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A

A

 2,3 kg1.00386x60x800 Plate27
 0,6 kg1.00386x110x200 Plate26
 0,4 kg1.00386x67x140 Plate45
 3,8 kg1.003810x215x230 Plate24
 2,4 kg1.003855x100x249DIN 1026-2 - UPE 100 L=249mmU-Profile43
 7,9 kg1.003855x100x800DIN 1026-2 - UPE 100 L=800mmU-Profile22
 12,2 kg1.003855x100x1250DIN 1026-2 - UPE 100 L=1250mmU-Profile21
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HPI High Performance Industrietechnik GmbH
5282 Braunau-Ranshofen, Schloßstraße 32, Austria

65,0 kg

Masse (kg):
Mass (kg):

Scale:
Massstab:

1:10 (1:5)

Werkstoff:
Material:

Storage frame
welding assembly

Benennung

AL INVEST HDC 3000

Kunde / Projekt
Customer / Project

12-02-Starterhead-storage
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Maximum load 100kg

Maximum load 100kg
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Alle Stumpfnähte durchgeschweißt

Alle nicht besonders gekennzeichneten Schweißnähte

a=0,5xs min. a=0,7xs min. a=0,7xs min.

s

s1

s

s1

s

s1

weld through all butt welds

all not specially marked welds

-0,3
-0,1

+0,3
+0,1

Werkstückkanten DIN ISO 13715
edge of workpiece DIN ISO 13715

Allgemeintoleranzen:
general tolerances according:

DIN ISO 2768 m/K

Allgemeintoleranzen für Schweißkonstruktion nach
dimensional tolerances for welded constructions acc.

Länge und Winkel
length and angle

Geradheits-, Ebenheits-, und Parallelitätstoleranzen
straightness-, evenness-, and parallelism tolerance

Schweißqualität: Bewertungsgruppe nach
welding quality: Classification group acc.

 
 
 

EN ISO 13920

EN ISO 5817

Oberflächenbehandlung:
- Lackierung / Farbe: RAL5022 (night blue)
surface treatment:

- paintwork / colour: RAL5022 (night blue)

Alle nicht bemaßten Konturen siehe DWG oder Step Datei !
all non-dimensioned contours see DWG or STEP file !
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