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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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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
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Schutzgas: M21    DIN EN ISO 14175

inert gas

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

  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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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
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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
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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
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Schweißverfahren: 135/136   DIN EN ISO 4063
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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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Zusatzwerkstoff: G3Si1   DIN EN ISO 14341

filler metall

Schutzgas: M21    DIN EN ISO 14175

inert gas

Schweissnahtvorbereitung:   DIN EN ISO 9692-1

preparation of weld

Schweißnahtdicke: a ≤ 0,7 * smin;  a ≥ √smax -0,5

weld depth

Kanten
entgratet
edges broken

ISO 13715

2241

1
1
1

950 950

848

25

20

6
9

8

109,7

2370

8
0

274

87 Zuschnitt Obergurt

110

170

258

Geländer_Lasche-3

mittig bezüglich Pfosten

Geländer_Lasche-3

Abstand vom Rand: siehe Zeichnung

1
2

2
0

29

1
0

10

50

1
0

Handlaufverbinder

Konstruktions- / Zeichenbüro
Sergej Mühlow 
Tel.: 0162-1896263
WEB: Konstruktion-Metallbau.de



F15-F15 ( 1 : 10 ) Geländer-2c ( 1 : 10 )
F16-F16 ( 1 : 10 ) Geländer-2d ( 1 : 10 )

F16

F16

F15

F15

1

1

2

2

3

3

4

4

5

5

6

6

7

7

8

8

A A

B B

C C

D D

E E

F F

Projektions-

Methode 1

First angle projection

method

erstellt
created

Zeichn.-Nr.

Benennung

Werkstoff

Teile-Nr.

Format

Blatt

Maßstab

Masse [kg]

Drawing No

Designation

Part No

Material

Sheet

Scale

Weight [kg]

Ä.-Mitteilung

Note of revision

Änderung

Revision
Date of revision

Name

a

b

c

d

e

f

g

h

Allgemeintoleranzen für Schweißkonstruktionen

generaltolerances for welded structures

Allgemeintoleranzen Teil 1 und 2

generaltolerances part 1 and 2 

Güteeinteilung und Maßtoleranzen für autogene

Brennschnittflächen

Quality classification and dimensional of thermally cut surfaces

EN ISO 9013 - IIA

DIN ISO 2768 - mK

EN ISO 13920 - BF

A2

Ä.-Datum

15  / 20 

Stahltreppe

BV Stadtreinigung

Geländer

KCO-2250

-

1 : 10

 

 

 

07.12.2022

   

   

   

   

   

   

   

   

54

101

(23)

293

278

0

14

230

360

410

998

1073

1078

1178

1220

252

30

29

7
1

8

1000

162

278 560

1
0

0
8

0

5
0

5
0

101

252

136

6
9
8

102

458 136

5

1
6

0

1042

3
1

9

Geländer_Lasche-3

mittig bezüglich Pfosten

Geländer_Lasche-3

Abstand vom Rand: siehe Zeichnung

Abschlusskappe-1

Handlaufträger-1_2

Abschlusskappe-1

Geländer_Lasche-2

Geländer_Kopfplatte-1

Geländer:

Handlauf d42,4x2,6

Pfosten d42,4x2,6

Rahmen Fl 50x10

Füllstab 4Kt 10

Fußleiste Fl 50x8

Feuerverzinkung

 - gemäß DIN EN ISO 1461, min. 70 μm

 - Zinkpickel und ähnliche Unregelmäßig-
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- 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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Bewertungsgruppe: C       EN ISO 5817

quality level

Schweißverfahren: 135/136   DIN EN ISO 4063

welding method

Zusatzwerkstoff: G3Si1   DIN EN ISO 14341

filler metall

Schutzgas: M21    DIN EN ISO 14175

inert gas

Schweissnahtvorbereitung:   DIN EN ISO 9692-1

preparation of weld

Schweißnahtdicke: a ≤ 0,7 * smin;  a ≥ √smax -0,5

weld depth
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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

  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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 - according to DIN EN 1461, min. 70 μm
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   professional by the manufacturer
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 - flow and ventilation holes are to be designed

   professional by the manufacturer
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