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Hot Dip Galvanisation
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 - Zink surface irregularities must be removed

 - flow and ventilation holes are to be designed

   professional by the manufacturer
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weld depth
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Feuerverzinkung

 - gemäß DIN EN ISO 1461, min. 70 μm

 - Zinkpickel und ähnliche Unregelmäßig-

   keiten der Oberfläche müssen entfernt

   werden

- Durchfluss- und Entlüftungsbohrungen

  sind durch den Hersteller fachgerecht

  auszuführen

 

Hot Dip Galvanisation

 - according to DIN EN 1461, min. 70 μm

 - Zink surface irregularities must be removed

 - flow and ventilation holes are to be designed

   professional by the manufacturer

Bewertungsgruppe: C       EN ISO 5817

quality level

Schweißverfahren: 135/136   DIN EN ISO 4063

welding method
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Schweissnahtvorbereitung:   DIN EN ISO 9692-1
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 - gemäß DIN EN ISO 1461, min. 70 μm
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   keiten der Oberfläche müssen entfernt

   werden

- Durchfluss- und Entlüftungsbohrungen

  sind durch den Hersteller fachgerecht
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Hot Dip Galvanisation

 - according to DIN EN 1461, min. 70 μm

 - Zink surface irregularities must be removed

 - flow and ventilation holes are to be designed

   professional by the manufacturer
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 - gemäß DIN EN ISO 1461, min. 70 μm

 - Zinkpickel und ähnliche Unregelmäßig-

   keiten der Oberfläche müssen entfernt

   werden

- Durchfluss- und Entlüftungsbohrungen

  sind durch den Hersteller fachgerecht

  auszuführen

 

Hot Dip Galvanisation

 - according to DIN EN 1461, min. 70 μm

 - Zink surface irregularities must be removed

 - flow and ventilation holes are to be designed

   professional by the manufacturer
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Schweißverfahren: 135/136   DIN EN ISO 4063

welding method
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- Durchfluss- und Entlüftungsbohrungen

  sind durch den Hersteller fachgerecht

  auszuführen

 

Hot Dip Galvanisation

 - according to DIN EN 1461, min. 70 μm

 - Zink surface irregularities must be removed

 - flow and ventilation holes are to be designed

   professional by the manufacturer
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