
Für Bleche Stl. Pos. 1, 3, 19-24 und 29-34 sind
Abnahmeprüfzeugnisse EN 10204-3.1 B vorzulegen.
Schweißnähte über 200-300 mm Länge im Pilgerschrittverfahren
Nach dem Schweißen spannungsarm geglüht
Aufheiz- und Haltezeiten entsprechend den Wandstärken
Glühprotokoll ist Lieferbestandteil
Sandgestrahlt

Inspection certificates EN 10204-3.1 B
of item 1, 3, 19-24 and 29-34 are necessary.
Stress relief annealing after welding
Preheating time and time at temperature according to the metal sheet thickness
Annealing protocol is part of the order
Sand-blasted

B251 =
Beschichtung "Lack"
KWN 2186915
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Schweißangaben für / Welding Data for:   S235JR, S355J2

- Kehlnaht / Fillet Weld:
- Doppel-Kehlnaht / Double Fillet Weld:

- Schweißverfahren / Welding Process:
- Schweißzusatz / Filler:
- Bewertungsgruppe / Review Group:
- Schweißnahtvorb. / Weld Preparation:

- Nicht gekennzeichnete Schweißnähte / Unmarked welds

- Verfahrensempfehlung / Recommended Method:

No. 135/136 DIN EN ISO 4063
DIN EN ISO 14341-AG4Si1
DIN EN ISO 5817-C
DIN EN ISO 9692-1
(wenn nicht anders angegeben / unless otherwise stated)

DIN EN 1011-1 und DIN EN 1011-2
Vorwärmtemperatur gemäß KWN 2260959
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Ohne Beschichtung
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- 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, distribution and utilization of this document as well as the communication of its contents to others without express authorization 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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SWT Crusher frame STR120 UNL
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