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2. Geltungsbereich

Die hier beschriebene Technische Ausfiihrungsvorschrift ist fir alle Standorte der Onejoon GmbH
(nachfolgend ,Auftraggeber”) und alle Lieferanten (nachfolgend ,Auftragnehmer), sofern nicht an-
ders vereinbart, verbindlich.

3. Zweck der Ausfiihrungsvorschrift

Die Vorgaben in dieser technischen Ausfiihrungsvorschrift sind bei allen Planungs- und Ausfiih-
rungsphasen zu bertcksichtigen. Sie wurden gemal3 den technischen Anforderungen des Auftrag-
gebers, erarbeitet und sind fiir die Ausfuhrung der Arbeiten bindend.

Diese Vorgaben stellen den Mindeststandard dar, welcher zwingend einzuhalten ist. Abweichun-
gen vom Mindeststandard mussen vor Ausfiihrungsbeginn durch die jeweilige Fachabteilung des
Auftraggebers vorab schriftlich freigegeben werden.

Die Arbeiten missen auf3erdem nach den anerkannten Regeln der Technik, dem heutigen Stand
der Technik sowie unter Bertcksichtigung der zur Ausfiihrung geltenden Gesetze, Normen und
Vorschriften ausgefihrt werden.

Der Auftragnehmer bleibt gegentiber dem Auftraggeber allein fur die Einhaltung dieser Ausfih-
rungsvorschrift verantwortlich.

4. Auslegung bei Widerspriichen

Bei Widerspriichen innerhalb der technischen Unterlagen ist der Auftragnehmer verpflichtet den Auf-
traggeber unverziiglich zu informieren und dessen Anweisung einzuholen oder mit diesem eine ein-
vernehmliche Ldsung herbeizuftihren.

5. Vertragliche Rangfolge

Das Verhdltnis und die Rangfolge dieser Technischen Ausflihrungsvorschrift zu anderen zwischen
dem Auftraggeber und Auftragnehmer getroffenen Vereinbarungen sind an anderer Stelle, im Allge-
meinen im Rahmenvertrag und/oder im Verhandlungsprotokoll und/oder in den Allgemeinen Ein-
kaufsbedingungen, geregelt.
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6. Verpackung / Transport

Die Verpackung bildet den Schutz vor Beschadigung oder anderweitiger Beeintrachtigung, die eine
Qualitatsbeeinflussung des Packgutes herbeiflihren konnte.

Ausgehend von den Eigenschaften des Packgutes (Empfindlichkeit, Grol3e, Gewicht usw.) sind
alle Einflisse in der Kette (Einpacken - Transport - Lagerung - Auspacken -und gegebenenfalls die
Anschlusskette zum Kunden) in Bezug auf die Belastung auf die Verpackung und das Packgut ein-
zubeziehen.

Bei der Auswahl von Verpackungsmethoden, Packmittel und Packstoffen sind die gesetzlichen
Vorgaben der Liefer- und Empfangslénder hinsichtlich der Verpackung zu beachten.

7. Verpackungsrichtlinie.

I.  Verpackung fur den Export (Containerware)

1. Das Verpackungsholz muss nach IPPC-Standard hitzebehandelt und gestempelt sein (Sper-
rholz und Pressspan unterliegen nicht den Quaranténevorschriften)

2. Die Ware muss auf eine Palette gesetzt werden. Die Palette muss mit dem Gabelstapler in
den LKW/Container geschoben werden kénnen und muss umlaufend gréRer als die Ware
sein.

3. Blanke Bauteile miissen mit "Metacorin 850" oder "Cortec VCI 369" vor Korrosion geschiitzt
werden.

4. Offene Rohrleitungen und Rohrstutzen missen an den Enden verschlossen werden.

5. Die Ware (aul3er nichtrostender Stahl) sollte komplett in VCI-Folie (Korrosionsschutzfolie)
luftdicht eingepackt werden.

6. Das Trockenmittel "Container-DRI" sollte mit der Ware in VCI-Folie (1 Beutel/m3) eingepackt
werden.

7. Die Ware muss mit genligend breiten (mindestens 25 mm) Polyesterbandern auf der Palette
verzurrt werden.

8. Es muss uber die Verpackungseinheit eine PE-Folienhaube gelegt und verklebt werden.

9. Handhabungssysmbole (z. B. Ketten-, Stapler-, Schwerpunktsysmbol usw.) miissen gemaf
DIN 55402 angebracht werden.

10. Etiketten oder Klebebéander sind nicht auf Sichtflachen zu kleben, da Kleberriickstande nur
mit erheblichem Aufwand entfernt werden kénnen.

II.  Verpackung fiur Luftfracht

1. Die Ware muss grundsétzlich in manipulationssicheren und stapelbaren Kisten oder Kartons
verpackt werden. Verpackung ansonsten siehe Verpackung fur den Export (1; 3-7; 9+10)

lll.  Verpackung fur LKW Transport innerhalb Deutschlands und angrenzende Lander

1. Die Palette muss umlaufend grof3er als die Ware sein.

2. Die Ware muss mit genugend breiten (mindestens 25 mm) Polyesterbandern auf der Palette
verzurrt werden.

3. Blanke Bauteile missen mit "Metacorin 850" oder "Cortec VCI 369" vor Korrosion geschiitzt
werden.

4. Offene Rohrleitungen und Rohrstutzen missen an den Enden verschlossen werden.
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5. Es muss Uber die Verpackungseinheit eine PE-Folienhaube gelegt und verklebt werden.

6. Handhabungssysmbole (z. B. Ketten-, Stapler-, Schwerpunktsysmbol usw.) missen gemaf
DIN 55402 angebracht werden.

7. Etiketten oder Klebebander sind nicht auf Sichtflachen zu kleben, da Kleberriickstande nur
mit erheblichem Aufwand entfernt werden kénnen.

Bei diesen Firmen sind die genannten Verpackungsmittel erhéltlich:

VCI-Folie / LDPE-Schrumpffolie: DundD Industrieverpackungen, +49 9621 78863 0
Rebel Kunsstoffe GmbH, +49 551 9911-0

Trockenmittel und Spannbénder: Transpak GmbH, +49 5543 3035 0

Korrosionsschutz: Reiff Technische Produkte GmbH, +49 7121 323 0

Jeder Lieferant ist flr die sichere Verpackung seiner Ware verantwortlich.
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8. Normative Verweise

Auch wenn die Technischen Ausfuhrungsvorschrift nicht im Einzelnen darauf hinweist, hat der Auf-
tragnehmer die volle Verantwortung daflr, dass Uber die in dieser Technischen Ausflihrungsvor-
schrift genannten Anforderungen hinaus alle fir seine Leistung anwendbaren Anforderungen, die
sich aus Gesetzen und sonstigen Vorschriften (z.B. EG-Richtlinien, Verordnungen und sonstigen
geltenden Gesetze) sowie aus Normen und allgemein anerkannten Regeln der Technik ergeben,
eingehalten werden.

9. Allgemeintoleranzen

Anzuwendende Normen

e DINISO 2768-1-m Allgemeintoleranzen (Toleranzen fur Langen- und Winkelmaf3e ohne
einzelne Toleranzeintragung)

e DINISO 2768-2-k Allgemeintoleranzen (Toleranzen fir Form und Lage ohne einzelne To-
leranzeintragung)

e DINENISO 1101 Geometrische Tolerierung — Tolerierung von Form, Richtung, Ort und
Lauf

o DINENISO 21920-1 Geometrische Produktspezifikation (GPS) - Oberflachenbeschaffen-
heit: Profile - Teil 1: Angabe der Oberflachenbeschaffenheit

¢ In Anlehnung an DIN EN ISO 13920 Allgemeintoleranzen fir SchweiRkonstruktionen
(L&ngen- und Winkelmal3e, Form und Lage)
Hinweis: Abweichend zur Norm werden die Toleranzen fir Langen und Winkelmaf3e aus
nachfolgender Tabelle verwendet:

Onejoon Allgemeintole- Nennmalfibereiche
ranzen bis >30 >120 | >400 >1000 | >2000 >4000 Uber
LU'efnSChweinonstfuktiO- 30 120 | 400 | 1000 2000 | 4000 | 8000 | 8000
Langenmale* [mm] +1 +2 +3

[min] + 20’ + 15' + 10’
Winkelmalie [ 1mm/m] +6 +4,5 +3

* Langenmale, die durch Sagen, Schneiden, Stanzen, Klinken und Schweil3en entstehen.

Fur Blechkonstruktionen s<5 (wie Blechplatten, Blechwannen, Becken, Rollenbahn-Blechwangen) gelten

je Kantung und Schweil3naht "a"

’— -ll_ @ Nennmaflbereich a bis 1000 = Toleranz + 1
| a | a bis 2000 = Toleranz £ 1,5
' ' ' >2000 = Toleranz + 2

10. Passungen

Anzuwendende Norm

o DINISO 286-1 Geometrische Produktspezifikation (GPS) - ISO-Toleranzsystem fir Lan-
genmalde - Teil 1: Grundlagen fur Toleranzen, Abmaf3e und Passungen
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11. Kantenbeschaffenheit

Anzuwendende Norm

e DIN EN ISO 13715 Technische Produktdokumentation - Kanten mit unbestimmter Gestalt
- Angaben und Bemal3ung

12. Gewinde

Anzuwendende Norm

e DIN 202 Gewinde (Ubersicht)

e DINISO 965-1 Metrisches ISO-Gewinde allgemeiner Anwendung - Toleranzen - Teil 1:
Prinzipien und Grundlagen

e DINISO 965-2 Metrisches ISO-Gewinde allgemeiner Anwendung - Toleranzen - Teil 2:
Grenzmal3e fur AuBen- und Innengewinde allgemeiner Anwendung; Toleranzklasse mittel

13. Bohrungen/Senkungen

Anzuwendende Norm

e DINEN 20273 Durchgangsldcher fir Schrauben
e DIN EN ISO 15065 Senkung fur Senkschrauben mit Kopfform nach ISO 7721
DIN 74 Senkungen fir Senkschrauben (ausgenommen Senkschrauben mit Kdpfen nach
DIN EN 27721)
e DIN974-1 Senkdurchmesser — KonstruktionsmaRle — Teil 1: Schrauben mit Zylinderkopf
e DIN 974-2 Senkdurchmesser fur Sechskantschrauben und Sechskantmuttern

14. SchweilRen/Loten
Anzuwendende Norm

o DINENISO 2553 Schweifl3en und verwandte Prozesse - Symbolische Darstellung in
Zeichnungen - Schweil3verbindungen (ISO 2553:2019, korrigierte Fassung 2021-09); Deut-
sche Fassung EN ISO 2553:2019

e DINEN1011-1 Schweilen — Empfehlungen zum Schweif3en metallischer Werkstoffe —
Teill: Allgemeine Anleitungen fur das Lichtbogenschweil3en; Deutsche Fassung EN 1011-
1:2009

e DINEN1011-2 Schweilen — Empfehlungen zum Schweif3en metallischer Werkstoffe —
Teil 2: Lichtbogenschweif3en von ferritischen Stahlen; Deutsche Fassung EN 1011-2:2001

e DINEN 1011-3 Schweil3en - Empfehlungen zum Schweil3en metallischer Werkstoffe - Teil
3: Lichtbogenschweil3en von nichtrostenden Stahlen; Deutsche Fassung EN 1011-3:2018

e DINEN1011-4 Schweil3en — Empfehlungen zum Schweif3en metallischer Werkstoffe —
Teil 4: Lichtbogenschweil3en von Aluminium und Aluminiumlegierungen; Deutsche Fassung
EN 1011-4:2000
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15. Schweifdtechnische Anforderungen Stahlbau

Allgemein

Bei widersprichlichen Anforderungen in den Bestellungen des Auftraggebers, den gesetzlichen
Vorgaben oder in den technischen Normen, gilt immer die héhere qualitative Anforderung. Im
Zweifelsfall ist vorab mit dem Besteller Ruicksprache zu fiihren!

Technische Darstellung auf Zeichnungen
Die symbolische Darstellung und Bemaf3ung erfolgt nach:

e DINEN ISO 2553 Schweil3en und verwandte Prozesse - Symbolische Darstellung in
Zeichnungen - Schweil3verbindungen (ISO 2553:2019, korrigierte Fassung 2021-09);
Deutsche Fassung EN ISO 2553:2019

Die Schweif3nahtvorbereitung erfolgt gemaf DIN EN 1090-2 nach:
e DINENISO 9692 Schwei3en und verwandte Prozesse — Empfohlene Schweil3naht-
vorbereitung — Teill: Lichtbogenhandschweil3en, Schutzgasschweien, Gasschweil3en,
WIG- Schweil3en und Strahlschweil3en von Stéhlen (ISO 9692-1:2013); Deutsche Fas-
sung EN ISO 9692-1:2013

Die Bewertungsgruppen sind von der Konstruktion geman DIN EN 1090-2 in den Zeichnungen
anzugeben.

Es qgilt:

e DINENISO 5817 Schweif3en - Schmelzschweil3verbindungen an Stahl, Nickel, Titan
und deren Legierungen (ohne Strahlschweil3en) - Bewertungsgruppen von Unregelma-
Bigkeiten (ISO 5817:2023); Deutsche Fassung EN 1SO 5817:2023

Toleranzen fur SchweilZkonstruktionen sind geman DIN EN 1090-2 anzugeben.
Es gilt:

e DIN EN 13920 Allgemeintoleranzen fiur Schweif3konstruktionen —

Langen- und Winkelmaf3e; Form und Lage (ISO 13920:1996)
Deutsche Fassung EN ISO 13920:1996

Bitte beachten Sie den Hinweis zur Ausnahme und die nachfolgende Tabelle im
Kapitel 9!
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16. Schweilltechnische Anforderungen
von Rohrleitungen aus nicht rostenden austenitischen Stahlen

Generelle Anforderungen
Ubersetzungen von schweil3technischen Fachausdricken sowie Berechnung, Herstellung,
Ausfihrung und Prifung aller Rohrleitungen sind nach Norm auszuftihren.

Anzuwendende Normen

e DINEN 1792 Mehrsprachige Liste mit Begriffen fiir Schwei3en und verwandte Pro-
zesse — Dreisprachige Fassung EN 1792:2003

e AD 2000-Merkblatt HP 100 R Bauvorschriften — Rohrleitungen aus metallischen Werk-
stoffen

e DIN EN 13480-1 bis DIN EN 13480-8 Metallische industrielle Rohrleitungen

Anforderungen an den Hersteller / Lieferant
Zertifizierung nach AD/HP 0 bzw. Druckgeraterichtlinie und/oder den entsprechenden Schweil3-
verfahrensprifungen.

Anzuwendende Norm
e DINENISO 15614-1 Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fur metal-

lische Werkstoffe- SchweiRverfahrensprifung. Teill: Lichtbogenschweil3en von Nickel
und Nickellegierungen
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Schweil3technische Anforderungen
von Rohrleitungen aus nicht rostenden austenitischen Stahlen

Gutesicherung der Schweil3arbeiten
Folgende Qualitatsanforderungen sind zur Gitesicherung der Schweil3arbeiten zu beachten:

Anzuwendende Norm

e DINEN ISO 3834-2 Qualitatsanforderungen fur das Schmelzschwei3en von metalli-
schen Werkstoffen - Teil 2: Umfassende Qualitatsanforderungen (ISO 3834-2:2021);
Deutsche Fassung EN ISO 3834-2:2021

entsprechend nachfolgender Kapitel:

5. Uberpriifung der Anforderungen und technische Uberpriifung
6. Untervergabe

7. Schweildtechnisches Personal

8. Personal fiir die Uberwachung und Priifung

9. Ausrustung

10. Schweif3technische und verwandte Tatigkeiten

. Schweil3zusatze

12. Lagerung der Grundwerkstoffe

13. Warmenachbehandlung

14. Uberwachung und Prifung

15. Mangelnde Ubereinstimmung und KorrekturmaBnahmen

16. Kalibrierung und Validierung von Mess-, Uberwachungs- und Prifeinrichtungen
17. Kennzeichnung und Rickverfolgbarkeit

18. Qualitatsberichte

e 6 6 o o o o o o o°o o o o o
=
=

Glte der SchweilRverbindungen
Die Schweil3nahtgute ist vom Konstrukteur festzulegen und in den Zeichnungen einzutragen.

Anzuwendende Norm
e AD 2000-Merkblatt HP 100 R Bauvorschriften — Rohrleitungen aus metallischen Werk-
stoffen

e DIN EN 13480-1 bis DIN EN 13480-8 Metallische industrielle Rohrleitungen

Bei fehlenden Festlegungen oder Angaben gilt die Bewertungsgruppe ,,C*

Anzuwendende Norm

e DIN EN ISO 5817 Schweif3en — Schmelzschweil3verbindungen an Stahl, Nickel, Titan
und deren Legierungen (ohne Strahlschweil3en) — Bewertungsgruppen von Unregelma-
Rigkeiten (ISO 5817:2014); Deutsche Fassung EN I1SO 5817:2014
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Schweil3technische Anforderungen
von Rohrleitungen aus nicht rostenden austenitischen Stahlen

Anforderungen an den Grundwerkstoff
Werkstoffbescheinigung 3.1 nach DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Prifbe-
scheinigungen; Deutsche Fassung EN 10204:2004

Anforderungen an den Zusatzwerkstoff

o Artgleiche oder htherlegierte Zusatzwerkstoffe verwenden

e TUV-Zulassung

o Werkstoffbescheinigung 2.2 nach DIN EN 10204.

e Schweif3en ohne Zusatzwerkstoff ist nur mit Genehmigung durch die
Onejoon GmbH zulassig.

e Fur Molybdan- legierte Stahle sind Molybdan- héherlegierte Zusatzwerkstoffe zu ver-
wenden!

Priafungen und Prifumfange
sind prinzipiell vor Vertragsunterzeichnung mit dem Auftraggeber, gemaf nachfolgend genann-
ter Normen, festzulegen und schriftlich zu fixieren!

o AD 2000-Merkblatt HP 100 R Bauvorschriften — Rohrleitungen aus metallischen Werk-
stoffen

e DIN EN 13480-1 bis DIN EN 13480-8 Metallische industrielle Rohrleitungen
e Dichtigkeitsprifung der Rohrleitungen

Das Prifpersonal muss qualifiziert und zertifiziert sein.

e DINENISO 9712 Zerstérungsfreie Prifung - Qualifizierung und Zertifizierung von Per-
sonal der zerstoérungsfreien Priifung (ISO 9712:2021); Deutsche Fassung EN ISO
9712:2022

e DIN EN ISO 9712 Beiblatt Zerstérungsfreie Prifung - Qualifizierung und Zertifizierung
von Personal der zerstérungsfreien Prifung; Beiblatt 1: Empfehlungen zur Anwendung
von DIN EN ISO 9712:2012-12

Prifarten:

Ist zerstérungsfrei zu prifen, so sind folgende oder, falls erforderlich, andere Normen entspre-
chend den Anforderungen des Bauteiles und der Anwendung zu verwenden:

Allgemeine Regeln nach DIN EN ISO 17635

Sichtprifung (VT) DIN EN 1SO 17637

Durchstrahlungsprifungen (RT) DIN EN ISO 17636

Oberflachenrissprufung nach dem Farbeindringverfahren (PT) DIN EN ISO 3452
Ultraschallprifungen (UT) DIN EN ISO 17640

Magnetpulverprifung (MT) DIN EN 1SO 17638

Dichtigkeitsprufung nach der Blasenmethode mit der Vakuumglocke mit Lecksuchspray
DIN EN 1779

e Dichtigkeitsprufung mit Uberdruck mit Lecksuchspray bzw. Differenzdruckmessung

DIN EN 1779
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Schweiltechnische Anforderungen
von Rohrleitungen aus nicht rostenden austenitischen Stahlen

Verarbeitung nichtrostender Stahle
Fir die Verarbeitung und Nachbearbeitung, mit Ausnahme des Elektropolierens, gilt:

e DINEN1011-3 Schweifl3en - Empfehlungen zum Schweil3en metallischer Werkstoffe -
Teil 3: Lichtbogenschweif3en von nichtrostenden Stahlen; Deutsche Fassung EN 1011-
3:2018

Die Oberflachen aus nichtrostenden, austenitischen Stahlen muissen frei von Anlassfarben und
passiviert sein.

Inspektionen
Der Auftragnehmer hat dem Auftraggeber oder dessen Vertreter zu gewahrleisten, dass jeder-
zeit eine Kontrolle der zu fertigenden Teile moglich ist.

Allgemein

Bei widersprichlichen Anforderungen in den Bestellungen, den gesetzlichen Forderungen oder
in den Regelwerken, gilt immer die héhere qualitative Anforderung. Im Zweifelsfall ist vorab mit
dem Besteller Rucksprache zu fuhren!

Technische Darstellung auf Zeichnungen
Die symbolische Darstellung und Bemaf3ung erfolgt nach:

e DINEN ISO 2553 Schweif3en und verwandte Prozesse - Symbolische Darstellung in
Zeichnungen - Schweildverbindungen (ISO 2553:2019, korrigierte Fassung 2021-09);
Deutsche Fassung EN ISO 2553:2019

Die Schweil3nahtvorbereitung erfolgt nach:

o DINENISO 9692-1 Schweil3en und verwandte Prozesse - Arten der Schweif3nahtvor-
bereitung - Teil 1: Lichtbogenhandschweif3en, Schutzgasschweif3en, Gasschweil3en,
WIG-Schweil3en und Strahlschweif3en von Stahlen (ISO 9692-1:2013); Deutsche Fas-
sung EN ISO 9692-1:2013

Die Gestaltung der Schweil3verbindung erfolgt nach:

e DINEN 1708-01 Schweil3en — Verbindungselemente beim Schweil3en von Stahl — Tell
1: Druckbeanspruchte Bauteile; Deutsche Fassung EN 1708-1:2010
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A ONEJOON

Technische Ausfuhrungsvorschrift

17. Schweilstechnische Anforderungen von Anlagen, Rohrleitungen und Behélter nach
dem Wasserhaushaltsgesetz (WHG) aus austenitischem Edelstahl (Deutschland)

Generelle Anforderungen

Ubersetzungen von schweiBtechnischen Fachausdriicken sind nach vorgegebener
Norm auszufiihren

Berechnung, Herstellung, Ausfihrung und Priifung aller Rohrleitungen und Behélter
sind nach Norm auszufuhren.

Verordnungen Uber Anlagen zum Umgang mit wassergefahrdenden Stoffen (VawS)
und Uber Fachbetriebe sind einzuhalten und zu prifen.

Verwaltungsvorschriften zum Vollzug der VawsS (VV-VawS) sind zu beachten.
Konstruktion und Fertigung erfolgt nach TRbF (Technische Regeln brennbarer Flissig-
keiten) und den dort genannten Normen und Richtlinien.

Die Anforderungen der Bauregellisten sind zu beachten.

Anzuwendende Norm

DIN EN 1792 Mehrsprachige Liste mit Begriffen fir SchweiRen und verwandte Pro-
zesse — Dreisprachige Fassung EN 1792:2003

Anforderungen an den Hersteller / Lieferant

Vorhandensein einer Anerkennung als Fachbetrieb nach dem Wasserhaushaltsgesetz mit
Uberwachungsvertrag inklusive SchweiRtechnik und der anerkannten SchweiRverfahren
(SchweilBverfahrensprifungen).

Anzuwendende Norm

DIN EN ISO 15614-1 Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fir metal-
lische Werkstoffe- Schweil3verfahrensprifung. Teill: Lichtbogenschweil3en von Nickel
und Nickellegierungen

Onejoon GmbH

Tel. +49 551 820 830-0 Status: 25.08.2023
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Technische Ausfuhrungsvorschrift

Schweil3technische Anforderungen von Anlagen, Rohrleitungen und Behélter nach dem
Wasserhaushaltsgesetz (WHG) aus austenitischem Edelstahl (Deutschland)

Gutesicherung der Schweil3arbeiten
Folgende Qualitatsanforderungen sind zur Gitesicherung der Schweil3arbeiten zu beachten:

e DINENISO 3834-2 Qualitatsanforderungen fur das Schmelzschwei3en von metalli-
schen Werkstoffen - Teil 2: Umfassende Qualitatsanforderungen (ISO 3834-2:2021);
Deutsche Fassung EN ISO 3834-2:2021

entsprechend nachfolgender Kapitel:

5. Uberpriifung der Anforderungen und technische Uberpriifung
6. Untervergabe
7. Schweildtechnisches Personal
8. Personal fiir die Uberwachung und Priifung
9. Ausristung
10. Schweiftechnische und verwandte Tatigkeiten
11. Schweil3zusatze
12. Lagerung der Grundwerkstoffe
13. Warmenachbehandlung
14. Uberwachung und Priifung
15. Mangelnde Ubereinstimmung und KorrekturmaRnahmen
16. Kalibrierung und Validierung von Mess-, Uberwachungs- und Prifeinrichtungen
17. Kennzeichnung und Ruckverfolgbarkeit
18. Qualitatsberichte

Gute der Schweil3verbindungen
Die Schweil3nahtguten sind vom Konstrukteur festzulegen und in den Zeichnungen einzutra-
gen.

Anzuwendende Norm

o AD 2000-Merkblatt HP5/3 Herstellung und Prifung von Druckbehaltern - Herstellung
und Prifung der Verbindungen - Zerstdrungsfreie Prufung der Schweil3verbindungen

Anforderungen an den Grundwerkstoff
Werkstoffbescheinigung 3.1 nach DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Prufbe-
scheinigungen; Deutsche Fassung EN 10204:2004

Nachweis der IK-Bestandigkeit (Interkristalline Korrosion) fiir korrosionsbesténdige Werkstoffe.
Alternativ Verwendung von LC (Low Carbon) — Stahlen.

Anforderungen an den Zusatzwerkstoff
o Artgleiche oder htherlegierte Zusatzwerkstoffe verwenden
e TUV- oder DB- Zulassung
o Werkstoffbescheinigung 2.2 nach DIN EN 10204
e Schweif3en ohne Zusatzwerkstoff ist nur mit Genehmigung durch die Onejoon GmbH
zulassig.

Onejoon GmbH Tel. +49 551 820 830-0 Status: 25.08.2023
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Schweil3technische Anforderungen von Anlagen, Rohrleitungen und Behélter nach dem
Wasserhaushaltsgesetz (WHG) aus austenitischem Edelstahl (Deutschland)

Prifungen und Prifumfénge

Entsprechend AD/HP 5/3 und den dort bestimmten Regelwerken und oder den Vertragsfestle-
gungen. Jedoch alle Rohrleitungen unabhangig von Werkstoff und Durchmesser mindestens
2% der Schweil3nahtlangen.

Das Prifpersonal muss qualifiziert und zertifiziert sein.

e DINENISO 9712 Zerstérungsfreie Prifung - Qualifizierung und Zertifizierung von Per-
sonal der zerstorungsfreien Prifung (ISO 9712:2021); Deutsche Fassung EN ISO
9712:2022

e DINENISO 9712 Beiblatt Zerstérungsfreie Prifung - Qualifizierung und Zertifizie-
rung von Personal der zerstérungsfreien Prifung; Beiblatt 1: Empfehlungen zur
Anwendung von DIN EN ISO 9712:2012-12

Prifarten:

Ist zerstérungsfrei zu prifen, so sind folgende oder, falls erforderlich, andere Normen entspre-
chend den Anforderungen des Bauteiles und der Anwendung zu verwenden:

Allgemeine Regeln nach DIN EN ISO 17635

Sichtpriifung (VT) DIN EN ISO 17637

Durchstrahlungsprifungen (RT) DIN EN ISO 17636

Oberflachenrissprifung nach dem Farbeindringverfahren (PT) DIN EN 1SO 3452
Ultraschallprifungen (UT) DIN EN ISO 17640

Magnetpulverprifung (MT) DIN EN ISO 17638

Dichtigkeitsprufung nach der Blasenmethode mit der Vakuumglocke mit Lecksuchspray
DIN EN 1779

e Dichtigkeitspriifung mit Uberdruck mit Lecksuchspray bzw. Differenzdruckmessung

DIN EN 1779

Verarbeitung nichtrostender Stéhle
Fur die Verarbeitung und Nachbearbeitung, mit Ausnahme des Elektropolierens, gilt:

e DINEN 1011-3 Schweil3en - Empfehlungen zum Schweil3en metallischer Werkstoffe -
Teil 3: Lichtbogenschweil3en von nichtrostenden Stédhlen; Deutsche Fassung EN 1011-
3:2018

Die Oberflachen aus nichtrostenden, austenitischen Stahlen missen frei von Anlassfarben und
passiviert sein.
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Schweil3technische Anforderungen von Anlagen, Rohrleitungen und Behélter nach dem
Wasserhaushaltsgesetz (WHG) aus austenitischem Edelstahl (Deutschland)

Inspektionen
Der Auftragnehmer hat dem Auftraggeber oder dessen Vertreter zu gewéhrleisten, dass jeder-
zeit eine Kontrolle der zu fertigenden Teile moglich ist.

Allgemein

Bei widersprichlichen Anforderungen in den Bestellungen, den gesetzlichen Forderungen oder
in den Regelwerken, gilt immer die hohere qualitative Anforderung. Im Zweifelsfall ist vorab mit
dem Besteller Ricksprache zu fiihren!

Technische Darstellung auf Zeichnungen
Die symbolische Darstellung und BemalR3ung erfolgt nach:

e DINEN ISO 2553 Schweil3en und verwandte Prozesse - Symbolische Darstellung in
Zeichnungen - Schweil3verbindungen (1ISO 2553:2019, korrigierte Fassung 2021-09);
Deutsche Fassung EN ISO 2553:2019

Die Schweil3nahtvorbereitung erfolgt nach:

e DINENISO 9692-1 SchweilRen und verwandte Prozesse — Empfohlene Schweil3naht-
vorbereitung — Teill: Lichtbogenhandschweil3en, Schutzgasschweien, Gasschweil3en,
WIG- Schweil3en und Strahlschweil3en von Stéhlen (ISO 9692-1:2013); Deutsche Fas-
sung EN ISO 9692-1:2013
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18. Schweilltechnische Anforderungen
von Rohrleitungen und Behalter fir VE-Wasseranlagen

Generelle Anforderungen

e Ubersetzungen von schweitechnischen Fachausdriicken sind nach vorgegebener
Norm auszufiihren

e Berechnung, Herstellung, Ausfiihrung und Prufung aller Rohrleitungen und Behalter
sind nach Norm auszufuhren.

e Verordnungen Uber Anlagen zum Umgang mit wassergefahrdenden Stoffen (VawsS)
und Uber Fachbetriebe sind einzuhalten und zu prifen.

¢ Verwaltungsvorschriften zum Vollzug der VawsS (VV-VawS) sind zu beachten.

e FUr Behdlter, die unter inneren oder au3eren Druck stehen, gilt das AD-Regelwerk.

Anzuwendende Norm

e DINEN 1792 Mehrsprachige Liste mit Begriffen fir Schwei3en und verwandte Pro-
zesse — Dreisprachige Fassung EN 1792:2003

Anforderungen an den Hersteller / Lieferant

Vorhandensein einer Anerkennung als Fachbetrieb nach dem Wasserhaushaltsgesetz mit
Uberwachungsvertrag inklusive SchweiRtechnik und der anerkannten SchweiRverfahren
(SchweilRverfahrensprifungen).

Anzuwendende Norm
e DINEN ISO 15614-1 Anforderung und Qualifizierung von Schweildverfahren fir metal-

lische Werkstoffe- Schweil3verfahrensprifung. Teill: Lichtbogenschweil3en von Nickel
und Nickellegierungen
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Schweil3technische Anforderungen
von Rohrleitungen und Behalter fir VE-Wasseranlagen

Gutesicherung der SchweilRarbeiten
Folgende Qualitatsanforderungen sind zur Gitesicherung der Schweil3arbeiten zu beachten:

e DINEN ISO 3834-2 Qualitatsanforderungen fur das SchmelzschweiRen von metalli-
schen Werkstoffen - Teil 2: Umfassende Qualitatsanforderungen (ISO 3834-2:2021);
Deutsche Fassung EN ISO 3834-2:2021

entsprechend nachfolgender Kapitel:

. Uberpriifung der Anforderungen und technische Uberpriifung
. Untervergabe
. Schweil3technisches Personal
. Personal fur die Uberwachung und Prifung
9. Ausrustung
10. Schweiftechnische und verwandte Tatigkeiten
11. Schweil3zusatze
12. Lagerung der Grundwerkstoffe
13. Warmenachbehandlung
14. Uberwachung und Prifung
15. Mangelnde Ubereinstimmung und KorrekturmaRnahmen
16. Kalibrierung und Validierung von Mess-, Uberwachungs- und Prifeinrichtungen
17. Kennzeichnung und Ruckverfolgbarkeit
18. Qualitatsberichte

00N O Ol

Gute der Schweil3verbindungen
Die Schweil3nahtguten sind vom Konstrukteur festzulegen und in den Zeichnungen einzutra-
gen.

Anzuwendende Norm
e DINENISO 5817 Schwei3en - Schmelzschweil3verbindungen an Stahl, Nickel, Titan
und deren Legierungen (ohne Strahlschweifl3en) - Bewertungsgruppen von Unregelma-

Rigkeiten (1ISO 5817:2023); Deutsche Fassung EN 1SO 5817:2023

Allgemein gilt fir Schwei3nahte an korrosionsbestandigen Werkstoffen die Bewertungs-
gruppe ,,C* nach

e DVS-Merkblatt 0705 Empfehlungen zur Zuordnung von Bewertungsgruppen nach DIN
EN ISO 5817:2006-10 und deren Vorgangernorm DIN EN 25817:1992-09
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Schweil3technische Anforderungen
von Rohrleitungen und Behalter fir VE-Wasseranlagen

Anforderungen an den Grundwerkstoff
Werkstoffbescheinigung 3.1 nach DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Prifbe-
scheinigungen; Deutsche Fassung EN 10204:2004

Anforderungen an den Zusatzwerkstoff
e Artgleiche oder hoherlegierte Zusatzwerkstoffe verwenden
e TUV- oder DB- Zulassung
o Werkstoffbescheinigung 2.2 nach DIN EN 10204
e Schweil3en ohne Zusatzwerkstoff ist nur mit Genehmigung durch die Onejoon GmbH
zulassig.

Priafungen und Prifumfange
Sind prinzipiell vor Vertragsunterzeichnung mit dem Auftraggeber festzulegen und schriftlich zu
fixieren!

Dabei ist nachfolgender anzuwendender Norm zu verfahren:

e AD 2000-Merkblatt HP 5/3 Herstellung und Priifung von Druckbehéltern - Herstellung
und Prifung der Verbindungen - Zerstérungsfreie Prifung der Schweil3verbindungen

¢ AD 2000-Merkblatt HP 100 R Bauvorschriften — Rohrleitungen aus metallischen Werk-
stoffen

Priufarten:

Ist zerstérungsfrei zu prifen, so sind folgende oder, falls erforderlich, andere Normen entspre-
chend den Anforderungen des Bauteiles und der Anwendung zu verwenden:

Allgemeine Regeln nach DIN EN I1SO 17635

Sichtprifung (VT) DIN EN ISO 17637

Durchstrahlungsprifungen (RT) DIN EN ISO 17636

Oberflachenrissprifung nach dem Farbeindringverfahren (PT) DIN EN I1SO 3452
Ultraschallprifungen (UT) DIN EN ISO 17640

Magnetpulverprifung (MT) DIN EN 1SO 17638

Dichtigkeitsprufung nach der Blasenmethode mit der Vakuumglocke mit Lecksuchspray
DIN EN 1779

e Dichtigkeitsprufung mit Uberdruck mit Lecksuchspray bzw. Differenzdruckmessung

DIN EN 1779
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Schweil3technische Anforderungen
von Rohrleitungen und Behalter fir VE-Wasseranlagen

Verarbeitung nichtrostender Stahle
e Die Verarbeitung erfolgt entsprechend DIN EN 1011 T3.
e Fur die Nachbearbeitung gelten die Empfehlungen der DIN EN 1011 T3 mit Ausnahme
des Elektropolierens.
¢ Die inneren und auRReren Oberflachen der Anlagen aus nichtrostenden, austenitischen
Stahlen missen frei von Anlassfarben und passiviert sein.

Inspektionen
Der Auftragnehmer hat dem Auftraggeber oder dessen Vertreter zu gewdahrleisten, dass jeder-
zeit eine Kontrolle der zu fertigenden Teile méglich ist.

Allgemein

Bei widersprichlichen Anforderungen in den Bestellungen, den gesetzlichen Forderungen oder
in den Regelwerken, gilt immer die hohere qualitative Anforderung. Im Zweifelsfall ist vorab mit
dem Besteller Riicksprache zu fuhren!

Technische Darstellung auf Zeichnungen
Die symbolische Darstellung und BemalRung erfolgt nach:

e DINEN ISO 2553 SchweilRen und verwandte Prozesse - Symbolische Darstellung in
Zeichnungen - Schweil3verbindungen (ISO 2553:2019, korrigierte Fassung 2021-09);
Deutsche Fassung EN ISO 2553:2019

e DINEN 1708-1 Schweil3en — Verbindungselemente beim Schweil3en von Stahl. Teil 1:
Druckbeanspruchte Bauteile; Deutsche Fassung EN 1708-1:2010

Zeichnungen sind schweildtechnisch zu prifen!
Die Schweil3nahtvorbereitung erfolgt nach:
e DINENISO 9692 SchweiRen und verwandte Prozesse — Empfohlene Schweil3naht-
vorbereitung — Teill: Lichtbogenhandschweil3en, Schutzgasschweif3en, Gasschweilien,

WIG- Schweil3en und Strahlschweil3en von Stéhlen (ISO 9692-1:2013); Deutsche Fas-
sung EN ISO 9692-1:2013
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Technische Ausfuhrungsvorschrift

19. Schweilitechnische Anforderungen
Auswahl Zusatzwerkstoff

Bei der Auswahl der Zusatzwerkstoffe und schweifl3technischen Anforderungen muss sich strikt
an die Vorgaben der Hersteller in den Datenblattern gehalten werden.
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A ONEJOON

20. SchweilBndhte Symbolische Darstellung
Auszug aus DIN EN ISO 2553 System A

Grundsymbole

Kehlnaht Yy | - Naht HV - Naht
f Q
. N o 2| 1 %
—— o ZZ N\
V - Naht Q Punktnaht
e |V s | O
%, s\\\’ bl ]
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A ONEJOON

Darstellung

bildlich

Zeichnerisch nach
DIN EN ISO 2553 System A

Konstruktionshinweis

Kehlnaht durchgehend

N

fur Nahtdicke a=5

Kehlnaht unterbrochen

{ {e) [

IFIRENENY| NS NENELY

60 (240)

NN N
fur Nahtdicke a=5; | = 60;
Nahtabstand (e) = 240

Doppel — Kehlnaht
durchgehend

ab

NN N

fir Nahtdicke a=5

Doppel — Kehlnaht
unterbrochen, versetzt

j (e, ¢ le), t

LTI

T TITITI, T 1]
\“ [ [le)]

N
fir Nahtdicke a=5; | = 60;

Nahtabstand (e) = 240

Richtwerte fur
Kehlnahtabmessungen

Nahtdicke a

bei *t < 2mm a
*#=3—- 5mm a
*#=6-10mm a
*=12-15mm a

~NawhN

bei unterbrochener Naht:

Nahtlange | =10 x*t

Nahtabstand (e)
t<6mm e=40x"t
t=28mm e=20x*t

* bei unterschiedlichen
Blechdicken gilt jeweils
t min.
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Zeichnerisch nach
bildlich DIN EN ISO 2553 System A Konstruktionshinweis
| - Naht durchgehend Richtwerte fur
Stumpfnahtabmessungen
T o bei unterbrochener Naht:
Nahtlange| 1=10x*t
Nahtabstand (e)
—_— — t<6mm e=40x"*t
t28mm e=20x*t
¥ =<
fr Blech t =< 6 mm * bei unterschiedlichen
| — Naht unterbrochen Blechdicken gilt jeweils
| &) | t min.
Schweil3spalt b
PR W bei Blechen Fertigung:
Schweil3automat b=0
< =
fiir Nahtdicke | = 20; manuell t=3 oo
- - B Nahtabstand (e) = 80
bei Rohren
HV — Na?t durchgehend Stahl b=0
— Edelstahl
Vv V_ Formiergas b=0
) Edelstahl
DL ﬁﬁ— Rest b=1
35-60°
fur Blech t=8—-10 mm
V — Naht durchgehend
Fillnaht
fur Blecht= 12 mm
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A ONEJOON

bildlich

Zeichnerisch nach
DIN EN 1SO 2553 System A

Konstruktionshinweis

Punktnaht

4~ (50)
——

far Punktdurchmesser d = 4;
Punktabstand (e) = 50

Richtwerte fir
Punktnahtabmessungen

Punktdurchmesser d =4
Punktabstand (e) =50

Mdogliche Blechdicken:
fett = Coilblech
20 L

o I a—

ho
'
(AL

i

1) THHIIIHI

(7
\
\
\
\

t<mm L hi ho H
2+2 850 | 140 | 220 | 320

25+25|510 | 250 | 370 | 450

3+3 200 | 140 | 220 | 310

21. Zeichnerische Darstellung und VermaRRen von Schweilnahten

Symbolische Darstellung und Ausfihrung sind nach DIN EN ISO 2553 System A auszufuhren.
Bei Symbolangaben mit unvollstdndigen Abmessungen (Nahtdicke, Nahtlange, Nahtabstand) gel-

ten die Richtwerte.

22. Technische Darstellung von Schweil3symbole mit festgelegtem Prifverfahren

Symbol

Verwendung wie unten

Beispiel aus DIN EN ISO 2553 System A

Das Schweil3symbol muss immer mit Angabe
des Prufverfahrens nach aktuell geltender Norm
dargestellt werden.

Offene Gabel

/ISU S817-C /150 4063-121 7

/

IS0 15171-A-5 &6 3 AB 52 f

\ISI:I B9LT-PA

Angaben in der Gabel hier exemplarisch fur
Schweil3prozess, Zusatzwerkstoff und Schweif3-

position
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Eine geschlossene Gabel darf nur angewendet

werden, um auf eine bestimmte Anweisung hin-

zuweisen, z. B. auf eine Schweil3anweisung, auf

A1 den Bericht tber die Qualifizierung eines

/ Schweildverfahrens oder auf ein anderes Doku-
ment, beispielsweise ein Prifverfahren (TXT- An-

gabe)

Geschlossene Gabel

23. Mogliche Dichtigkeits-Prufverfahren sind:

o Farbdurchdringungsprifung DIN EN 1SO 3452-1
. weiey L .

e Uberdruckprifung mit Lecksuchspray bzw. Druckdifferenzmessung
DIN EN 1779

e Unterdruckprifung mit der Vakuumsaugglocke und Lecksuchspray
DIN EN 1779

Ist hinter dem SchweilRsymbol die Kennzeichnung ,dicht“ vermerkt, ist nach einem der oben ge-
nannten Verfahren die Dichtigkeit zu prifen.

Detaillierte Angaben (erganzend zum Symbol auf der Zeichnung) zum Prifverfahren sind im Ob-
jekttext zu definieren. Ein Prufbericht ist zwingend erforderlich.
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24. Text — Symbole auf Zeichnungen

Nr. | Symbol Verwendung
1 Hinweistext / Beschreibung, welche im Objekttext auf
der Stuckliste unter , TXT n“ nachzulesen ist.
~— TXT 1 _ . o
e zu dieser Stelle gibt es besondere Hinweise
e Anbringung direkt an der betreffenden Stelle
2 L= Hinweistext(e) zur Zeichnung vorhanden
ﬂ e Anbringung tGiber dem Schriftfeld der Zeichnung
(] . . .
iy e Hinweis zu Objekttexten
e ¢ Hinweis zu Montagehinweisen etc.
3 Spiegelbildliches Teil ist vorhanden (siehe Item- ID)
e Originalteil = Symbol und Item-ID des gespie-
gelten Teils
e Gespiegeltes Teil = Symbol und Item-ID des
FO00000000 Originalteils

Sammelsymbol flr alle nicht bemaf3ten Radien

e Anbringung Uber dem Schriftfeld der Zeichnung

R‘: .
5
j Sammelsymbol fir alle nicht bemalRten Fasen

e Anbringung Uber dem Schriftfeld der Zeichnung

Lx45*

6
E_% Extra Detailzeichnung vorhanden
e siehe Z.-Nr. ...
L.-Nr. ..

o Prafmald auf Zeichnung vorhanden
i
N j e Anbringung Uber dem Schriftfeld der Zeichnung
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b5 4 Gebohrt und gerieben mit ...
-E- e Anbringung Uber dem Schriftfeld der Zeichnung
] oder an den betreffenden Bohrungen
F000006000 e F000000000 = Item-ID des anderen Bauteils
9 Bei Montage abgebohrt mit ...
e Anbringung Uber dem Schriftfeld der Zeichnung
oder an den betreffenden Bohrungen
_ e 000000000 = Art.-Nr. des Bauteils mit dem ab-
FOO0000000 gebohrt werden muss
10 Schraubenanzugsmoment

Drehmomentangaben an Schraubverbindungen sind

i—x mit +/- 6% einzuhalten.

? } Die Auswahl des entsprechenden Drehmoment-werk-
zeugs muss derart erfolgen, dass, das geforderte Dreh-

moment zwischen 20% und 80% des Einstellbereichs
M= Nm des Werkzeugs liegt.

e Anbringung Uber dem Schriftfeld der Zeichnung
oder an den betreffenden Schraubverbindungen

11
E_{:—} € ) Tabelle fiir mehrere Schraubenanzugsmomente

o

M. . MNm Drehmomentangaben an Schraubverbindungen sind
M. x Nm mit +/- 6% einzuhalten.
M. x .. Mm
M. Nm Die Auswahl des entsprechenden Drehmoment-werk-
M. x - Nm zeugs muss derart erfolgen, dass, das geforderte Dreh-
: : m moment zwischen 20% und 80% des Einstellbereichs
M “Nm des Werkzeugs liegt.
:' . m‘; e Anbringung tber dem Schriftfeld der Zeichnung
- A s
12 Trennstelle fur Transport
e Anbringung an den Transport- Trennstellen mit
zusatzlicher MaRangabe
13 ~ Sichtseite darf nicht verkratzt sein
T e Anbringung direkt an der betreffenden Stelle o-
- der Uber dem Schriftfeld und die betreffende
_— Stelle ist mit einer zur Werksttickkontur paralle-
len Strich- Punktlinie markiert (— - —)
Onejoon GmbH Tel. +49 551 820 830-0 Status: 25.08.2023
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14
% Flache darf nicht lackiert / beschichtet sein
/ e Anbringung direkt an der betreffenden Stelle
15 2,
L Flache muss lackiert / beschichtet werden
\ e Anbringung direkt an der betreffenden Stelle
N i G2
Gewinde darf/dirfen nicht lackiert/beschichtet werden
W e Anbringung lber dem Schriftfeld der Zeichnung,
dann ist dies fur alle Gewinde guiltig
%m e Anbringung direkt am betreffenden Gewinde,
\/7 dann ist das nur an diesem Gewinde gultig
17

| > Forderrichtung
¢ Anbringung an der betreffenden Stelle

18 Tragstabrichtung bei Gitterrosten

L’_,7 ¢ Anbringung an der vereinfachten Darstellung

von Gitterrosten

19 @ Erdung aller Metallteile in der Baugruppe
Y » o A_nbringung uber dem S_chriftfeld de_r Zei_chn_ung
F T E% e die zur Erdung erforderlichen Bauteile sind in

der Stuckliste aufzufiihren

20 Darstellung Netz / Sieb

e Anbringung an den vereinfachten Darstellungen
von Netzen und Sieben

e Hinweise zur Maschenweite missen im Objekt-
text eingetragen werden

21 Ay Darstellung Lochblech
PO 00O e Anbringung an der vereinfachten Darstellung
000 von Lochblech
% e Hinweise zu Durchmesser und Lochabstanden

mussen im Objekttext eingetragen werden
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22 o Darstellung Tranenblech
- .«“’...J e Anbringung an der vereinfachten Darstellung
LS. von Tranenblech
' e Hinweise zu Tranen Anordnung und Grol3e
mussen im Objekttext eingetragen werden
23
Die Fertigung von Bordeln ist zu bevorzugen.
e Anbringung tUber dem Schriftfeld der Zeichnung
24 )
Die Fertigung von Aushalsung(en) ist zu bevorzugen.
e Anbringung Uber dem Schriftfeld der Zeichnung
25 . . . -
An den Enden sind Victaulic- Anschliisse zu fertigen
e Anbringung Uber dem Schriftfeld der Zeichnung
26 .
Span frei
Bauteil muss absolut span frei sein.
27 Mehrteilige Fertigung des Bauteils zuléassig
e Anbringung tber dem Schriftfeld der Zeichnung
¢ eine mehrteilige Fertigung des Bauteils ist zu-
lassig, wobei die Aufteilung von der Fertigung
| A frei bestimmt werden darf
e |Ist eine feste Vorgabe der Trennstellen er-
wuinscht, missen die Trennstellen am Bauteil
eingezeichnet und bemalfit werden.
28 - . , -
x\ /.-" Mehrteilige Fertigung des Bauteils NICHT zuléssig
i >K e Anbringung Gber dem Schriftfeld der Zeichnung
A \\ e eine mehrteilige Fertigung des Bauteils ist
- =.. NICHT zulassig
29
Festlager an dieser Stelle montiert
e Anbringung direkt an der betreffenden Stelle
Onejoon GmbH Tel. +49 551 820 830-0 Status: 25.08.2023
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30

3

Loslager an dieser Stelle montiert

e Anbringung direkt an der betreffenden Stelle

31

Nicht zul&ssig

e Symbol wird Gber ein Schweil3zeichen platziert

bedeutet: ,Schweillen hier nicht zulassig.”

Beispiel

32

Die gestreckte Lange des Blechs

e Symbol wird Uber dem Zeichnungskopf platziert

¢ Anzeige der gestreckten Lange

33

Quetschfreischnitt

Quetschfreischnitt im Bereich der Biegekante notig

34

Steg- Wellenrichtung

bei Verpackungsmaterialien
(Wellpappe, Hohlkammerplatten, ..... )

35

Schweil3symbol mit Angabe zur Nachbearbeitung

Erganzungs- und Zusatzbilder

— Nahtoberflache: hohl (konkav)

— Nahtoberflache: flach (eben)

Nahtoberflache: gewdlbt (konvex)

kL Nahtoberflache: Kerb frei

(M1 verbleibende Beilage benutzt

IMR Unterlage benutzt

Auswahl fiir Nachbearbeitung der SchweiRnaht®

Buchstabe Verfahren (englisch)

Verfahren (deutsch)

Onejoon GmbH
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A ONEJOON

- I durch spanende
C finish by chipping Bearbeitung
G finish by grinding durch Schleifen
finish by hammering durch Hammern
durch maschinelle
M finish by machining (spanende) Bear-
beitung
R finish by rolling durch Walzen
- , durch Kugelstrahlen
P finish by peening /Strahlhz‘a‘?mmern

b Buchstaben fiir die Nachbearbeitung werden bisher nur in
Normen englischsprachiger Lander wie z.B. ANSI/AWS A2.4
verwendet und werden bisher nicht in der DIN, EN oder ISO
erwahnt.

36

15 .. 264 MindestmaR _ bis , MaximalmaR

(...)

37 Schweif3bolzenkennzeichnung

e Anbringung uber dem Schriftfeld der Einzelteil-
Zeichnung. Unter diesem Symbol ist die
FO00000000 = Item-ID der tibergeordneten Zeich-
nung, in der die Schweil3bolzen positioniert sind
anzugeben. Dadurch ist die Fertigung in der Lage
die SchweiRbolzenmarkierung falls erforderlich
auf dem Einzelteil zu setzen.

38
Gefettet / gedlt

mit Schmierstoff sieche Objekttext
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25. Zeichnungserstellung
Die Zeichnungserstellung ist Projekt.-, bzw. Abwicklungsneutral durchzufihren.
Bei der Zeichnungserstellung ist darauf zu achten, dass keine logistischen Informationen wie: (Bei-

stellung, zu Handen von ..., Liefertermin, usw.) auf der Zeichnung, Stlickliste sowie Materialbe-
schreibenden Texte an physischen Materialien angegeben werden.

26. Zeichnungsformat

Grundsatzlich sind Zeichnungsformate nach DIN EN ISO 216 zu verwenden. Werden anderslau-
tende Forderungen gestellt, wird einzelvertraglich darauf hingewiesen.

27. Datenaustausch
CAD- Daten sind wie folgt zu liefern:

2D in DGN/DWG- Format fiir MicroStation Layout
3D in DGN/DWG- Format fuir MicroStation Layout
3D in Step- Format flir NX Konstruktion

3D in DXF- Format fiir NX Konstruktion

3D in Parasolid- Format fir NX Konstruktion

e Elektro-Daten kompatibel fir EPLAN P8 Version 2.9
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28. Standard — Montage Hilfsstoffe
Montage von Naben auf Wellen

Hilfsstoff ,,Gleitmo 800“- Fa. FUCHS LUBRICANTS GERMANY GMBH

e Gleitmo 800 ist eine weil3e Hochleistungsschmierpaste, die bei einem Gebrauchstem-
peraturbereich zwischen -25/+100°C eingesetzt werden muss.

e Gleitmo 800 ist silikonfrei.

¢ Gleitmo 800 erleichtert die Montage und die spatere Demontage von Wellen-Nabenver-
bindungen.

Standard
Fir die Montage von Naben (ausgenommen Spannsatze, Schrumpfscheiben) auf Wellen
ist der Hilfsstoff ,Gleitmo 800“ zu verwenden.

Abweichung zum Standard
Ist ein Sonder- Hilfsstoff notwendig, ist dies auf der Zeichnung gekennzeichnet und im Objekt-
text definiert.

Ist kein Hilfsstoff zu verwenden, ist dies auf der Zeichnung gekennzeichnet und im Objekttext
vermerkt.

Anwendung:
,Gleitmo 800 ist auf saubere, madglichst entfettete Gleitflachen mit einem Pinsel oder nicht
fasernden Lappen dinn aufzutragen.
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29. Oberflachenbehandlung
Verfahren mit Lackierung

Wird eine Oberflachenbehandlung gefordert, ist diese gemaf nachfolgenden Vorgaben auszu-
fuhren.

Vorbehandlung: Stahl schwarz Handentfetten: abwaschen mit Lésemittel
z.B. TURCO-Prepaint
VBH-Anlage: entfetten und phosphatieren

Stahl verzinkt / FAL Handentfetten: abwaschen mit Aceton

Farbtone nach RAL Farbtabelle

Die geforderte Lackqualitat kann bei Fa. Brillux GmbH & Co. KG Industrielack bezogen werden.

Brillux GmbH & Co. KG Industrielack
Otto-Hahn-StralRe 14

59423 Unna

Tel. +49 2303 8805-0

Fax +49 2303 8805-119
info@brillux-industrielack.de
www.brillux-industrielack.de

Alternative Lacke und Lacklieferanten diirfen nur bei Ubereinstimmung der physikali-
schen und optischen Eigenschaften der Lacke der Fa. Brillux GmbH & Co. KG Industrie-
lack eingesetzt werden.

Betroffene Stiicklistenpositionen missen gekennzeichnet und Lackieranforderungen
angegeben werden.

Im Anhang 1-2 dieser Technischen Ausfiihrungsvorschrift befinden sich die relevanten
Merkblatter der Fa. Brillux GmbH & Co. KG.

Onejoon Standard:

Beschichtungsaufbau Farbton Glanzgrad Schichtdicke Harter/ Mi-
schungsverhéltnis
1K-Haftgrundierung
5408 .
universell einsetzbarer Haft- beige matt 240 um -
grund, insbesondere auf Coil-
Coating Untergriinden
2K-PUR-AC-Lack 5747 )
Zweikomponentiger Polyurethan- . seidenglanzend
Strukturlack mit ausgezeichneter | RAL - Farbténe 60-70 GU/60° 40-80 pum 5770.-.0010
Glanz- und Farbtonbestandigkeit nach Wabhl! (nach DIN EN ISO 5:1Gew.-%
fur den Innen- und Auf3enein- 2813)
satz,

Onejoon GmbH
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30. Oberflachenbehandlung
Verfahren ohne Lackierung

Sandstrahlen

Zunder, Rost und Beschichtungen sind so weit entfernt, dass Reste lediglich als leichte Schat-
tierungen in Folge Tonung von Poren sichtbar bleiben. Das eingesetzte Strahlgut muss restlos
entfernt werden.

Beizen, Verzinken, Pulverbeschichten
Generell gilt:

Galvanische Verzinkung wird nach DIN EN ISO 2081 durchgefuhrt!

Die Teile werden entfettet, gebeizt, elektrolytisch entfettet, dekapiert, elektrolytisch im
schwach-sauren Verfahren verzinkt und abschlie3end mit einer Blauchromatierung (Chrom 3-
wertig) versehen. Als Orientierung werden von uns 8um Schichtstérke der Verzinkung ange-
strebt.

Unbehandelte oder unlackierte Bauteile missen zum Schutz vor Korrosion immer mit
VCI- Folie verpackt werden!
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31. Verarbeitungsvorschrift
fur gekantete und gelochte Platten

Feueraluminiertes Stahlblech:

- Platten dirfen auf der Sichtseite nicht verkratzt sein und keine Weil3rost-Stellen aufweisen.
Markierung Sichtseite siehe Text — Symbole auf Zeichnungen Nr.13

- Schweil3stellen (wenn vorhanden) mit Sonderqualitdt Aluminiumbronze Sorte 283 der Fa. Bril-
lux lackieren.
Sendzimierverzinktes Stahlblech:

- Platten durfen auf der Sichtseite nicht verkratzt sein und keine Weil3rost-Stellen aufweisen.
Markierung Sichtseite siehe Kapitel 24. Text — Symbole auf Zeichnungen Nr.13
- Schweil3stellen (wenn vorhanden) mit Brillux Zinkstaubfarbe 128 lackieren.

Edelstahlblech:

- Platten durfen auf der Sichtseite nicht verkratzt sein.
Markierung Sichtseite siehe Kapitel 24. Text — Symbole auf Zeichnungen Nr.13
- Schweil3stellen (wenn vorhanden) mit Beizpaste behandeln.

Ausfihrungsart und Oberflachenbeschaffenheit nach DIN EN 10088-2

Bei nichtrostenden Blechen in 1.4307, 1.4541, 1.4404, 1.4571 wird folgende Oberflachen Qua-
litat festgelegt.

bei 1D gilt >= 3,0 mm Blech warmgewalzt warmebehandelt, gebeizt Zunderfrei (gebeizt = matt)

bei 2B qilt < 2,5 mm Blech kaltgewalzt, warmebehandelt, gebeizt, kalt nachgewalzt(gebeizt = matt)
Onejoon GmbH Tel. +49 551 820 830-0 Status: 25.08.2023
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32. Fertigungsvorschriften
FAL und Edelstahl - Blechverarbeitung

1. Bauteile sind kratzerfrei herzustellen. Das Profil darf auf der Sichtseite nicht verkratzt sein.
(An Sichtseite angrenzende Kantradien und Schnittkanten gehéren ebenfalls zur Sichtseite.)

Markierung Sichtseite siehe Kapitel 24. Text — Symbole auf Zeichnungen Nr.13
Folgende Toleranzen sind einzuhalten:

Alle Kantungen sind mit 90° + 30" auszufuhren.

Der zulassige Torsionswinkel betragt 1° auf die Gesamtlange.

2. Blechteile und Versteifungen sind so auszufiihren, dass beim Zusammenbau keine Spalten ent-
stehen.

3. Uberhéhungen an SchweiRnahten oder andere Unebenheiten, wie z.B. durchgefallene Wurzeln
oder Schweil3spritzer sind generell zu entfernen.
Schweil3néhte mussen eben, ohne Poren, Kerben und Flankenfehler ausgefuhrt werden.
Verzug ist zu vermeiden.
Es durfen beim spéateren Reinigen mit einem Wolllappen keine Fusseln hangen bleiben.
Verletzungsgefahr muss ausgeschlossen sein.

4. Flachiges Schleifen (z.B. in der SchweiRnahtumgebung) ist zu unterlassen. Korrosionsgefahr
wegen Beschadigung der Alu-Beschichtung bzw. der Edelstahl Oberflache!

5. Lacke, Dichtkitt und &hnliche lackunvertragliche Materialien diirfen keinesfalls eingesetzt wer-
den.

6. Die Bauteile sind nach der Fertigung ,besenrein® zu saubern.
Es darf nur trocken, ohne Zusatz von Reinigungsmittel, gereinigt werden.

7. Die Bauteile missen trocken verarbeitet und gelagert werden.
Zum Transport an die Lieferadresse ist die Verpackung so zu wéahlen, dass Verschmutzung und
Feuchtigkeit nicht in die Bauteile gelangen kdnnen.

Bei FAL Blech

8. Schweilungen sind so auszufiihren, dass die FAL-Beschichtung im Nahtbereich und auf der
Blechriickseite nicht anbrennt.

Bei Edelstahl Blech

9. Anlassfarben sind vollstandig zu entfernen.
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33. Fertigungsvorschriften
Kunststoffverarbeitung

Kunststoffteile
(z.B. Zahnrader usw.)

Bauteile sind kratzerfrei herzustellen.

Alle Schnittkanten sind zu entgraten.

Uberhéhungen an SchweilRnéhten oder andere Unebenheiten, wie z.B. durchgefallene Wurzeln
oder Schweil3spritzer sind generell zu entfernen.

Schweil3nahte missen eben, ohne Poren, Kerben und Flankenfehler ausgefihrt werden.
Verzug ist weit moglichst zu vermeiden.

Es durfen beim spéateren Reinigen mit einem Wolllappen keine Fusseln hangen bleiben.
Verletzungsgefahr muss ausgeschlossen sein.

Die Bauteile sind nach der Fertigung ,besenrein“ zu saubern.
Es darf nur trocken, ohne Zusatz von Reinigungsmittel, gereinigt werden.

Die Bauteile miissen trocken verarbeitet und gelagert werden.
Zum Transport an die Lieferadresse ist die Verpackung so zu wahlen, dass das Bauteil nicht be-
schadigt wird, Verschmutzung und Feuchtigkeit nicht in die Bauteile gelangen kénnen.
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34. Anhang 1

Technisches Merkblatt 1K-Haftgrundierung 5408

5408

Farbtine

Glanzgrad

Dichte

Theoretische Ergiebigkeit

Festkirperamteil

Lieferkonsistenz bei 20 °C

1K-Haftgrundierung

Universell einsetzbarer Haftgrund, insbesondere auf Coil-Coating-
Untergriinden

Technisches Merkblatt

Anwendungsbereich

Als Hafigrund fir schwierige Untergrinde werden in Verbindung mit
geeigneten Decklacksysiemen (siehe Beschichtungsvorschlag) hichst
witterungsbestandige Beschichiungen eszielt Bestens geeignet flr
Garagentore, Laden- und Messebau sowie Verkaufsautomaten.
Waiterhin geeignet fir Container sowse Tlren und Zargen.

Eigenschaften

- exzellents Haftung such auf schwierigan Untergrinden und vielen
Kunsistoffen

- sahr schnelle Trocknung

- schleifbar- und dberlackierbar nach ca. 15 Min.
(schichtdickenabhangig)

- bevorzugt als Hafigrund far Coil-Coating-beschichiate
Sandwichelements

- micht filr schweren Komosionsschutz gesignet

Werkstoffbeschreibung

Acrylatharz

Beige, rotbraun, lichtgrau, weill, schwarz

Dwer Farbion beige® ist kurzfristig Uber den Schnell-Liefersarvice
arhaltfich.

M att

1,10-1,31 glem® "
{nach DIM EN IS0 2811)

249-314 mikg "
(bai 1 pm Trockenschicht)

4780 Gew.-% "

90-120 sekDIN 4 mm "

"I tarblonabhdingig
# Brillux
Sedte 1 von 3 | Technisches Medkdblatt 5408 | Stand: 26.10.2019 Industrielack
Onejoon GmbH Tel. +49 551 820 830-0 Status: 25.08.2023
Leinetal / Auf der Mauer 1 E-Mail: info@onejoon.de Doc.-Version: 2.2

D-37120 Bovenden

Web: www.onejoon.de

Seite 40 / 46




Technische Ausfuhrungsvorschrift

Werksioffbeschreibung
Standfestigkeit  150-200 prn (Masafilm)

Flammpunkt =23 °C

Kenneeichnung  Slehe akiuelies Sichedheitsdatenblatt.

Beschichiungsvorschlag

Unitergrande™ Grundbeaschichiung Zwischenbeschichiung® | Schiussbeschichiung
1K-Haftgrundisrung y "
verzinkter Stahi® 5408 ig_%.:"”;ﬂg"””” SH06
3040 pm H
Kunsiharzlack
Aluminium 5460, 5461, 5462
1K-Haftgrundierung 40-60 prm
Buntmetalle™ 5408
- 3040 pm
Wiele Kunststoffe 1K-Lack 5450
entfalt 40-60 prm
1K-Haftgrunderung
Cod-Beschichtung 5408
15—20 pm

.- ]

Generell muss der Untergrund frei von Fetien, Oilen, Trenns und Fishmitieln sowis von Schmutz, Komosionsprodukben
u. & Vennreinigungsn Dein.

¥ Haftung im Einzelall durch Vorversuche priden.

Bei Schiussbesdhichiungen in inlensiven Farblénen ist eine rusiiziiche Zwisdhenbeschichiung im Farbton RAL 8010
{ca. 40 ) mit 5461.-.9010 erforderfich [siehe Technisches Merkblatt 5460, 5481, 5482,

Zur Vermeidung won Znkseilen-Bildung is! vor der Schiussbeschichtung mil Kunsiharz-Systemen bei Eirsalz von
werznkien Unlergrinden sine geeignete fwischenbeschichung als Spergrund autrutragen {28-EP:=Hafigrund 5T08).

i ]

Verarbeitung

Material wor der Verarhaibung homogen aufriihnen.

Vertrdglichkelt  MNur kombenéerbar mit den in diesemn Technischen Merkblatt dafir
vorgesehensen Yerddnnungen und Decklacken.

Verarbeitungstemperatur =10 °C

Verdinnung Universal-Verddnnung S117.
Uniter Rihren homogen vertelien

Luftfeuchtigkelt <75 %10 F.

Auftragaverfahren

Auftragaverfahren  Luftspritzen, Alr-Mix-Spritzen, Alrless-Spritzen, E-Statik-Sprizen (e
entsprechender Leitwerteinstallung).

Lufttrocknung  Staubirocken nach 1015 Minuten, klebfrel und Oberarbetbar nach
(bai +20 *C, 65 % r. F.) 1520 Minuten, durchgetrocknet nach ca. 1 Stunde.
Bal peferen Temperaturen und oder hoherer Luftfevchtighkest angens

Trockenzedten berbcksichigen!
# Brillux
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Spritzdaten
Verfahren Disenbohrung Deruck Verarbellungskonaistenz®
Luftspritzen 1.2-1.5 mim 3-5 bar (Luft) 2030 sak.
Alrless-Sprizen 0,280,538 mrm 100-150 bar (Material] | 40-50 sak.
100-150 bar (Material)
_ﬁdr—l'.llxaﬁmuan 0.28—0,38 mrm 1-1,5 bar (Luft) A0-50 sak.

Gebindegriten

Lageriahigkeit

Mindeasthalbarkait

Anmerkung

¥ gemessenim DIN 4 mm Auslaufbecher

B
&

24 Monate nach Warenesngang.

In  werschlossensm Gehditer, trocken uwnd bel Raumbermperabur
(maximal 35°C) lagemn. Vor Warmequellen und direkter Sonnenein-
sirahlung schiltzen. Gebinde slets verschlossen halien. Inhalt vor An-
IPustrocknung schitzen Getrocknete Lackrickstinde und angetrock-
mete Haut sind im Lack unidalich und nur durch Sleben zu entlerman.

Slahe Emkett.

Dileses Technische Merkblatt basiert auf intensiver Entwickiungsarbeit
und kEEngjahnger praktischer Erfahrung. Der Inhalt bekundet ke
vertragliches Rechiswerndlinis. Der Werarbesten¥ Sufer wird nicht davon
entbanden, unsers Produkte auf ihre Egnung fir die vorgesehens
Anwendung In elgener Verantworiung zu prifen. Danliber hinaus
gelten unsere Allgemesnen Geschifisbedingungen. Mit Erscheinen
einer Mewaufiage dieses Techrischen Merkbiattes rmil neuem Stand
verberen die bishengen Angaben lhre Goligkeit. Bel Bedarf erhalten
Sle die akbuelle Vemsion bel lhwem Brillux Ansprechpariner oder unter
wiww_brilux-industrielack de, Version 12

Brillux GmbH & Co. KG Industrielack
Otto-Hahn-Stralte 14

58423 Unna

Ted. +4%9 2303 BROS-0

Few +49 2303 BB0O5-119
infoballux-ndustrietack de

Wi brilux-indusirielack.de

# Brillux
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35. Anhang 2
Technisches Merkblatt 2K-PUR-AC-Lack 5746 - 5747

Technisches Merkblatt

2K-PUR-AC-Lack
5746 glanzend
5747 seidengléanzend

Zweikomponentiger Polyurethan-Strukturiack mit ausgezeichneter
Glanz- und Farbtonbestandigkeit fiir den Innen- und AuBeneinsatz in
zwei Glanzgraden

Anwendungsbersich

Als dekorative, hoch witterungsbestandige Qualitit bestens geeignet
fur Apparate, Automobilzubehdr, Bauelement/Bauprofile (Stahl und
Aluminium), Bau- und Landmaschinen, Beschlage, Mobel (innen),
Garagentore, Gartenmdbel und -gerate, Haushaltsgerdte, medizin-
technische Ausstattungen, Laden- und Messebau, Lampen/Leuchten,
Maschinen, Motoren, Antriebe, Nutzfahrzeuge, Schaltschranke, Tor-
und Zaunanlagen, Tlren, Zargen sowie Verkaufsautomaten.

Eigenschaften

- hervorragende Witterungsbestandigkeit

- gute Haftungseigenschaften auf vielen Untergriinden

- hohe mechanische Wider-standsfahigkeit

gute Chemikalien- und Losemittelbestandigkeit
Dauertemperaturbestandigkeit bis 100 *C ¥

- schnelle Trocknung

hohe Standfestigkeit

Effektbilder von feiner bis grober Struklurauspragung erzielbar
nach vollstandiger Aushartung (Vernetzung) ist der Lackfilm
physiologisch unbedenklich

'

' m Aufbau gemal Beschichtungsvorschlag

Werkstoffbeschreibung

Basis Kombination aus Hydroxyacrylat und aliphatischem Polyisocyanat

Farbtone  Alle gangigen Farbsysteme. Kleinmengen bis 100 kg in allen RAL-
Classic-Uni-Farbtonen kurzfristiy Ober den Schnell-Lieferservice

erhaltlich.
Glanzgrad 5746 glanzend
5747 seidenglanzend
# Brillux
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Werkstoffbaschreibung
Dichte 1.0-1,5 glem® 2 nach DIN EN 150 2811)

Theoratische Ergiebigkeit 360 mikg &
(bei 1 um Trockenschicht)

Festktrperanteil 5868 Gew.-% &
Lieferkonsistenz bei 20 °C  Thixatrop

Schnellbewitterung QUV-BISE nach 1.000h Resiglanz = 50 % vom Ausgangsglanz
(nach DIM EM IS0 16474-3)

Schnellbewitterung Xenon nach 1.000 h Restglanz & 50 % vom Ausgangsglanz
(nach OIN EM IS0 16474-2)

Flammpunkt =23°C
Kennzeichnung  Siehe akluelles Sicherheitsdatenblatt.

* Farbtonabhangig

A In Mischung
Beschichtungsvorschlag
Untergriinda® Grundbeschichting Zwischanbeschichtung Schlussbeschichtung
Stahl )
. ; Falls erfordarlich
vorzugsweise gestrahit | 2K-PUR-AC-Grundierung ;
(Reinheitsgrad min. SA 5705 Eﬂ'ﬁ:?f:“ nvargabe)
2 % nach DIN EN 150 40-60 pm snispnschandan
;gg’“.‘ I:irj';‘isggr'l_ Grindiaring eine Zweaile
r zinkphospha )
2K-PUR-High-Salid-Grund | SChicht aufgebracht werden. |, o0 a6 ook
Gaeny 273 Bei Schlussbeschichiungen ardg, Sra7
40-80 pm i irternsivan Earbts 40-80 pm
verzinkter Stahl I iEenSIvEn Farbionar
(siehe Verarbailung) ist aine
Fwischenbeschichlung im
ARmminium 2K-EP-Haftgrund Farblon RAL 8010 (ca. 40
5706 ;
pm) it 5742.-.9010
Buntmeatalle 40-80 pm arfordarlich.
. a.

4 Generell muss der Untergrund frei von Fetten, Olen, Trenn- und Ziehmitteln sowie von Schmutz,
Komosionsproduktan u. 8. Verunreinigungen sedn.

PUR-Hiirter 57700010 | 5770.-.0011{standard hartand)
5TT0.-0020 {langsam hartand)
57700030 (schnell hartend)

Basis  Aliphatisches Polyisocyanat
Lagerfihigkeit 6 Menate nach Wareneingang.

In varschlossenam Behdlter, rocken und bei Raumilemperatur (maxi-
mal 25 *C} lagern. Vor Warmequellen und direkter Sonneneinstrahlung

schillzen.
#/ Brillux
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Ausflihrung in
Intensiviarbténen

Mindesthaltbarkeit Siehe Etikett
Mischungsverhiltnis 51 Gaw. % (4 01 Val-%)

Anmischen  Als ZK-Syslem werden Stammilack und Harer getrennt geliefert und
arsl kurz vor der Verarbeilung im angegebenan Mischungsverhaltnis
homogen vermischt.

Verarbeaitung
Malerial vor der Verarbeilung homogen aulriihren.
Veardiinnung PUR-Verdinnung 5102 (mittalfiichlig).
PUR-Verdinnung 5101 (langsamilichlig)
Unter Rihren homogen wartailen.
Topfzeit 45 h (bei 20 *C)
Verarbeitungstemperatur > 10 “C (Objektlemperatur 3 *C Ober dem Taupunkt)
Luftfeuchtigkeit <80 % F.
Auftragsverfahren Lufispritzen
Vertriglichkeit MNur kembinierbar mit den in diesem Technischen Merkblatt dafir

vorgesehanen Harern, Verdinnungen und Grundieningen.

Brillante Intensiviarbitne, insbesondere in den Bereichen gelb, orange,
rol, magenta und gelbgrin (betroffene RAL Classic Uni-FarblSne sishe
unten) besitzen ein geringeres Deckvermdgen. Wir empfehlen bei
diesen Farblnen eine fwischenbeschichlung im Farblon RAL 9010
(ca. 40 pm) mit 5742_-9010.

Betroffene RAL-Classic-FarbtGne:
RAL 1003 RAL 2001 RAL 3011
RAL 1004 RAL 2002 RAL 3013
RAL 1008 RAL 2003 RAL 3016
RAL 1007 RAL 2004 RAL 3016
RAL 1012 RAL 2008 RAL 3020
RAL 1016 RAL 2008 RAL 3027
RAL 1017 RAL 2010 RAL 3031
RAL 1018 RAL 2011 RAL 4002
RAL 1021 RAL 3000 RAL 4004
RAL 1023 RAL 3001 RAL 4007
RAL 1028 RAL 3002 RAL 4010
RAL 1032 RAL 3003 RAL BD1E
RAL 1033 RAL 3004 RAL 6026
RAL 1037 RAL 3005 RAL BOXS
RAL 2000 RAL 3007

# Brillux
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Trocknung

Lufttrocknung  Staubtrocken nach ca. 30 Minuten, klebfrei und Oberarbeitbar nach ca.
(bai+ 20 °C,65% r.F) 2 Stundan, durchgetrocknet nach 16-24 Stunden. Ausgehartet nach 7
Tagen.

Ofentrocknung Ca. 30 min. Abliftzeil einhalten. Anschliefend den Lack ca. 30 min.
bei ainer Objektternperatur von ¢a. 60 “C forciert trocknen.

Die Trecknung bzw. Vermetzung des aufgetragenen Lackfilms ist erst
ab + 5*C aufwérts miglich. Mit steigender Temperatur verkirzt sich

die Trockenzeil.
Verfahren Diisanbohrung Druck Verarbeitungskonsistenz
foie Shkturausprigung | 1315 mm 45 bar Abstand: ca. 25 cm
N T U e on

Gebindegrafen

Lir|

25 kg.
Im Schnell-Lieferservice: 10 kg, 2,5 kg.
Weitere Gabinde auf Anfrage.

Lagerfihigkeit

24 Monate nach Warenaingang

In werschlossenem Behalter, trocken und bei Raumiemperatur (maxi-
mal 25°C) lagem. Vor Warmequellen und direkler Sonnenein-
sirahlung schiitzen. Gebinde stets verschicssen halten. Inhalt vor An-
IAustrocknung schiltzen. Getrocknete Lackriicksténde und angetrock-
nete Haul sind im Lack unléslich und nur durch Sieben zu entfernan.

Mindesthaltbarkeit Sieha Etikett

Anmearkung

Diesas Technische Merkblatt basierl auf intensiver Entwicklungsarbeit
und langjahriger praktischer Erfahrung. Der Inhalt bekundet kein ver-
tragliches Rechtsverhiltnis. Der Verarbeiler/Kaufer wird nichl davan
entbunden, unsere Produkle auf ihre Eignung filr die vorgesehene An-
wandung in eigener Verantwortung 2u prifen. Darlber hinaus gellan
unsara Allgemeainen Geschaltsbedingungen.

Mit Erscheinen einer Neuauflage dieses Technischan Merkblattes mit
neuam Stand verlieren die bisherigen Angaben ihre Glltigkeil. Bei Be-
darf erhalten Sie die aktuelle Versicn bei lhrem Brillux Ansprechpartner
odar untar www brillux-industrielack da, Version 16.

Brillux GmbH & Co. KG Industrielack
Ofio-Hahn-Stralte 14
58423 Unna
Tel. +49 2303 BE0S-0
Fax +49 2303 BB0&-119
info@brillux-industrialack.de
www_brillux-industrielack de
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