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3 A Teil kann aus fertig. techn. Grinden auch pcbtung, . it
o aus Einzelteilen zusammengeschweiBt werden. Moge g‘e:_”zfui‘('k'l"m""‘?";‘:‘bi dend
ichnungsmaBe sind bindend. g rachi n
02 ZSJ - Zeichnung: Abwicklung dem Kantverfahren angepasst
- 2 L For production-related reasons, the part Important: Finished dimensions ai Shne Beschichtung
can also welded together from single bi,f;',-,g‘_l The 'r;mjing et be ¢ o/ - | /o R
components. Finished dimensions are binding. adapfed according to the edge method. REFER 10 PROTECTION ™™ YA XN VIS AU
SchweiBangaben fir / Welding Data for:  SZ3SIR, S3S5R NOTICE IS0 3016 |'"% 3peqy UGD 4569486 03 SF
i IS0 8015 [ISO 1405 DRANG BY [ APPROVED BY_ | 1AS) heowED Br | WEORT SCATE— FORAAr
- Schweillverfahren / Welding Process: No. 135/136 DIN EN ISO 4063 6 | 15
- SchweiBzusatz / Filler: DIN EN 150 14341-AG4Sil IS0 2768 K i (0503200 2001205 | 0GSAE |l K anéwom
- Bewertungsgruppe / Review Group: DN EN IS0 SB17-C IS0 _13920 BF__|wr | EXRUDOLPHN | KLGEYWNZT EXBERNHARD) ME‘O ‘” LAl
- Schweilinahtvorb. / Weld Preparation: DIN EN IS0 9692-1 IS0 Bog2 ___cip e — 5
fwenn nicht anders angegeben / unless otherwise stated |[S0 903 i SWT Bihne Brecher Aggregat
- Nicht gekennzeichnete SchweiBnihte / Unmarked welds IS0 1101
- Kehinaht f Fillet Weld: “d" = min 3mm / Blechdicke / Thickness (1) x 0.7mm EN IS0 1307 Platform hopper power pack
— Doppel Kehlnaht / Double Fillet Weld:  “d" = min 3min / Blechdicke / Thickness (1) x 0.5mm N N 1
- Verfahr 1 R Method: DIN EN 1071-1 und DIN EN 1011-2 o =
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