
1:5Achtung:

Fertigmaße sind verbindlich.

Die Abwicklung muss dem

Kantverfahren angepasst werden.

IMPORTANT:

FINISHED DIMENSIONS ARE BINDING.

THE FLAT PATTERN MUST BE ADAPTED

ACCORDING TO THE EDGE METHOD.
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CHECKED WITH TRACK ROLLER
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Schweißnahtvorbereitung (siehe Seite 1)

WELD PREPARATION (see page 1)
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Schweißnahtvorbereitung beachten!
siehe Schweißangaben am
übergeordneten SWT Haupteil
Consider weld preparation!
see welding on the superordinate
SWT main part

- Weitergabe sowie Vervielfältigung dieses Dokuments, Verwertung und Mitteilung seines Inhalts sind verboten, soweit nicht ausdrücklich gestattet. Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz. Alle Rechte für den Fall der Patent-, Gebrauchsmuster- er Geschmacksmustereintragung vorbehalten - The reproduction, distr ibution and utilization of this document as well as the communication of its contents to others without express author ization is prohibited. Offenders will be held liable for the payment  of damages. All rights reserved in the event of the grant of a patent, utility model or design -
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REV.NO.PART NO.

FIRST USE SHEET OF

ECN-NO.

DRAWING BY

92418

DATE

APPROVED BY

RUDOLPHN

05

NAME

809,9 KG

TYPE

SWT Fahrbalken links Fahrwerk

FORMAT

2304461

K077

24.01.2023

LAST MODIFIED BY
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DESCRIPTION

Track girder LH welded part

RUDOLPHL BELOSEVICV

DOCUMENT-NO.

UGD

VERS. STATUS

07 PF

MATERIAL

WEIGHT SCALE

mK

ISO 8015 ISO 14405
A0

MAT-SPEC.
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ZM/23/00297 - ÚPRAVA DXF
DOPLNĚNÍ KÓT U TECHNOLOGICKÉHO PŘÍDAVKU A MŮSTKU
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