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% AZK Beschichtung “Metall”
Oberflache: gal. verzinkt A2K ( 5 - max20my Schichtdicke! 315/ /KN 298289
% E ] MATERIAL TYFE  DOCUMENT-NO. YERS. STATUY
2 | SchweiBverfahren TOIN EN IS0 4063 135/136 REFER TO PROTECTION | UGD 4712637 00 SF
* | SchweiBzusatzwerkstoff : DIN EN 440-G&63MG4SIT (SG3) NOTICE 150 16016 31386
. Bewertungsgruppe : C nach DIN EN 25817 IS0 8075 [ISO 14405 DRAVMG BY APPROVED BY LAST MODIFIED By | WEIGHT SCALE  |FORMAT
3 Schw-Nahtvorbereifung  : DIN EN 29692 ISD 2768 K |oaE | 28.03.2014 31.03.2014 11 K t =k
2 FreimaBtoleranzen m dat VI FIRST USE 1o SHEET OF
- far SchweiBteile : OIN EN 13920 BF IS0 13920 BF [vaME | k. Ko18 141 |
5 far bearb. Fdchen ISO 2768 T1 m; ISO 2748 T2 K ISO 8067 (T10 [DESCRIPTION
: Verfahrensempfehlung  : DIN EN 1011-1 I
; BemaBte Kehlndhe . entsprechend MaO "d' nach DIN EN 22553 :gg ?100113 31 | SWT Bolzen Griff DBOXBQX%SX'IOS(BS)
: UnbemaBte SchweiBndhte
Kehtnaht . "' = Blechdickeyx07  [mm] EN 150 1302 SWT Bolt D30x39x165x105{133)
| F Doppel-Kehlnaht : “d* = Blechdickepx0,72 [mm] oo, Y s = PRT NC. REVAD,
bei kombinierten Materialdicken dber 40mm vorwdrmen auf ca. 120°C \éWNVHﬂE;gTB\/ AR 2381568 OO
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