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A

8,91,1DIN EN 10220S235JR (1.0037)Rohr Ø42,4x10...140 lg.824
2,12,1S235JR (1.0037)Blech 180x100...15 dick123
0,40,1ISO 40328Sechskantmutter M20622
0,30,2S235JR (1.0037)Blech 105x20...10 dick221
9,82,4S235JR (1.0037)Blech 1560x20...10 dick420
1,80,9S235JR (1.0037)Blech 560x20...10 dick219
3,31,7S235JR (1.0037)Blech 1065x20...10 dick218
7,41,8S235JR (1.0037)Blech 150x115...20 dick417

73,46,1S235JR (1.0037)Blech 300x170...20 dick1216
6,30,4S235JR (1.0037)Blech 77x60...15 dick1615

31,77,9S235JR (1.0037)Blech 250x115...40 dick414
28,61,8DIN EN 10059S235JR (1.0037)Vierkantstab □50...100 lg.1613
50,66,3S235JR (1.0037)Blech 480x170...10 dick812

114,14,8S235JR (1.0037)Blech 378x83...20 dick2411
2,50,6DIN EN 10059S235JR (1.0037)Vierkantstab □25...140 lg.410

21,55,4S235JR (1.0037)Blech 220x160...20 dick49
18,72,7S235JR (1.0037)Blech 246x112...20 dick78
56,37S235JR (1.0037)Blech 378x152,5...20 dick87

103,46,5S235JR (1.0037)Blech 378x133...20 dick166
16,12,7DIN 1025-1S235JR (1.0037)I-160...150 lg.65

1888,7236,1S235JR (1.0037)Blech 2585x407...2585 lg.84
906,1453,1S235JR (1.0037)Blech 6640x250...35 dick23

1293,9647S235JR (1.0037)Blech 6640x380...35 dick22
1201,3600,7S235JR (1.0037)Blech 6640x330...35 dick21

M ges.M einz.NORMMATERIALBeschreibungStkPos

Gießrichtung
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H
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J J

Lasche nach dem
einbetonieren des
Rahmens wieder
entfernen!

Lasche nach dem
einbetonieren des
Rahmens wieder
entfernen!

G G

Schweißnähte bei
allen Pos. 11 gleich!

S

Schweißnähte bei
allen Pos. 14 gleich!
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Bohrungen:
Bore holes

Ra12,5

Korrosionsschutz: Siehe Ausführungsrichtlinie "Korrosionsschutz"
-System: H-SM
-Farbe Deckanstrich: RAL 6005 Moosgrün
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b Schweißnahtprüfung hinzugefügt. 19.08.2022 Steininger T. Frühwirt

a
Pos. 23 und 24 hinzugefügt.

Grundplatte für Fettverteiler und Buchsen hinzugefügt.
27.04.2022 Steininger T. Hochstöger

Rev Änderungstext Datum Bearbeiter Genehmigt
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Sichtprüfung (VT) für alle Schweißnähte nach ÖNORM EN 970
Bewertungsgruppe n. ÖNORM EN ISO 5817
Bewertungsgruppe: B
(B°=sehr hoch (siehe EN 13001-3-1, 6.2.2); B=hoch; C=mittel; D= niedrig):

Magnetpulver-Prüfung (MT) für alle mit (    ) gekennzeichneten
Schweißnähte nach ÖNORM EN ISO 17638;
Jochmagnetisierung, fluoreszierende Technik
Abnahmekriterien: ÖNORM EN ISO 23278
Bewertungsgruppe: 1
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