preparation: DIN EN IS0 9692-1 1SO 13920 BF DESCRIPTION
(wenn nicht anders angegeben / unless otherwise stated) 1SO 8062 cti0 | SWT Anschl ag Band
- Nicht gekennzeichnete SchweiBnéhte / Unmarked welds 1SO 9013 231
- Kehinaht / Fillet Weld: "a" = min 3mm  Blechdicke / Thickness ({) x 0.7mm 150 1101 [eniso 130z SWT Stopper conveyor
= - Doppel-Kehinaht / Double Fillet Weld: "a" = min 3mm / Blechdicke / Thickness ({) x 0.5mm o ey e PART NO. REV.NO.
- Verfahrensempfehlung / Recommended Method: DIN EN 1011-1 und DIN EN 1011-2 ? R
Vorwarmtemperatur gemaR KWN 2260959 v KWN 2.1\{381 13 2 5 9 9 6 8 8 O O
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