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SchweiRkonstruktionen

GROB Stahl GN9000

Technische Lieferbedingungen

1 — Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fir alle Schweikonstruktionen aus Stahl die nach Zeichnungen der GROB-WERKE
gefertigt werden.

2 — Angaben in der Zeichnung und Bestellung

Die in der Zeichnung bzw. im Bestellschreiben gemachten Angaben, die von dieser Norm abweichen,
haben jedoch in jedem Fall Vorrang.

Far alle nicht definierten, zeichnerischen Schwei3nahtangaben, gelten die Forderungen der GN9000.

Alle in der Zeichnung zusétzlich definierten Schweilnahtangaben sind Uber Schweilinahtsymbole nach DIN
EN ISO 2553 angegeben.

Sollte Uber diese Symbole nach DIN EN ISO 2553 kein definiertes Schweillverfahren (z.B.
Widerstandspunkt- oder Bolzenschweil3en) vorgegeben werden, so gilt an dieser Stelle das Verfahren nach
Nummernschlissel wie auf der Zeichnung angegeben.

Der in der jeweiligen Bestellung genannte Lieferumfang ist zu beachten.

Die technischen Lieferbedingungen sind lber dem Zeichnungsschriftkopf und im Bestellschreiben mit
Angabe des Kurzzeichen fir das Schweillverfahren nach Tabelle 1, die Kennziffer fur den Grund-
Anlieferzustand nach Tabelle 2, die Kennziffer fir die Zusatzoption-Anlieferzustand nach Tabelle 3 und das
Kurzzeichen fur Bauteilbeanspruchung nach Tabelle 4 wie folgt einzutragen:

Beispiel:
- SchweilBverfahren: Schutzgas-Lichtbogenschweilen, SG-Verfahren beliebig
- Grund-Anlieferzustand: geschweil3t, Schweildrickstande entfernt
- Zusatzoption-Anlieferzustand: keine
- Bauteilbeanspruchung: normal
Technische Lieferbedingungen:
GN9000-SG-10-00-N
. . Zusatzoption- ;
Schweillverfahren Grund-Anlieferungszustand : Bauteilbeanspruchung
Werksnorm Tabelle 1 Tabelle 2 Anlieferungszustand Tabelle 4
Tabelle 3
Tabelle 1: Kurzzeichen fiir das Schweillverfahren
Kurzzeichen | SchweiBverfahren
A Autogenschweil’en
E Lichtbogenhandschweil’en
sSG Schutzgas-Lichtbogenschweilten; SG-Verfahren beliebig
(GROB Standard)
MAG Schutzgas-Lichtbogenschweiflien - Metall - Aktivgas
MIG Schutzgas-Lichtbogenschweilten - Metall - Inertgas
(u\é\;/\:lge) Schutzgas-Lichtbogenschweilten - Wolfram - Inertgas
UP Unterpulverschweil3en
4 wie in der Zeichnung angegeben

Normung

GROB-WERKE - Alle Rechte vorbehalten.
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Tabelle 2: Kennziffer fir den Grund-Anlieferzustand

Kennziffer | Grund-Anlieferzustand

10 geschweildt, Schweildrickstadnde entfernt
13 geschweillt, Schweildriickstande entfernt, allseitig grundiert nach Abschnitt 12
16 geschweildt, Schweildrickstédnde entfernt, allseitig grundiert nach Abschnitt 12

und im gekennzeichneten Bereich (siehe Zeichnungsangabe) auf Dichtheit gepruft
geschweillt, Schweildriickstande entfernt
und im gekennzeichneten Bereich (siehe Zeichnungsangabe) auf Dichtheit gepriift

20 geschweildt, Schweildrickstédnde entfernt, spannungsarm gegluht
geschweillt, Schweildriickstande entfernt, spannungsarm gegliht, allseitig grundiert

18

23 nach Abschnitt 12
geschweillt, Schweildrlickstédnde entfernt, spannungsarm gegliht, allseitig grundiert
26 nach Abschnitt 12 und im gekennzeichneten Bereich (siehe Zeichnungsangabe) auf
Dichtheit gepruft
8 gesc_hweirst, Schv_veiBrUcksténdg entf_ernt, spannungsarm gegliht _ _ )
und im gekennzeichneten Bereich (siehe Zeichnungsangabe) auf Dichtheit gepriift
99 wie in der Zeichnung bzw. Bestellung angegeben

Tabelle 3: Kennziffer fiir den Zusatzoption-Anlieferzustand

Kennziffer | Zusatzoption-Anlieferzustand
00 Keine
01 gestrahlt
02 gerittelt
03 gestrahlt, gerGttelt
04 Anlassfarben entfernt
05 nach Stahl-Wannen-Richtlinie (StaWaR)*
06

Punkt 05 dient vor allem zur Erfiillung bestimmter Anforderungen nach WHG.

Tabelle 4: Kurzzeichen fiir die Bauteilbeanspruchung (siehe GN9001)

Kurzzeichen | Bauteilbeanspruchung
H Hoch
N normal (GROB-Standard)

Ist keine Angabe zur technischen Lieferbedingung auf der Zeichnung bzw. dem Bestellschreiben
angegeben, muss mit dem Auftraggeber Ricksprache gehalten werden.

3 — Auftragsfreigabe bei Erstlieferung

Bei GROB-WERKE werden spezielle Rohschweilteilzeichnungen erstellt. Es obliegt dem Schweil3-
lieferanten, die entsprechenden Unterlagen fiir seine Fertigung aufzubereiten. Dazu zéhlen Unterlagen
wie z.B.:

e Ausbrennzeichnung

e Werkstattzeichnung

e Angaben Uber Schweilinahtvorbereitung (sind von GROB-WERKE vorgegeben, siehe Abschnitt 5)
e Schweil¥folgeplane zur Minimierung von Schrumpfverzug und Spannungskonzentration

Uber eventuell anfallende, erforderliche Anderungen beziiglich Ausfiihrung, Anzahl oder Lage der Schwei-
nahte nach erfolgter Bestellung, ist grundsatzlich eine schriftliche Meldung des Schweillieferanten an den
Einkauf des Auftraggebers zu geben. Die Anderungen sind nur nach schrifticher Genehmigung des
Auftraggebers zulassig. Wird die Genehmigung vom Schweillieferant nicht eingeholt, so haftet der Lieferant
fur die der GROB-WERKE entstehenden Kosten in vollem Umfang.
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4 — Werkstoffe

Der verwendete Werkstoff muss den Zeichnungsangaben entsprechen.

Bei Werkstoffen nach DIN EN 10025-1 und DIN EN 10025-2 bei unlegierten Stdhlen mit C > 0,25%, bei
legierten Stdhlen mit einem Kohlenstoffaquivalent = 0,2 sowie bei Schweilungen bei einer
Umgebungstemperatur unter 10°C muss das Grundmaterial auf Raumtemperatur (ca.20°) vorgewarmt
werden.

Bei Konstruktionen mit groRen Wandstarken oder Querschnittsunterschieden oder wenn durch
Schrumpfbehinderung ein hoher Eigenspannungszustand zu erwarten ist, ist ebenfalls vorzuwarmen.

Die Vorwarmtemperaturen sind in Abhangigkeit vom jeweiligen Kohlenstoffaquivalent des Grundwerkstoffes
und den Materialstarken zu wahlen. Angaben und Werte zum jeweiligen Kohlenstoffaquivalent sind den
Materialzeugnissen (z.B. 3.1B - Zeugnis nach EN 10204) zu enthehmen.

Folgende Vorwarmtemperaturen sind nach Tabelle einzuhalten:
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5 — SchweiRnahte

Wenn in der Zeichnung nichts anderes vorgegeben ist, so sind, soweit mdglich, alle Schweilnahte
durchgehend und beidseitig zu schweilen. (GROB Standard)

Bei einseitiger Zuganglichkeit wird einseitig, durchgehend geschweifit. (siehe Abschnitt 5.1-5.6)

Sollten hierzu Abweichungen gefordert sein, so sind diese auf der Zeichnung angegeben.

Das Schweilten von Fallndhten ist bei Materialstarke t > 3mm nicht zulassig.
Entsprechend den in der Zeichnung angegebenen Schweillverfahren und den zu verwendenden

Werkstoffen hat der Lieferant geeignete und nach den giltigen Normen zugelassene Schweillzusatz-
werkstoffe zu verwenden.
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Schweillnahte im Bereich spater zu bearbeitender Flachen missen so tief gelegt werden, dass nach der
Bearbeitung die Nahtstarke als Halte- oder Tragnaht, sowie Dichtnaht die Anforderungen von Abschnitt 5.1-
5.6 erfillen (siehe Abschnitt 6).

Bewertungsgruppe fir Schweilnahtunregelmafigkeiten, wenn in der Zeichnung nichts anderes
vorgeschrieben ist:

DIN EN ISO 5817 Bewertungsgruppe C

Wenn in der Zeichnung nichts anderes vorgeschrieben ist, sind folgende Nahtformen und die dazu
gehdrigen Nahtvorbereitungen anzuwenden und auszufiihren:

5.1 — I-StoBverbindung

5.1.1 — Einseitig zuganglich
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5.2 — T-StoRverbindung Kehinahte

5.2.1 — Einseitig

Kehlnaht
a=0,5 X thin

5.2.2 — Zweiseitig

Doppelkehlnaht
t<10mm
a=0,4x tinin
t>10mm AN
a=0,3 X tup //%%/
5.3 — EckstoR

5.3.1 — Einseitig

t<10mm
a=0,5 X thin

t>10mm 0.2 x & |\
a= 015Xtmin

5.3.2 — Zweiseitig

a=0,3 X tmin 0.2x |y
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5.3.3 - EckstoR Blechbiegeteil

a=0,5 X thin

5.4 — SchréagstoR

t<15mm
a=0,5 X thin
b = 0-2mm
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3

5.5 — LanglochschweiBungen

5.6 — C-Schienen

a=3mm
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6 — Bearbeitungszugaben
Sind in der Zeichnung keine anderen Angaben zu etwaigen Bearbeitungen gemacht, sind an den spanend

zu bearbeitenden Stellen Bearbeitungszugaben entsprechend Tabelle 5 vorzusehen (gilt nur flr Bauteile
ohne Rohteilzeichnung).

Tabelle 5: Bearbeitungszugaben

Linge | Bearbeitungszugabe | Toleranz
[mm] (theor. Aufmafd) [mm] [mm]
Q/I———————————-————| oberes Abm. Roht.
>2000 10 +2,5 ; Nennmass Roht.
55 | 8
[el=
+2 D] - unteres Abm. Roht.
<=2000 8 5 B2 ﬁ/ Nennmass Fertigt.
- +1,5
<=1000 5 35 \—/\_/\/_\/\—J\/
+1,5
<=500 ’
3 -1,5

Vor dem Schweilden fertig zu bearbeitende Stellen sind in der Zeichnung angegeben.

7 — Allgemeintoleranzen
Wenn in der Zeichnung nichts anderes angegeben ist, gelten:

ISO 2768-mK-E — fir spanend bearbeitete Flachen ohne Toleranzangabe, auch fir Vorbearbeitung
DIN EN I1SO 13920-BF — fir Schweifimalie ohne Toleranzangabe

DIN EN ISO 9013-342 — fiir Brennschnitte

DIN EN ISO 9013-341 — fiir Laserschnitte

8 — Steifigkeitsrippen und Eckverbindungen allgemein

Bei Nahtliberkreuzungen bzw. beim Schweiflen in und um die Ecken ist zu beachten, dass das Ende der
Naht nicht in der Ecke endet, sondern um die Ecke bzw. um die Rippe geschweift wird.

Hiermit werden Endkraterlunker und kalte Schweil3stellen in den Ecken vermieden und so vor Undichtigkeit
in diesem Bereich vorgebeugt.
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9 — Spannungsarmgliihen
Wird Spannungsarmgliihen vorgeschrieben, so ist Folgendes zu beachten:

Vor dem Spannungsarmglihen sind, auch ohne Zeichnungsangabe, alle hermetisch abgeschlossenen
Hohlrdume zu 6ffnen. Die Grofie und Lage ist mit der Konstruktion abzuklaren. Muss diese Offnung nach
dem Glihen wieder verschlossen werden, ist diese explizit auf der Zeichnung angegeben.

Die Erwdrmung massiver Bauteile (z.B. Gehaduse, Stander, Fihrungsbett) auf Glihtemperatur muss
langsam und gleichmaRig erfolgen - Aufheizgeschwindigkeit max. 60K/h.

Nach dem Glihen ist die Ofen-Erkaltung bis 120°C Uber Umgebungstemperatur erforderlich - Abkuhl-
geschwindigkeit max. 60K/h; anschliefiend Abkuhlung bis annahernde Raumtemperatur in zugfreier Halle.

Bei dinnwandigen Bauteilen bis etwa 3mm Wandstarke darf die Aufheiz- und Abkuhlgeschwindigkeit bis
max. 200K/h betragen. Die Abkihlung im Ofen muss hier auf eine Temperatur kleiner gleich 300°C erfolgen,
danach wieder an Luft in zugfreier Halle zulassig.

Ein Gluhprotokoll, entsprechend einem Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204, muss mit Anlieferung
der Ware vorliegen.

Um die Rulckverfolgbarkeit zu gewahrleisten, missen bei diesem Glihprotokoll alle Teile, die in dieser
Charge gegliht wurden auf die GROB Bestellnummer dokumentiert sein.

SchweilRkonstruktionen, die bei Raumtemperatur, mindestens jedoch bei 10°C, geschweil3t wurden, missen
nach dem Schweil3en auf einer Temperatur von 550 bis 580°C mit einer Haltezeit von 2 Minuten je mm
Wandstarke, jedoch mindestens 30 Minuten, gegliiht werden.

Fir die Bestimmung der Haltezeit ist die groRte Wandstarke des Bauteils maRgebend.

10 — Dichtheitspriifung

Wird eine Dichtheitsprifung vorgeschrieben, so sind alle Schwei3nahte in den gekennzeichneten Bereichen
auf Dichtheit zu prifen. Folgende Verfahren zur Dichtheitsprufung sind zugelassen.

Druckprifung: Rohrleitungen sind nach dem Einschweifl3en unter Druck auf Dichtheit zu priifen, wenn nichts
anderes angegeben ist, betrdgt der Prifdruck 6 bar. Dichtmittel sind nur mit Genehmigung des
Auftraggebers zulassig. .

Farbeindringprifung PT: Als Prufverfahren ist das Farbeindringverfahren nach DIN EN I1SO 3452 zuldssig.
Dieses Verfahren ist flr Dichtheitsprifungen zu bevorzugen, vor allem wenn ein Abdichten von Kammern
nicht moglich ist oder im Bauteil kein Ablaufbereich vorhanden ist.

Magnetpulverpriiffung  MT: Zur Oberflachenrissprifung an ferromagnetischen Bauteilen ist das
Magnetpulververfahren nach DIN EN ISO 9934-1 zugelassen.

Sichtpriifung VT: Eine Sichtprifung nach DIN EN ISO 17637 hat immer zu erfolgen.

Dichtheitsprufung mit Wasser: Zur Dichtigkeitsprifung kann das Bauteil alternativ unter Beflllung von
Wasser auf Dichtheit geprift werden. Die Verweildauer der Beflllung betrdgt min. 10 Stunden.

Der zu prufende Bereich ist in der Zeichnung angegeben.

Alle Prifverfahren sind nur mit qualifiziertem Personal durchzufiihren.
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11 — Strahlen

Wird Strahlen vorgeschrieben, so wird dies gegebenenfalls nach der Dichtigkeitsprifung und nach dem
Gluhvorgang durchgefihrt.

Das Werkstuick ist mittels Stahlkorn auf einen Norm-Reinheitsgrad DIN EN ISO 12944-4 Sa 2 % zu strahlen.

Sa 2 5 — "Near White Blast Cleaning"

Die Oberflache ist definiert als frei von jeglichem Ol, Fett, Schmutz, Zunder, Rost, Oxiden, Farbe und
sonstigen Fremdkorpern. Nur leichte Spuren oder Verfarbungen durch Rost oder Zunder und leichte,
festhaftende Ruckstédnde von Farbe oder Beschichtung dirfen verbleiben. Mindestens 95% eines jeden
Quadratzolls sollen frei von sichtbaren Rickstdnden sein und diese sollen auf nur leichte Verfarbungen,
Flecken oder geringe Reste der genannten Substanzen beschrankt bleiben.

Fertigbearbeitete Flachen und Bohrbilder sind vor dem Strahlen abzudecken.

Spatestens 10 bis 15 Stunden nach dem Strahlen - trockene Raumlagerung vorausgesetzt - ist die erste
Farbbeschichtung oder Konservierung aufzubringen.

12 — Anstrich, Korrosionsschutz

Wird eine Grundierung vorgeschrieben, so muss die zu grundierende Oberflache frei von Ol, Fett, Schmutz,
Zunder, Rost, Farbe und sonstigen Verunreinigungen sein. Wenn im Bestellschreiben oder in den
zugehdrigen technischen Unterlagen nichts anderes vorgeschrieben ist, ist ein Produkt aus einer der
Produktgruppen nach der GROB Farbvorschrift zu verwenden. Der Farbton ist grundsatzlich dem
Bestellschreiben zu entnehmen.

Sind keine Angaben zur Produktgruppe vorhanden, so hat sich der Auftragnehmer mit dem Auftraggeber in
Verbindung zu setzen.

Anderweitige Farben die in dieser Norm nicht zugelassen sind, werden kostenpflichtig entfernt und ersetzt.
Die Trockenfilmschichtdicke der Grundierung muss 60 bis 80um betragen.

Fertigbearbeitete Flachen und Innenflachen dirfen nicht mit Farbe bestrichen werden, sondern sind durch
Konservierungsmittel vor Korrosion zu schiitzen. Bohrungen fertiger Bohrbilder sind durch Fettverschluss zu
schitzen.

13 — Erstmusterabnahme

Wenn eine Erstmusterabnahme vorgeschrieben ist, missen Werkstoffe, Fertigung, SchweilRverfahren,
Warmebehandlung, Prufumfang und Zeugnisse den neuesten gultigen Vorschriften gentigen.

Der SchweilRbetrieb muss eine gliltige Zulassung der jeweiligen geforderten Nachweise besitzen, in der die
Eignung zur Durchfiihrung der ausgeschriebenen Schweillarbeiten bescheinigt wird.

Entsprechende Angaben bezlglich der Nachweise, in der Zeichnung und im Bestellschreiben sind zu
beachten.

14 — Qualitatssicherung

Der Schweilibetrieb muss die Forderungen der GN9001 erflllen. Er darf nur gepriftes Schweil3personal
einsetzen.

Die Gite der SchweilRarbeiten ist nach DIN EN ISO 5817-C zu sichern, wenn nichts anderes in der
Zeichnung oder dem Bestellschreiben angegeben ist.
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Die Qualitatssicherung seitens des Schweillbetriebes wird als zuverlassig vorausgesetzt. Besonderes
Augenmerk ist auf die SchweilRnahte zu legen, die im Endzustand nicht mehr sichtbar bzw. zuganglich sind
(Doppelwande). Die Prifung auf ausreichende Bearbeitungszugaben, auf MaRhaltigkeit sowie auf Dichtheit
obliegt dem Schweillbetrieb. Fir SchweilRkonstruktionen, bei denen das Schweillen und die mechanische
Bearbeitung in unterschiedlichen Firmen vorgenommen werden, ist ein Prufprotokoll mit Istmallen an die
Eingangsprifung des Auftraggebers zu senden.

Die geschweillten Bauteile sind in x-, y- und z-Achse auszumessen und gleichzeitig in dem beigestellen
Prufprotokoll zu dokumentieren. Die durch den Schweillbetrieb festgelegten ideellen Mitten- und
Kontrollrisse sind durch Koérnerschlag mit umrandeten Farbkreis zu markieren. Fir das Anreilen zum
Bearbeiten gelten diese Mitten als Ausgangsbasis.

Teile, die vor dem Einschweil3en fertig bearbeitet wurden, sind am fertigen Bauteil auf Beschadigung und
Verzug zu prufen. Dichtflachen bzw. Flanschflachen mussen eben sein, so dass die Abdichtung
gewabhrleistet ist. Gegebenenfalls sind Flachen nachzuarbeiten, Gewinde nachzuschneiden.

Der Auftraggeber behalt sich das Recht der Fertigungsiiberwachung und/oder Endabnahme vor. Fur die
Endabnahme hat der Schweil3betrieb den Auftraggeber zu benachrichtigen und ihm eine ausreichende Frist
von mindestens 7 Tage zu gewahren, um der Abnahme beizuwohnen. Die dabei vom Auftraggeber
durchgefiihrten Prifungen entbinden den Schweilbetrieb in keinster Weise von seiner Gewahrleistung.

Sofern Abweichungen vom Sollzustand wahrend der mechanischen Bearbeitung festgestellt werden, die
eindeutig auf fehlerhafte SchweilRausfiihrungen zuriickzuflihren sind, obliegt dem Schweil3betrieb die fir die
GROB-WERKE kostenfreie Mangelbehebung nach Ricksprache mit dem Auftraggeber und dem
Bearbeitungsbetrieb.

Samtliche geforderten Bescheinigungen und Atteste sind Bestandteil der Bestellung und missen dem
Auftraggeber auf Nachfrage ausgehandigt werden. Die Unterlagen sind so zu kennzeichnen, dass eine
eindeutige Zuordnung zum Werkstuck und zur Bestellung gegeben ist.

Bei fertig bearbeiteten Teilen ist fur alle tolerierten MaRe (z.B. Ladngen, Durchmesser usw.) sowie fir alle mit
Form- und Lagetoleranzen versehenen Stellen, das gegebenenfalls beigestellte Prifprotokoll zu erstellen.
Samtliche Messwerterfassungen missen dem Auftraggeber bei Anlieferung der Ware in der
Eingangsprufung vorliegen. Die Unterlagen sind so zu kennzeichnen, dass eine eindeutige Zuordnung zum
Werkstlck und zur Bestellung gegeben ist.

15 — Dokumentation

Alle erforderlichen Bescheinigungen/Nachweise und alle Prifungen, die ebenfalls mit Bescheinigungen zu
belegen sind, werden in den Bestellunterlagen definiert und sind auf verlangen des Auftraggebers
auszuhandigen.

Vorgaben in der Bestellung mit Bezug auf die GN9001 erganzen sich dabei mit Vorgaben auf
Zeichnungsunterlagen. Alle geforderten Dokumente sind wesentlicher Bestandteil der Bestellung und stellen
bei Unvollstandigkeit einen Mangel dar, der den Auftraggeber zu MaRnahmen nach gesetzlichen Regeln
des deutschen Rechtes berechtigt.

Alle von GROB-WERKE geforderten Dokumente wie Werkszeugnisse, Abnahmepriifzeugnisse,
Bescheinigungen und Protokolle missen deutsch oder englisch ausgefuhrt sein.

Der Inhalt muss sich eindeutig auf die geforderten Abnahmen, Prifungen und GROB-Werknormen
beziehen. Die Dokumente mussen klar leserlich sein.
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16 — Hinweis auf zitierte Normen

Normbezeichnung Ausgabedatum | Beschreibung

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen -

DIN EN 10025-1 2005-02 Teil 1: Allgemeine technische Lieferbedingungen
Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen -

DIN EN 10025-2 2005-04 Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir unlegierte
Baustéahle

DIN EN 10204 2005-01 Metallische Erzeugnisse — Arten von Priufbescheinigungen

DIN EN 1SO 2553 2014-04 Schweilden gnd \{erwandte Prozessge Sympolische
Darstellung in Zeichnungen, Schweiliverbindungen

DIN EN ISO 3452-1 2014-09 Zerstérungsfreie Prifung - Eindringprifung - Teil 1:

Allgemeine Grundlagen

Schmelzschweillverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und
DIN EN ISO 5817 2014-06 deren Legierungen (ohne Strahlschweifen) —
Bewertungsgruppen von UnregelmaRigkeiten

Thermisches Schneiden - Einteilung thermischer Schnitte -

DIN EN'ISO 9013 2017-05 Geometrische Produktspezifikation und Qualitat

Zerstorungsfreie Prifung - Magnetpulverprifung - Teil 1:

DIN EN ISO 9934-1 2017-03 Allgemeine Grundlagen

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten
DIN EN ISO 12944-4 2018-04 durch Beschichtungssysteme —
Teil 4: Arten von Oberflachen und Oberflachenvorbereitung

Schweif3en - Allgemeintoleranzen fir Schweif3konstruktionen

DIN EN 1SO 13920 1996-11 - Langen- und Winkelmale; Form und Lage

DIN EN ISO 17637 2017-04 Z_erstéryngsfreie Prifung von Schweif&yerbindungen -
Sichtprifung von Schmelzschweiflverbindungen

DIN 1SO 2768-1 1991-06 AII.gemeintoIeranzen'; Toleranzen fir L'éngen- und
Winkelmale ohne einzelne Toleranzeintragung

DIN ISO 2768-2 1991-04 Allgemeintoleranze'n; Toleranzen fiir Form und Lage ohne
einzelne Toleranzeintragung

GN9001 2015-02 GROB-Werknorm

Schweiltkonstruktionen - Qualifikation der Schweilbetriebe
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