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" e Engineering parts list ' TR —
PO‘EE‘I‘.US Konstruktionsstiickliste BAUMERT)  s0002m08
Level  Pos. | Quantity | Unit | Description | Benennung Part number “Drawing number | Weight [kg]|
Stufe Pos. | Menge |Einheit | Teilenummer Zeichnungsnummer Gewicht [kg
1 1| 1,000] ST [Plate EN 10029 85A Blech EN 10029 85A 309770 226.9
| |Steel EN 10025-S235JRG2 Stahl EN 10025-S235JRG2 '
1 2 4,000/ ST |Plate EN 10029 4A Blech EN 10029 4A - 191110 - S = me
| Steel EN 10025-S235JRG2 _|Stahl EN 10025-S235JRG2 |
1 3 4,000 ST [Hexagon nut ISO 4032 M42 Sechskantmutier ISO 4032 M42 50740 Nl S i — o6 b
8 8 ‘
1 4 4,000 ST |Plain washer ISO 7090 42 Scheibe ISO709042 " 12503490 = T
| B | 1300HV . 300HV |
1 5 4,DUUi ST |hexagon bolt DIN 931-2 M42X170 Sechskantschraube DIN 931-2 M42X170 17220 = —a_ T 97
8.8 8.8
1 6 4000 ST |Plain washer ISO 7090 42 Scheibe 1SO 7090 42 12503490 : 0.8
) | . 1300HV . . 300HV 3 |
1 7 | 25000 KG |Cored wire electrode Flldraht 14201050 | 25.0
| ‘Type :Eurodur 3600 Typ :Eurodur 3600
| | Hardness:61-63 HRC L e |Hérte :61-63 HRC
1 8 0,100, KG |Workshop weld ‘WerkstattschweiBBnaht 51041001 0.1
Filler metal Schweifizusatz:
EN 499 E42 6 B42 H10 AWS A5.1: E7018 EN 499 E426 B 42 H10 AWS A5 1:E 7018
or equivalent filler metals and oder Aquivalente SchweilBzusatze
. | |alternative welding processes. e und alternative Schweif3verfahren.
1 5 | 0,400, M2 |Protection against corrosion, System | Korrosionsschutz, System | 50100001 0,1
Basic corrosion proofing, Einfacher Korrosionsschutz,
iaccnrding to the attached corrosion prevention ‘gemaBn beiliegender Korrosionsschutzrichtlinie.
. guidelines. -~ M= X i N N
1 10 1,000 M2 |Protection against corrosion, System VII| Korrosionsschutz, System VIII 50100008 0.2
Suitable as protection during transport for parts Geeignet als Transportschutz fir Teile, die
which, due to their aufgrund ihrer spateren Funktion nicht
future function, must not be coated, beschichtet werden dirfen,
according to the attached corrosion prevention 'geméB beiliegender Korrosionsschutzrichtlinie.
|guidelines.
|
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Part number Drawing number Weight [kg]
Polysius order code _ Description Benennung Teilenummer Zeichnungsnummer Gewicht [kg] | -
| = L i _— p— e — — - —— — 1
01387 /060 050208 Wearing plate guide bracket RM 66/29 Schieisspl. Filhrungsk. RM 66/29 30003544 RM.LHG -20004253 - 267,0 |
Polysius code word _ Customer’s code _ - G ) Created by Changed by Sheet j
NEUMANNG PRINZW 1von 1 5
I

=



	261.15.11.128-20004253.pdf (p.1)
	261.15.11.128-20004205..pdf (p.2)

