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Ohne_Beschichtup:
A/Z 45700 ;E BI00y - JKWN 2186915
REFER 10 PROTECTION [*o T DT VS | |
Schweilangaben fir J Welding Data for:  SZ35IR, S355)2 NOTICE IS0 16016 [ ey UGD 4507664 01 SF
- Schweiliverfahren / Welding Process; No. 135136 ON EN ISO 4063 lis0 80t [is8 145 bewn oY [ abracuD &Y | LaST HoED By | WEGT el
- Sthweilzusatz / Filler: OIN EN iSO 14341-AG4SI1 pae | 6.M2012 ST USE SEeT oF
~ Bewerfungsgruppe / Review Group: DIN EN 150 5B17-C MAHE | EXRUDOLPHN o | S 750
- SthweiBnahfvorh. / Weld Praparation: DIN EN S0 9692-1 DECRPION - u
{wenn nicht anders angegeben / unless otherwise stated) SWT Anfriebgkopf links
~ Nicht gekennzeichneie Schweilndhfe / Unmarked welds 150 1101
- Kehlnaht / Fillet Weld: “d’ = min 3mm / Blechdicke / Thicknass (1} x 0.7mm
- Doppel-Kehinaht / Double fillet Weld:  “d’ = min Jmm / Blechdicke / Thickness (H x 05mm 8,150 1307 Headsfock left T
- Verfahrensempfehlung / Recommended Method: DIN EN 1011-1 und DN EN 1011-2
Vorwdrmtemperatur gemd®d KWN 2260959
) e g KWH 2188113 2304831
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